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Introduccion

Los riesgos y peligros son aspectos de muchos elementos de la vida misma, hasta las
actividades mas basicas como conducir o salir a correr por las tardes, pueden representar uno
o varios factores que se podrian considerar factores de riesgo, esta nocion de que existan
tantas posibilidades de correr riesgo, nos ha impulsado como especie en la busqueda de

mejorar las condiciones de vida y de trabajo.

Dentro del vasto mundo de la ingenieria, existe un area cuyo enfoque busca disefiar y
aplicar normas obligatorias que eviten o minimicen, tanto los riesgos que puedan efectuarse
en los ambitos industriales, como los perjuicios derivados de la actividad industrial e incluso
las enfermedades ocupacionales. La seguridad industrial surge como la unificacién de un
gran namero de herramientas y metodologias perfeccionadas para el andlisis y posterior

mejora de los espacios de trabajo y los posibles factores de riesgo en distintas actividades.

El objetivo de nuestra investigacion es realizar un analisis de los posibles factores de
riesgo dentro del recinto empresarial y dentro del area de fabricacion, aplicando la
metodologia "'(SG-SST) o Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo’ . Con el
fin de presentar una propuesta de mejora orientada a la seguridad industrial ante la empresa
METALGAS S.R.L, esta es una empresa dominicana que se dedica a la fabricacion,
distribucién y venta de acondicionadores de aire, equipos de refrigeracion y equipos para

cocinas comerciales, ubicada en la Av. Luperon #5, Zona Industrial Herrera.



Capitulo I: Problema de Investigacion




1.1 Planteamiento del problema

La realizacion de las actividades necesarias para el mecanizado de los productos de

acero inoxidables y el trabajo enfocado en la refrigeracion artificial, han presentado distintas

problematicas que se han observado con el transcurso del tiempo. Algunas de las

problematicas que se han podido identificar son:

Los operarios de forma regular sostienen heridas en forma de cortadas en las
manos y brazos por manejar el material siendo transformado al producto final.
Estas heridas ocurren por la falta de la presencia de EPP (Equipo de
Proteccion Personal) y un manejo inadecuado de las herramientas y materiales

dentro de las actividades.

Una exposicion constante frente a los agentes refrigerantes podria

comprometer la salud de los operarios.

Existen quejas por parte de los equipos de soldadura y terminacion, alegando
que los miembros del equipo corte y doblado no aplican un proceso de limado

a la materia prima antes de enviarla a la siguiente estacion.

Carencia de limpieza en las estaciones de trabajo, principalmente en las
estaciones de terminacioén donde se visibilizan multiples virutas y sobrantes de

la materia prima.
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1.2 Formulacion del Problema

(Cuales son los métodos utilizados por la empresa Metalgas SRL para manejar un
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo con el cual se promueva la seguridad

industrial del recinto?

1.3 Sistematizacion del Problema

e ,;Cuales son los principales factores que afectan la seguridad en la planta?
e ,Cuadles son los fundamentos tedricos que pueden ser aplicados para el disefio del
SG-SST?

e Cuadles herramientas facilitan el disefo y la implementacion del SG-SST?

1.4 Objetivo General

e Aplicar los métodos necesarios para implementar un Sistema de Gestion de Seguridad
y Salud en el Trabajo (SG-SST) con el fin de reducir los posibles factores de riesgo

que incurren en el laburo y promover la seguridad

1.5 Objetivos Especificos

Implementar la metodologia para la utilizacion correcta de los EPP (Equipos de
Proteccion Personal) seglin lo que requieran las actividades que se van a realizar.

e Proponer un sistema de mejoras para el control de accidentes dentro de la planta.

e Llevar a cabo una investigacion con el fin de recolectar datos sobre los posibles
factores de riesgo en distintas areas del recinto.

e Promover la gestion adecuada de riesgos y cambios utilizando el ciclo PHVA
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1.6 Importancia y Justificacion

METALGAS SRL es una empresa dominicana que se dedica a la fabricacion,
distribucién y venta de acondicionadores de aire, equipos de refrigeracion y equipos para
cocinas comerciales. La produccion de sus equipos para cocinas comerciales posee la
estrategia de produccion conocida como Make To Order en el cual los productos solo
comienzan sus procesos de produccidon una vez se ha recibido y confirmado un pedido. Es
decir, no se tiene un proceso estandar o mejor dicho, una linea de produccion especifica para
realizar estos productos. Dentro de este mismo taller y la estrategia implementada en la
misma se ha observado una falta de gestion para los peligros y riesgos que se pueden

presentar en las operaciones.

Hemos notado una buena oportunidad para implementar un sistema de gestion de la
seguridad y salud del trabajo dentro de la empresa. Esto ayudaria a mantener una calidad del
trabajo realizado mientras se puede reducir la rotacion laboral e incrementar la fidelizacion de

los trabajadores por la importancia dada a su salud y bienestar.

1.7 Alcance

El presente trabajo de investigacion se realizara en una fabrica de refrigeracion y
mobiliario de acero inoxidable. Nuestra investigacion se limitard a las areas de produccion y
seguridad industrial. Los datos recolectados para este estudio fueron realizados en el periodo

de tiempo 2022 - 2023.
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1.8 Hipétesis

Consideramos que la empresa METALGAS SRL posee areas de trabajos con altos
indice de accidentes laborales comparado a los que estos pueden llegar a ser, debido al
manejo de sus sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional. Creemos que la
seguridad industrial de la empresa puede ser mejorado de forma que se apliquen las

herramientas necesarias para una gestion mas efectiva de los riesgos presentes en la misma.

1.9 Variables

La investigacion llevada a cabo busca de forma primordial fijarse en datos medibles y
por tanto mejorables, con el fin de analizarlas y aplicar mejoras a corto y largo plazo. Las
variables tomadas en consideracion estdn enfocadas en eventos e incidentes registrados en el
transcurso de las operaciones realizadas de forma diaria. Nuestro objetivo es el de reducir los

valores proporcionados por estar variables.

1. Indices de frecuencia, de duracion media y de gravedad.

2. Quejas totales de los colaboradores acerca de las condiciones del trabajo.

3. Porcentaje de jornadas perdidas por ausencia.

4. Porcentaje de trabajadores expuestos a riesgos, accidentes, lesiones (sean estas fisicas
0 psicosociales).

5. Porcentaje de colaboradores expuestos a contaminantes por encima de los limites

establecidos.
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Debido a la naturaleza en la cual la compaiiia lleva a cabo sus registros y operaciones,
actualmente no existe un historial de las variables establecidas anteriormente. Por lo cual el
primer paso a llevar a cabo es la implementacion de un sistema por el cual se esté registrando

los datos necesarios para llevar conteo de las variables y su transformacién por el tiempo.



Capitulo II: Marco Teorico v Marco Conceptual

14
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2.1 Antecedentes de la investigacion

Metalgas S.R.L es una empresa que busca hacer ajustes dentro de sus areas laborales,
partiendo de la concepcion de que hace falta un Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
en el Trabajo actualizado. La implementacion de este tipo de sistemas ayudan a mejorar el
entendimiento de la organizacion de forma general y especifica, creando patrones y guias que
fungen como métodos de mejora continua que impactan en todos los niveles de la empresa.
Basandonos en esta aplicacion metodologica se busca diagnosticar el estado actual de la

empresa, y disefar un sistema actualizado de gestion enfocado en proteger al factor humano.

Partiendo desde el entendimiento de las funciones y actividades de una empresa como
Metalgas S.R.L, que incluyen procesamiento, mecanizado de metales y fabricacion de
equipos de refrigeracion; se deben tomar medidas relacionadas a los posibles peligros y
riesgos que pueden incurrir en la realizacion de dichas actividades. La implementacion de un
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo sera aplicado con fines de

identificacion y mitigacion de las situaciones encontradas.

Entiendo la alta importancia de la aplicacion efectiva de una de estas metodologias,
estas han pasado a formar parte de un sinniimero de proyectos. Estas investigaciones son
formalizadas con el objetivo de postular una mejora para un area que esté siendo afectada por

carencia de un sistema de este tipo.

La realizacion del trabajo de grado que lleva el nombre de "Disefo del sistema de
gestion en seguridad y salud ocupacional, bajo los requisitos de la norma NTC-OHSAS

18001 en el proceso de fabricacion de cosméticos para la empresa Wilcos S.A realizado en
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Bogota D.C, por Nury Amparo Gonzélez de la Pontificia Universidad Javeriana. Esta
investigacion fue realizada con el objetivo de poder disefiar un sistema de gestion en
seguridad y salud ocupacional, bajo los requisitos de la norma NTC-OHSAS 18001 en el
proceso de fabricacion de cosméticos. El enfoque se encuentra en la contribucion de la
proteccion de los trabajadores, minimizando los posibles factores de riesgo, ergo,
aumentando la productividad.

Se utiliz6 la norma NTC OHSAS 18001 como guia de identificacion de peligros y

evaluacion de riesgo, con el fin de implementar la SG-SST. (Gonzalez, 2009)

2.2 Marco Conceptual

Para el marco conceptual de nuestro proyecto hemos decidido definir y poner como
variables los conceptos de: “Seguridad”, “Seguridad Industrial”, “Peligro” , “Riesgo” y
demas conceptos para el entendimiento total de dichos conceptos pasamos a definirlos y
desarrollarlos de forma detenida. Al momento de utilizar estos conceptos en la investigacion

hacemos referencia a las definiciones expuestas aqui.

Peligro: Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o

lesion a las personas, o una combinacion de €stos.

Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra una o mas exposiciones o

eventos peligrosos y la severidad del dafio que puede ser causada por éstos
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Seguridad: La seguridad consiste en la situacion de estar "seguro", es decir, libre de
cualquier dafio o riesgo. La seguridad se debe entender como un determinado nivel de riesgo

que pueda ser considerado aceptable

Seguridad industrial: Es una realidad compleja, que abarca desde problematica
estrictamente técnica hasta diversos tipos de efectos humanos y sociales. A la vez, debe ser
una disciplina de estudio en la que se han de formar los especialistas apropiados, aunque su
naturaleza no corresponde a las asignaturas académicas clésicas, sino a un tipo de disciplina

de corte profesional, aplicado y con interrelaciones legales muy significativas

La gravedad del riesgo: la gravedad del riesgo es la probabilidad de que se produzca
el dafio por la severidad del mismo. Es decir, para poder calificar un riesgo desde el punto de
vista de su gravedad, se habréa de valorar conjuntamente la probabilidad de que se produzca el

dafio y su severidad.

Prevencién: El concepto prevencion de riesgos laborales comprende el conjunto de
actividades o medidas adoptadas o planificadas en todas las areas de la empresa, con el fin de

evitar o disminuir los peligros para la salud derivados del trabajo

Ciclo Deming: El concepto de ciclo deming o PHVA es un proceso iterativo utilizado
por las organizaciones para lograr la mejora continua, esto se aplica a un sistema de gestion y

sus elementos individuales son Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.
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Seguridad y Salud en el Trabajo (SST): una actividad multidisciplinaria que promueve

y protege la salud y la seguridad de los trabajadores. Esta disciplina busca controlar los

accidentes y las enfermedades mediante la reduccion de las condiciones de riesgo

Sistema de Gestién: Conjuntos de elementos de una organizacion interrelacionados o

que interactiian para establecer politicas, objetivos y procesos para lograr estos objetivos.

Sistema de Gestioén de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST): Sistema de gestion

o parte de un sistema de gestion utilizado para alcanzar la politica de la SST.

Lesion y deterioro de la salud: Efecto adverso en la condicién fisica, mental o

cognitiva de una persona.

Mapa de Riesgo: representacion grafica a través de simbolos de uso general o

adoptados, indicando el nivel de exposicidn a riesgos

Matriz de Reisgo: herramienta de andlisis de riesgos que sirve para evaluar la

probabilidad y la gravedad del riesgo durante el proceso de planificacion del proyecto.

2.3 Marco Teorico

Para realizar recomendaciones veridicas para la empresa METALGAS SRL, hemos

realizado investigaciones en las técnicas y metodologias referente a la seguridad industrial
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dentro de una empresa. Mas especificamente a los sistemas de gestion de seguridad y salud

en el trabajo como a todas las partes que esto conlleva para realizarse de manera efectiva.

Sistema de Gestion de la SST

Un sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo tiene como objetivo
principal el control de los riesgos y peligros que existen dentro de la organizacion, este
control tiene el fin de intentar disminuir o prevenir en su totalidad la presencia de accidentes

laborales y las enfermedades profesionales.

Un sistema adecuado tiene que tener definido el objetivo, el alcance, las necesidades y
las expectativas de los trabajadores y de otras partes interesadas. “La organizacion debe
establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion de la SST,
incluidos los procesos necesarios y sus interacciones” (ISO, 2018). La realizacion de esto de
una manera adecuada depende de las acciones tomadas para abordar los riesgos y
oportunidades. La identificacion de peligros es de suma importancia para poder realizar las
actividades necesarias. “La organizacion debe establecer los objetivos de SST para las
funciones y niveles pertinentes para mantener y mejorar continuamente el sistema de gestion

de la SST y el desempefio de la SST” (ISO 2018).

“Seguridad por eleccion, no por casualidad.” Una frase que encapsula el
pensamiento de los sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SG-SST).
Fundamentalmente se entiende que la organizacion es responsable de la seguridad y la salud

dentro del recinto de trabajo (SST), esta practica que se lleva a cabo por parte de la
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organizacion promueve la salud y la integridad del trabajador, desde un enfoque fisico y
mental.

Al implementar un sistema como el SG-SST las empresas consiguen proporcionar
lugares de trabajo seguros y saludables, prevenir lesiones y el deterioro paulatino de la salud,
al mismo tiempo gozan de un marco de referencia como lo es el de la SG-SST que provee
informacion relevante sobre como funciona el proceso organizacional del sistema,

eliminacion de los peligros y minimizacion de los posibles factores de riesgo.

La implementacion de un SG-SST trae consigo un conjunto de estrategias y
operaciones enfocadas en el liderazgo, compromiso y la participacion de todos los niveles de
la organizacion (Monzon Fabio, 2015). La demostracion del éxito de estos sistemas puede
utilizarse por la organizacidn para asegurarles a los trabajadores que se ha puesto en marcha
un sistema eficaz. Sin embargo, dada la complejidad y la extension del SG-SST es de

importancia critica el conocer las bases de los sistemas de seguridad y salud en el trabajo.

El enfoque de un SG-SST esta basado en el ciclo PHVA o ciclo Deming, el mismo se
refiere a los pasos de Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA). Este es un concepto del tipo
iterativo utilizado por las organizaciones para lograr la mejora continua, aplicando finalmente
al sistema de gestion (Salvador Montesinos Gonzalez, Carlos Vazquez Cid de Leon, Ivonne

Maya Espinoza, Enrique Baruc Gracida Gracida, 2020).



Capitulo I1I: Marco Contextual
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METALGAS, S.R.L.

Anexo 1. Logo de la empresa METALGAS SRL.

3.1 Historia de la Empresa

Metalgas, S.R.L. es una empresa dominicana que se dedica a la fabricacion,
distribucién y venta de acondicionadores de aire, equipos de refrigeracion y equipos para

cocinas comerciales. Constituida conforme las leyes de la Reptblica Dominicana en el 1980.

Formada por empresarios dominicanos con una gran experiencia en el area de la
refrigeracion, motivados a unir sus esfuerzos para suplir la gran demanda existente en el
mercado nacional de equipos de refrigeracion que cumplan con los mas altos estandares de
calidad internacional..

Sus operaciones comerciales inician con la fabricacion exclusiva de acondicionadores
de aire de tipo ventana y tipo Split, uniéndoseles posteriormente lineas de produccion de

bebederos, freezers, botelleros, conservadores de hielo, neveras exhibidoras, entre otros.



3.2 Ubicacion de la Empresa
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Av. Luperon No. 5, Zona Industrial de Herrera Codigo postal 11005

m

Anexo 2. Ubicacion de la empresa METALGAS SRL.

3.3 Credo Organizacional

Mision.

Satisfacer la necesidad nacional de equipos de refrigeracion y climatizacion a nivel

residencial y comercial, asi como de equipos para cocinas industriales y comerciales, a través

de productos de 6ptima calidad respaldados por un excelente servicio.

Vision

Alcanzar el liderazgo nacional en distribucion y venta de equipos de refrigeracion y

climatizacidn para residencias y comercios y de equipos para cocina de hoteles y restaurantes
a nivel nacional.
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Valores

Responsabilidad, Disciplina, Proactividad, Compromiso, Disciplina al Cambio.

3.4 Estructura organizacional

Anexo 3. Organigrama



3.5 Productos que Fabrican

ACERO INOXIDABLE

CORTINAS DE AIRE

BANOS MARIA

-

'

COLGADOR DE OLLAS
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ACONDICIONADORES
DE AIRE
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FORTA CONDIMENTOS

Anexo 4. Listado de Productos
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3.6 Descripcion de procesos

Metalgas S.R.L es una empresa experta en la manufactura de equipos hechos en
metal. Aunque mayormente se trabaja con acero inoxidable, existen una amplia variedad de
versiones y modificaciones en las que se emplean distintos tipos de metales. Para lograr el
confeccionado a la medida de estos productos, en Metalgas se suele hacer uso de una serie de
maquinarias que permiten que la mecanizacion de las piezas metalicas sea posible.

Los procesos que seran expuestos a posteriori, simbolizan el foco de estudio en el que
estaremos basando nuestros analisis, con el fin de fundamentar y aplicar una mejora en el

area de la seguridad industrial, a través del SG-SST.

Torneado

Consiste en realizar partes de revoluciones a través de la eliminacion de material. La
pieza de metal estd girando mientras la herramienta se mueve a lo largo de 2 ejes. Los tornos
(maquinas de torneado), pueden ser convencionales, en donde el giro se controla

manualmente, o bien, se puede controlar numéricamente.

Perforacion

Para este proceso se emplea una fresadora. La pieza de metal se mueve con respecto a
la herramienta a lo largo de al menos 3 ejes (el eje de la herramienta y el plano perpendicular
a este eje). Se pueden emplear fresas con 1, 2 o 3 caras de corte, dependiendo de la parte. La

molienda se puede hacer por el extremo de la cuchilla, o por sus generatrices.
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Rectificacion
Consiste en obtener dimensiones muy precisas y muy buenas condiciones de
superficie por abrasion de la pieza o por medio de una muela abrasiva. Es comun el uso en las

fases de acabado de herramientas, ya que permite mecanizar metales muy duros.

Soldadura

Es un proceso de fabricacion para unir dos materiales como metal o plastico. La
soldadura es un proceso de fabricacion o escultural que sirve para unir, usualmente dos
metales o inclusive polimeros termoplasticos, mediante la fusion del material base y por lo

general, la adicion de un material de relleno.

Corte

La remocion de metal mediante las operaciones de maquinado. Tradicionalmente, el
maquinado se realiza en tornos, taladradoras de columna, y fresadoras con el uso de varias
herramientas cortantes. El maquinado de éxito requiere el conocimiento sobre el material

cortante.

Pintado

La definicion de aplicacion de pintura en polvo electrostatica consiste en el proceso
de pintar una superficie en donde la pintura se encuentra en forma de polvo y se utiliza un
equipo de aplicacion que transmite una carga eléctrica a la pintura en polvo para que pueda

ser adherida en las piezas.
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4.1 Disefio Metodologico

Esta investigacion es de un enfoque cualitativo, por lo cual se recolectan
primordialmente datos e informaciones de caracter cualitativo para llevar a cabo el analisis de
la situacion actual dentro de la empresa METALGAS SRL y la elaboracion del SG-SST. Se
observara las operaciones actuales en la elaboracion de los productos desde principio hasta
final para poder crear posibles mejoras en la seguridad industrial encontrada dentro de las

operaciones.

4.2 Tipo de estudio e investigacion

La investigacion se elabora por medio de la metodologia cualitativa, con el cual se
presencian multiples factores no cuantitativos. Es decir, una investigacion de enfoque
cualitativo. Se utilizara para poder responder las preguntas especificas de la investigacion

referente a la gestion de la seguridad dentro del recinto especificado.

4.3 Metodologia de Trabajo

Se desarrollard por medio de un método exploratorio de tipo descriptivo que permite
el estudio de las variables encontradas en la empresa METALGAS SRL para la elaboracion
del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST). En el cual se hard una
evaluacion preliminar de los sistemas de mitigacion de riesgos existentes en la empresa, una
identificacion de los peligros y condiciones de riesgos a los cuales los operarios se ven

expuestos en la organizacion.
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4.4 Fuentes y técnicas para la investigacion

Fuentes primarias:

Informacion recolectada directamente en la empresa METALGAS SRL, donde se
evidencian los procesos especificos de manejo de material y transformacion del mismo en un
producto finalizado. Esto sera recolectado y documentado mediante videos, fotos y

entrevistas por parte de los autores.

Fuentes secundarias:

Se analizaran trabajos de grado en repositorios académicos relacionados con el disefio
de SG-SST para empresas, tanto de la misma actividad econdémica como de distintos sectores.
De igual manera se estaran analizando y aplicando las técnicas de ergonomia y seguridad

industrial encontrado en distintos libros del tema.

e Ortiz Raymundo, J. A., Alvarenga Castellanos, M. S., Romero Granados, N. A.
(2022). Disefio de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para la
empresa Venta de Productos Alimenticios S.A. de C.V. del municipio de San
Salvador.

e Viasquez Franco, L., Prieto Roberto, A., & Goémez Betancourt, W. (2022). Disefio del

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en Ecolimpia SA ESP.
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4.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Se realizara un analisis de riesgo con el fin de identificar los tipos de riesgo que se
encuentran en las zonas de manufactura, en ese mismo orden se estara trabajando con una
matriz de riesgo que sera la resultante del calculo de la probabilidad de que un riesgo ocurra
por la severidad del mismo. Esta matriz brindara un apoyo visual y representativo de los

riesgos que se encuentren.

Se haréd uso de un mapa de riesgos con el fin de ubicar y representar los riesgos por
zona, estipulando de forma especifica cudles riesgos se encuentran en que parte y el por qué

de los mismos.

Se llevara a cabo una investigacion y analisis documental de todos los factores
referentes a la seguridad industrial dentro de la empresa, centrandonos en las operaciones del
proceso de mecanizado. Aparte de dichos documentos, también se recolectaran datos
provenientes de encuestas, fotos, videos y checklists, utilizados para poder realizar un analisis
OWAS de la ergonomia del puesto de trabajo en cuestion a la carga postural que los

trabajadores se veran sometidos.

Los resultados que se obtendran a partir de dichas técnicas y herramientas,
conformaran la base para el analisis, con los cuales se les dara respuesta a los objetivos

planteados en la investigacion.
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5.1 Generalidades de 1a Empresa

A groso modo, buscamos analizar las areas de produccion de la empresa Metalgas
SRL con el fin de aplicar un sistema de gestion de seguridad industrial, haciendo uso de la
metodologia SG-SST. Siendo los objetivos principales identificar los posibles factores de
riesgo y establecer un plan de accidon en caso de posibles incidentes. Al mismo tiempo se
utilizaran herramientas de analisis ergonomico, con el fin de asegurar la calidad del ambiente
laboral asegurando una larga duracion y estabilidad del factor humano.

Cada una de estas implementaciones seran realizadas dentro del espectro de la
seguridad industrial, entendemos que la utilizacién de la metodologia SG-SST como guia
principal, y la aplicacion de las herramientas diagndsticas previamente mencionadas
permitiran que cada una de las mejoras sean ejecutadas de la forma mas optima.

=> Concientizar y educar a los operadores de la importancia de utilizar los EPP de forma
correcta.

=> Andlisis de posibles factores de riesgo (fisicos, quimicos o ambientales).

\

Analisis de posibles mejoras ergondémicas en busca de reducir la posibilidad de
desarrollar una enfermedad musculoesquelética.

Aseguramiento de un ambiente laboral sano para el factor humano.
Fundamentacion de un plan de accion.

Fundamentacion de un plan de contingencia.

\ 22 ZR

Checklist de Requisitos para una SG-SST.
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5.2 Area de Seguridad Industrial

Dentro del area de seguridad industrial se estaré trabajando primero en la
concientizacion de la utilizacion de los EPP (equipos de proteccion personal). Esto se llevara
a cabo recaudando la informacion referente a los porcentajes de uso de los EPP al momento
de realizar una operacion en especifico.

Fundamentacion de analisis de riesgo enfocandonos en todo los tipos de riesgo que
pueden incurrir en las operaciones, estos pueden ser de indole fisica, quimica o ambientales.
Al mismo tiempo se estara realizando un plan de contingencia el cual es necesario para la
implementacion del SG-SST.

De igual forma se estaran inspeccionando cada una de las operaciones que se realizan
en el area de manufactura, con el fin de encontrar zonas que puedan considerarse propensas a

incidentes y preparar planes para evitar consecuencias negativas

5.3 Ergonomia

Teniendo en cuenta que el factor humano ha pasado a formar parte primordial dentro
de la lista de prioridades de las empresas, se le ha dado un nuevo enfoque a la forma de
realizar las operaciones. Desde hace un tiempo la tendencia a la proteccion del factor humano
ha ido en aumento.

A priori, buscamos realizar un diagnoéstico de las condiciones de trabajo actuales en
las que se encuentran los operarios, al mismo tiempo estaremos tomando en cuenta las formas
en las que llevan a cabo sus actividades diarias, esto va relacionado de forma directa a la
implementacion de dos herramientas diagnosticas y correctivas que se estaremos

implementando.
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El método OWAS permite la valoracion de la carga fisica derivada de las posturas
adoptadas durante el trabajo. A diferencia de otros métodos de evaluacion OWAS se
caracteriza por su capacidad de valorar de forma global todas las posturas adoptadas durante
el desempefio de la tarea. El mismo sera utilizado con la finalidad de analizar la posibilidad
de desarrollar una condicion musculoesquelética por realizar las operaciones con posiciones

Incorrectas.

Un andlisis preliminar de los riesgos globales que se encuentra en los trabajadores es
la posibilidad de una enfermedad profesional en el area de la espalda por la frecuencia en la

cual los trabajadores tienen la espalda doblada.

Anexo 6. Lista de Comprobacion Ergonémica

Anexo 7. Evaluacion OWAS

5.4 Requisitos para SG-SST

Los estandares minimos que uno empresa deberd de cumplir para poder mantener un
SG-SST bajo la norma ISO 45001-2018 son las siguientes desglosados en sus categorias de

alcance dentro de la empresa y su administracion:

Contexto:
=> Comprension de la organizacion y su contexto.
=> Comprension de las necesidades y expectativas de los trabajadores y otras partes

Interesadas.
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=> Determinacion del alcance del sistema de gestion de la SST.
=> La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente un
sistema de gestion de la SST.
Liderazgo y participacion de los trabajadores
=> La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al sistema de
gestion de la SST.
=> La alta direccion debe establecer, implementar y mantener una politica de la
SST.
=> La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades para los
roles pertinentes dentro del SG-SST se asignen y comuniquen a todos los niveles
dentro de la organizacion.
=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para la consulta y
la participacion de los trabajadores a todos los niveles y funciones aplicables.
Planificacién
=> Acciones para abordar riesgos y oportunidades.
=> Objetivos de SST y planificacion para lograrlos.
Apoyo
=> La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesarios para el
establecimiento, implementacion, mantenimiento y mejora continua del sistema de
gestion de la SST.
=> La organizacion debe determinar, asegurar y mantener la competencia necesaria de los
trabajadores que afecta o puede afectar a su desempefio de la SST.
=> Los trabajadores deben ser sensibilizados sobre y tomar conciencia de la politica y
objetivos de la SST, su contribucion al mismo, implicaciones y consecuencias

potenciales de no cumplir los requisitos.
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=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener los procesos necesarios
para las comunicaciones internas y externas pertinentes al sistema de gestion de la
SST.

=> Informacion documentada sobre el SG-SST.

Operacion

=> La organizacion debe planificar, implementar, controlar y mantener los procesos
necesarios para cumplir los requisitos del sistema de gestion de la SST.

=> La organizacion debe establecer procesos para la implementacion y el control de los
cambios planificados temporales y permanentes que impactan en el desempeiio de la
SST.

=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para controlar la
compra de productos y servicios de forma que se asegure su conformidad con el
SG-SST.

=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos necesarios para
prepararse y para responder ante situaciones de emergencia potenciales.

Evaluacion del desempeio

=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para el
seguimiento, la medicion, el andlisis y la evaluacioén del desempeiio.

=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para evaluar el
cumplimiento con los requisitos legales y otros requisitos.

=> La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas a intervalos planificados, para
proporcionar informacién acerca de si el sistema de gestion de la SST es conforme
con los requisitos propios de la organizacion y la ISO.

=> La alta direccion debe revisar el SG-SST de la organizacion a intervalos planificados,

para asegurarse de su conveniencia, adecuacion y eficacia continuas.
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Mejora

=> La organizacion debe determinar las oportunidades de mejora e implementar las
acciones necesarias para alcanzar los resultados previstos de su sistema de gestion de
la SST

=> La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos, incluyendo
informar, investigar y tomar acciones para determinar y gestionar los incidentes y las
no conformidades.

=> La organizacion debe mejorar continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia
del SG-SST para mejorar el desempefio, promover una cultura de apoyo al sistema,
promover la participacion de los trabajadores, comunicar los resultados, mantener y

conservar informacion documentada.

De los requisitos expuestos anteriormente, dentro de la empresa METALGAS SRL se carece
de:

Un plan anual de trabajo

Creacion del SG-SST y sus objetivos

Entrenamiento continuo de la seguridad

Implementacion de comunicacion continua con el trabajador respecto a la seguridad
industrial

=> Elaboracion de Planes de contingencia y planes de emergencia para los procesos.

=> Documentacion accesible y regular con referencia a todo lo que sea del SST

=> Implementacién del PHVA en la metodologia de gestionamiento de la empresa
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5.6 Analisis de Riesgos

El siguiente andlisis de riesgos esta compuesto por una descripcion de cada uno de los
riesgos que se encuentran en las zonas que constituyen el area de produccion y manufactura.
Se estard haciendo uso a posteriori de una matriz de riesgos con el fin de visualizar
claramente las probabilidades y el impacto que pueden tener los posibles riesgos en el factor
humano.

Zona de Inventario
Categorias de riesgo determinadas: Gases, polvos o vapores.

Partiendo del hecho de que la zona de inventario se encuentra alejada del resto de las
areas de produccion, muchos de los riesgos que se encuentran en otras areas simplemente no
afectan a esta. Aunque se determin6 que la cantidad de polvo que oscila dentro de esa zona,
es suficiente para causar irritacion o dificultades respiratorias, se pueden tomar medidas de

inmediato para reducir la cantidad de polvo que invade la zona en cuestion.

Zona de Soldadura
Categorias de Riesgo determinadas: Ruido. Particulas. Superficies cortantes.
Ergondémico.

Dentro de la zona de soldadura existe una alta exposicion al ruido, este factor de
riesgo proviene de dos origenes, el primero es la utilizacién de herramientas manuales que
emiten un nivel de ruido muy alto y el segundo es la cercania del area de soldadura con la de
mecanizado. Siendo la segunda la fuente de ruido principal de la planta.

Las particulas que se desprenden de cada una de las piezas que pasan por el area de
soldadura, la larga exposicidn a este factor de riesgo afecta la salud del factor humano, en

forma de toxinas que son registradas en el cuerpo por la intrusion de estas particulas.
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Las superficies cortantes en cada una de estas piezas es una de las quejas principales
del equipo de soldadura, esto ocurre porque el proceso de pulido para eliminar el filo de las
partes se realiza en el proceso de terminacion que ocurre al final de la linea de procesos.

Las posiciones que se adoptan para realizar los trabajos de soldadura pueden
comprometer la integridad del sistema musculoesquelético, esto se debe a que estas

posiciones se aplican de forma repetitiva y prolongada.

Zona de Mecanizado
Categorias de Riesgo determinadas: Superficies cortantes. Atrapado por Maquinaria.
Particulas. [luminacion. Ruido. Vibraciones.

Las superficies cortantes se originan en esta zona, y es una problematica que se
propaga por el resto de la planta hasta que es corregida al final de la linea de produccién. Es
comun ver operadores con cortes recientes en las manos debido al filo de las piezas.

Dada la naturaleza del area de mecanizado, donde se llevan a cabo multiples
operaciones de manejo del metal, se desprenden multiples particulas provenientes del
material.

Se determin6 que la iluminacidn que se encuentra sobre el area de punzonado es
insuficiente, esto dificulta la eficacia del trabajo y aumenta el estrés visual para los operarios.

El ruido y las vibraciones son sumamente fuertes al momento de trabajar con la
punzonadora, esto se debe al tipo de trabajo que realiza la méquina. Los golpes para poder
penetrar el metal son sumamente fuertes y se realizan de forma continua.

Las maquinarias que se emplean para mecanizar los metales son peligrosas si no se
utilizan con el cuidado requerido, dado a que una extremidad puede quedar facilmente

atrapada y causaria dafios notables.
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Zona de Almacén
Categorias de Riesgo determinadas: Gases, polvos o vapores. Iluminacion.

La zona de almacén presenta una carencia de iluminacion, puesto que la iluminacion
que existe es demasiado leve para cubrir el gran espacio de la zona. Esto dificulta la actividad
de buscar las partes requeridas en las areas productivas.

Dada a la gran cantidad de partes que se almacenan diariamente, es recurrente ver una
gran cantidad de polvo en ellas, esto puede incurrir en dificultades respiratorias e

incomodidades para el laburo.

Zona de Pintura
Categorias de Riesgo determinadas: Particulas. Gases, polvos o vapores. Contacto con
quimicos.

Dentro de la planta se utiliza pintura en polvo para las piezas, se determin6 que por el
tipo de quimico que es, las particulas de este tipo de pintura son sumamente toxicas en
escenarios donde se esté expuesto sin la utilizacién adecuada de los EPP y por periodos

prolongados de tiempo.

Zona de Secado
Categorias de Riesgo determinadas: Radiacion no ionizante. Gases, polvos o vapores.
El proceso de secado se basa en la utilizacion de un gran horno, donde se introducen
las piezas para lograr que se adhiera la pintura en polvo que se aplica en el proceso anterior.
El horno representa una fuente de radiacion no ionizante latente, ya que el calor que emite es
por una larga duracion y es de alta intensidad.
Al momento de ingresar en el horno una vez seca la pintura, los operarios se exponen

a los gases y vapores remanentes que fueron emitidos por las partes.



45

Zona de Reparacion
Categorias de riesgo determinadas: Ruido. Particulas. Contacto con quimicos.
Superficies cortantes.

Las maquinas que son utilizadas en los procesos de reparacion sobrepasan los niveles
de ruido que se pueden considerar soportables para el cuerpo humano de forma repetitiva. Se
hace uso de muchos quimicos para realizar las reparaciones y restauraciones, estos
desprenden multiples particulas que ante una larga exposicion incorrectamente protegida,
podrian causar dafios a corto y largo plazo.

Muchos de los equipos que pasan a reparacion poseen superficies cortantes o filosas,

estas representan un riesgo para cada uno de los operarios que forman parte de esta zona.

Zona de Ensamble
Categorias de riesgo determinadas: Eléctrico. Superficies cortantes. Ergonomico.

Los operarios del area de ensamble son los inicos que se encuentran frente a un
posible riesgo eléctrico, esto se debe a que a la hora de armar los equipos se realizan las
pruebas en la zona en cuestion. Estos equipos utilizan voltajes sumamente altos que en caso
de un mal manejo pueden resultar en un grave dafio para el operario.

Las superficies cortantes de las piezas que se ensamblan representan una de las quejas
principales del equipo de ensamble, aun asi no se han tomado medidas para resolver esta
situacion.

Los operarios de la zona de ensamble laboran sentados en sillas sin soporte de espalda
que no cumplen con los requerimientos necesarios para el trabajo que realizan, dado a que las
actividades de ensamble involucran multiples movimientos repetitivos por una larga

duracion.
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Zona de Terminacion
Categorias de riesgo determinadas: Particulas. Contactos con quimicos. Superficies
cortantes. Ergonémico.

La parte final de la linea de produccion es la zona de terminacion, en esta zona se
realizan las actividades de retoques y arreglos para las piezas finales. Esto involucra pulir el
metal y lustrarlo utilizando quimicos. La exposicion a estas particulas es nociva para la salud.
Al mismo tiempo las piezas cuando llegan siguen estando en su estado cortante,
representando un factor de riesgo antes de ser pulidas.

Las posiciones que se adoptan para utilizar las herramientas son en muchos casos
estresantes para el cuerpo, de igual forma se debe intentar no posicionarse de estas formas por

tiempos prolongados aunque la repetitividad de la actividad sea alta.

1D Descripcion del Riesgo Probabilidad Severndad Nivel de Riesgo
1 Inhalacion de parrjcula; desprendidas del 5 5 10
trabajo
Niveles de ruido por encima del umbral
2 3 2 6
aceptado

3 lluminacidn carente que produce estrés visual 2 2 4
4 Emisiones dafinas provenientes del horno 1 1 1
5 Atrapado por maquinaria 1 4 4

Exposicion y contacto a los quimicos en los
6 4 4

procesos de manufactura

Exposicion a altos voltajes al momento de

£ : - 2 4 8
trabajar con los equipos

Enfermedad musculoesquelética por mala

8 S 4 3 12
postura o repeticion
Cortes en el manegjo de las piezas y los
9 : g 5 2 10
equipos por las superficies cortantes

Exposicion a altos niveles de vibracion por

10 : 2 1 2
tiempo prolongado

Exposicion a gases, polvos o vapores que
11 : 3 3 9

puedan ser nocivos para el factor humano

Tabla 1. Matriz de Riesgo



Color Nivel de Riesgo
1a4 Riesgo Aceptable
5a9 Riesgo Tolerable

10a 14 Riesgo Alto

Tabla 2. Matriz de Riesgo
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5.7 Tabla de Resultados

Area a Estudiar

Problemas a Resolver

Generalidades

Aseguramiento de un ambiente
laboral sano para el factor humano.

Falta de un plan de accion.

=> Falta de un plan de contingencia.

Falta de checklist de Requisitos para

una SG-SST.

Seguridad Industrial

Carencia de conocimiento a la hora
de utilizar los EPP de forma
correcta.

Carencia de conocimiento sobre los
riesgos de cada zona, se debe de

realizar un Andlisis de Riesgos.
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Manejo ineficiente de la materia
prima, se manipula sin proteccion y

sin el proceso de pulido de metal.

Ergonomia

No se han realizado analisis de las
condiciones de trabajo de los
operarios.

Posturas inadecuadas debido al
manejo inefectivo de las
herramientas.

Carencia de equipos ergondomicos
para uso diario. ie: alfombras
ergondmicas, sillas ergonémicas,

etc.

SG-SST

La empresa carece de un plan anual
de trabajo para las operaciones.
Falta de un sistema de
documentacién y registro de las
operaciones.

Carencia de la metodologia del ciclo

PHVA en la gestion.

Tabla 3. Tabla de Resultados: estado actual de la empresa




49

5.8 Propuesta de Mejora

Generalidades:

Tomando en consideracion el analisis realizado previamente, la gestion debe de
incorporarse de forma activa en la supervision del factor humano. Empezando por brindar
orientacion y educacion en el uso apropiado de los EPP. Esto equivaldria a la incorporacion
de espacios en la semana para dar charlas sobre el uso de estos equipos de proteccion, y
explicar de forma precisa cudndo deben utilizarse y cuéles operaciones conllevan los equipos
exactos. Se pueden agregar pictogramas en cada una de las areas que muestren los equipos
que se deben utilizar por actividad.

Muchos de los factores de riesgo previamente mencionados y analizados, pueden
verse severamente mitigados solo con el uso correcto de los EPP. Esto brindaria un sentido de
seguridad y comodidad a la hora del laburo no solo para el factor humano, sino que evitaria
los casos de rotaciones inesperadas, dafios fisicos con implicaciones severas, detenimiento

del proceso productivo y habilitaria un mejor espacio en general para los operarios.
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Actualmente no existen sefializaciones que funcionen para identificar cada una de las
zonas de la planta, en ese mismo orden tampoco son distinguibles las delimitaciones de los
espacios. Esta situacion ha sido la razon principal por la cual no se puede entender el orden
de la planta en primera instancia. Se deben de realizar delimitaciones exactas del espacio
correspondiente de cada una de las zonas, junto con sefializaciones que funcionen como
identificadores inmediatos para cada operario. Esto reduciria las aglomeraciones y la mala
organizacion que incurre en muchos momentos. De forma especifica la zona de inventario se
ha visto pequefia para el volumen de la produccion. Por lo que ha pasado a ocupar espacio del
area de ensamble, dificultando la capacidad de movimiento

Se debe de incursionar en la realizacion de planes de accion que funcionen como guia
no solo para la gestion y el resto de equipos, sino de forma especifica para los operarios.
Estos planes de accion facilitan la tarea de dar seguimiento a cada una de las operaciones y
permitirian trabajar de forma continua y con menos interrupciones

Algo esencial para cada empresa de manufactura es un plan de contingencia,
actualmente Metalgas SRL no posee un plan para emergencias. La fundamentacion de un
plan de contingencia permitiria que la empresa funcione en caso de la ocurrencia de un
evento critico. Las emergencias estan presentes todos los dias, son imprevisibles y la mejor

forma de prevenir la caida de una empresa es formalizando un plan de contingencia.

Seguridad Industrial:

Los resultados arrojados por la matriz de riesgo determinaron que las categorias de
riesgo que se encuentran latentes como posibles incidentes son: Particulas, exposicion a
quimicos, ergonomia y superficies cortantes. Esto quiere decir que las categorias previamente

mencionadas son las que presentan una mayor recurrencia y posibilidad de incurrir en un
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dafio mayor. En el siguiente acépite se estaran desarrollando posibles soluciones para mitigar

estos factores de riesgo.

Exposicion a Particulas

Se puede reducir la exposicion a las particulas liberadas por el trabajo de los operarios
mejorando la ventilacion de la planta. Actualmente la planta cuenta con cuatro extractores
superiores que fueron instalados en los inicios de la misma. La situacion se vio complicada
con el crecimiento exponencial del volumen de trabajo dentro de la planta, mediante el
crecimiento de la produccion fue aumentando el factor humano y la cantidad de maquinaria,
sin embargo ningun cambio fue realizado en el sistema de ventilacion.

La mejora estaria comprendida con la adaptacion de cuatro ventiladores para
aumentar la presion de aire positiva, y dos extractores mas que permitan una salida mas
eficiente de las particulas. A todo esto, se pueden afiadir purificadores de aire en las
estaciones de trabajo que presentan este tipo de riesgo,

Finalmente, la utilizacion correcta de los EPP como guantes protectores y mascaras,
mitigarian significativamente el impacto de las particulas teniendo en cuenta la larga

exposicion que se tienen frente a ellas.

Exposicion a Quimicos

Para la mitigacion de la exposicion a los quimicos que son utilizados en multiples
procesos en las areas productivas, se deben de utilizar los equipos de proteccion personal
requeridos para estas operaciones. Esto se circunscribe a la utilizacion de guantes de
materiales resistentes a quimicos, como lo son: el latex, PVC, Nitrilo, Neopreno, Polietileno,

Viton, Butilo, PVA. A esto se le debe agregar el uso de mascaras de grado industrial para el
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manejo de quimicos, como lo son las mascaras APR de cara completa, estas proveen la
mayor cobertura y proteccion para el trabajo con quimicos.

Se debe de gestionar el tiempo de exposicion frente al trabajo con quimicos, para
lograr esta mejora se debe de estipular el tiempo exacto con el que se puede trabajar con los
quimicos en cada jornada, esto evitara la toxicidad que se crea a largo plazo por la exposicion

prolongada.

Condiciones y enfermedades musculoesqueléticas

Se puede reducir la posibilidad y severidad de este riesgo con la adaptacion del area
de trabajo que los operarios usan, dependiendo de la zona de trabajo, muchos empleados
hacen sus labores con la espalda doblada. Elevando la altura en la cual los equipos reposan,
ayudaria con el caso especifico de las espaldas dobladas.

La implementacion de alfombras ergondmicas con todos los operarios por excepcion
de la zona de ensamble ayudara con la reduccion de fatiga por estar parados. Esto es debido a
que todos ellos trabajan de pie. No solo esto también reduce el estrés que la region lumbar del
cuerpo se encuentra soportando durante el dia.

Por ultimo, y no menos importante, mejorar las sillas utilizadas en la zona de
ensamble ayudaria con la concentracion de los trabajadores del drea mientras se reduce la
fatiga. Resultando en un uso mas eficiente del factor humano dentro de la empresa mientras

se mejora la calidad de vida de los colaboradores.

Superficies Cortantes
La manera en la cual se puede eliminar el riesgo de las superficies cortantes es
cambiando el origen del mismo. Después del mecanizado de la materia prima en sus partes

que seran utilizados mas adelante se tiene que efectuar un proceso de pulido. De tal manera
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cuando estos materiales pasen a las distintas areas de trabajo luego del mecanizado ya no
tendran esas superficies cortantes, eliminando el problema desde el origen.

El uso del EPP de forma adecuada y constante es otra necesidad que se debe cumplir
para reducir la probabilidad de que ocurra un corte en el transcurso del trabajo. No solo esto
también en los casos de que ocurra hasta con el EPP en utilizacion se reduce qué tan severo el
corte seria. De dichas formas se puede eliminar el riesgo o mejor dicho se puede reducir a un

nivel aceptable.

SG-SST:

Considerandose los requisitos expuestos anteriormente para la creacion y gestion de
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, se recomienda la creacion de un plan
anual de trabajo para las operaciones del dia en dia donde se definan los responsables,
recursos y periodos de ejecucion a través de organigrama. Con la realizacion de este se puede
saber de forma concreta todos los actos y operaciones que se estaran llevando a cabo en la
empresa en cualquier momento, informaciones de suma importancia para las politicas de
SST.

Creacion de sistema de documentacion y registro extensivo de las operaciones diarias
de la empresa con el fin de poder reconocer patrones y calcular variables necesarios para
cumplir con los objetivos que se establezcan en la SG-SST. De tal forma también se garantiza
la comunicacion de informaciones necesarias sobre el SG-SST a todo colaborador de la
empresa y se cumple con las politicas necesarias.

Incorporacion del ciclo PHVA en la gestion de nuevos avances y procesos a ser
implementados dentro de las operaciones de la empresa con los nuevos pedidos adquiridos
durante el afio. Esta metodologia servird también para incrementar la calidad de los procesos,

convirtiéndolos en actividades fiables para la gerencia y los clientes.
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Ergonomia:

La evaluacion por el método de OWAS nos ha sefialado que la postura que mas riesgo
trae al trabajador por la frecuencia es la de la espalda doblada. La alta frecuencia de esta
posicion nos da una categoria de riesgo de 2.

Corregir esta postura dentro de la operacion observada seria elevar un poco mas la
cortadora de disco para asi poder eliminar la necesidad de estar doblado para la operacion del
mismo. Siempre y cuando este no se eleve lo suficiente como para presentar una situacion en
la cual los brazos tengan que estar elevados al momento de despegar la cortadora del material
siendo trabajado.

De tal manera se puede reducir que tan seguido hay que doblar la espalda para la
operacion del trabajador. Con esto todas las demas posiciones con sus frecuencias relativas
respectivas caen dentro de la categoria de riesgo 1, o mejor dicho, seguro.

Otro posible cambio de seguridad y prevencion seria dejar las piezas cortadas en una
superficie que no sea el piso para evitar que el trabajador tenga que estar en cuclillas.
Nuevamente esta seria de prevencion debido a que la frecuencia no es lo suficientemente alta

como para que se presente un riesgo actualmente.
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5.9 Conclusiones

Metalgas SRL es el perfecto ejemplo de una empresa convencional dentro del sistema
de manufactura dominicana, por mas de treinta afios han dirigido proyectos de fabricacion de
los mejores articulos hechos en acero inoxidable. Pero el camino a la cima es largo, y el
objetivo principal de la empresa es alcanzar el mayor estdndar de calidad posible en todas sus
areas de desarrollo.

Se determin6 que la implementacion de un SG-SST para la empresa seria la
metodologia perfecta a seguir para lograr este cometido, la misma estd enfocada en atacar los
puntos mas débiles de la empresa, para ser disefiados y mejorados desde el principio. Se
formularon mejoras que no solo garantizan que la salud del factor humano se mantenga lo
mejor posible, sino que gracias a estas la calidad general de los productos contintia en
aumento. Un buen ambiente para el factor humano simboliza una mejora productiva y mejora
la imagen general de la empresa.

Desde los disefios de planes de accion que funcionan como guias para las
producciones futuras, hasta la formulacién de planes de contingencia que aseguran que la
empresa tenga pasos a seguir en caso de la ocurrencia de evento de gravedad critica. Los
planes para educar de mejor forma a los operarios en la utilizacion de los equipos de
proteccion personal, es una forma asequible y eficaz de mitigar los factores de riesgo de
primera mano.

Se determin6 que existe todavia potencial de mejorar los controles de calidad y salud
de la planta, trabajando directamente en el sistema de ventilacion, afiadiendo comodidad al
arduo trabajo de los operadores, y al mismo tiempo liberandose de condiciones de salud que

pueden surgir a largo plazo.
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5.10 Recomendaciones

+» Recomendaciones Finales

En cuanto a las generalidades recomendamos entrenamientos y charlas acerca de la
importancia del EPP, delimitacién y sefializaciones del espacio de trabajo. La creacion de
plan de acciones y planes de contingencias para las operaciones de la empresa.

En cuanto a la seguridad industrial recomendamos acciones especificas para mitigar
los riesgos que arrojaron un nivel superior a lo recomendado en la matriz de riesgo. Estas
acciones son: Utilizacion del EPP de forma adecuada, incrementar la ventilacion del recinto,
cambio de la metodologia de pulido para reducir el nivel de cortes incurridos durante el labor
y por ultimo un reposicionamiento de las maquinas y herramientas utilizadas por el operario
para reducir el estrés postural junto a una implementacion de sillas y alfombras ergonomicas.

Para la creacion de un SG-SST se recomienda la creacion de: un plan anual de trabajo,
un sistema de documentacién y registro de operaciones diarias, un sistema de comunicacioén
constante con el operador sobre las politicas y objetivos de SST y la incorporacion del ciclo
PHVA en la toma de decisiones y operaciones nuevas a realizar con los cambios de pedidos.

Por otra parte, para la ergonomia en total se recomienda elevar un poco mas la
cortadora de disco para asi poder eliminar la necesidad de estar doblado, dejar las piezas
cortadas en una superficie que no sea el piso para evitar que el trabajador tenga que estar en
cuclillas, incrementar el nivel de luminiscencia en el recinto mediante mas lamparas y
agregar abanicos para incrementar ventilacion y reducir la temperatura.

Finalmente recomendamos a METALGAS SRL, utilizar los datos e informaciones

suministradas para su propio beneficio y salud de sus empleados.
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6.1 Anexos

HERRAMENT!

LISTA DE COMPROBACION ERGONOMICA

Aqul se dan unas directrices generales para elaborar un lista indican la necesidad de una evaluaciin y una mejora ergoRd
de comprobaciiin de los sistemas de trabajo con estructura mica Las respuestas a los " enunciados secundaries’ distin
madular, que abarca cinco aspectos fundamentales (mecénico, guen porque tienen un solo digito en |a escala de gravedad de
biclogico, de percepcién/ motor, técnico y  psicosocial).La acuerdo/ desacuerdo gue se indica a continuacidn,
importancia de los madulos varia segln la naturaleza del trabajo
gue se va a analizar, los aspectos especificgstieb poblacidn
objeto del estudio, las prioridades organizativas y ebo que se

Il Mo sabe ¢ no aplicable
Desacuerde absoluto

pretende dar a losresultadosdel analisis. | Desacuerdo
Los encuestados marcaran‘ebnunciado primario” con " Slo ] |
MNo" . Las respuestas afirmativas indican la ausencia aparente de :;l ac:rdﬂ il
un problema, y dejan abierta la posibilidad de aconsejar un .l—'-. oo
escrutinio posterior mds preciso Las respuestas negativas 2 Acuerdo absoluto
Habilfdades requeridas

A, Organizacion, trabajador y tarea  Respuestal puntuaciar |
El trabajo requiere una actividad

El disefiador de |2 lista de trabajo puede proporcionar un dibujo motora simple st/

o fotografia para mostrar el trabajo y el puesto en estudio.

SilarespuestaesNo o0 :

| . valore lo sigulente: (de 0 a 5

1. Descripcidn de la organizacion y las funciones. au { !
Medalgas, 5.R.L. es.una empresa dominicana que se dedica a &1 El Dues{lc n‘ajqulere noncoimientosy bebiidades
B Fabe cacian, distribucion y venta de acondicionadeores de aire, i e 8 ;
equipos de refrigeracian y equipns par cocinas comerciles. 52 El puesto exige una formacion para adquirir vl

esas habilidades

L 53 El trabajador cometle lrecuentes errores en su
2. Caracteristicas del trabajador: Breve descripcion del grupo de trabajo, 1

trabaj
o 5.4 El puesto exige una rotacion frecuente, regladd, o

55 Las operadiones estan marcadas por una
El trahajador seleccionado opera en el drea de soldadura, méquina o automatizadas. 1

Juni i Z rte la misma funcion. . - N
el e b e Comentarios y sugerencias para la mejora, ltems4a5.5
Se debe de priorizar ki wilizaciin de los equipes de proteccidn
Indique brevemente los riesgos Personal al momento de realizar estas operaciones

Descripeidn de la tarea: Lista de actividades y materiales que:sﬁvualli!izan.,nd | it Valbrasih del trabisiided
! fulp=Tulls] &l analisia con rabgja

La tares es el corte de metal. Utilizando una contadon C. Aspecios bioldgicos Respuesta/ puntuacidn
De disco para metal, Este trabajo es realizado en el drea
De soldadura para reducir los tiempos de espera.

8 Aspecto técnico

11, Actividad fisica general
& Eltrabajador determina y
ResueatRf puntlaclin regula completamente su actividad fisica. Sif.

| Especializacién del puesto de trabajo

Si | . (delad)
4 Los madelos del trabajo o de fa tarea la respuesta es No~valore lo siguiente:
son simples 81  Eltrabajador mantiene un ritmo preestablecidd -
y poce complicados. B ro 6.2 El trabajo implica frecuentes movimisntos 5
Si |a respuesta es Mo, valore lo siguiente: (de 0 a 5) repetitivos,
= 63 Exigencia cardiorespiratoria del trabajo: 2

Sedentario, ligero, moderado, pesado,

4 ; A
4 La asignacitn del trabajo es especifica para &l axtieradaments pesadc,

operario. =]
42  Lasherramientasy losmétodosde (mencione las caracteristicas del trabajo pesado)
trabajo son especiales para el
propésite de la tarea. ]
43 Volumen de produccién y calidad del trabajo. O El trahajo implica aplicar ciertos niveles de fuerza para lograr
44 g empleado desempefia mdtiplestareas. ] Cortar el metal, asi mismo se debe de trasladar las piezas de un

Lado a otro,

L LISTAS DE COMPROBACION EMCICLOPEDIA DESALUD Y SEGURIDAD M EL TRABAJO
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(de0as)

6.4 Eltrabajo exige aplicar una gran 3
fuerza muscular

6.5 Eltrabajo (empufiar herramiertas, mansjo
de un volante, de un pedal de freno) es 3
predominantemente estatico

66 Eltrabajo exige una posicidn de trabajo fija
(sentado o de pie)

IV, Manipulacion manual decargas(MMC)

Maturaleza de los objetos manipuladosnimades/ inanimados,

tamano y forma

- |

-~

El trabajo requiers una MMC minima si 8

Sila respuesta es No, espacifique el trabajo;
Tipe de trabajo: (elija uno)
empujar, tirar, girar, levantar, bajar, (ESEERE

(especdificar clclo de repeticion)

T2

74

Fit-

81

82

83

84

85

Peso de la carga (kg)
B8 10-20, 20-30, 30-40, >40

(elija uno)

Distancia horizontal sujeto-carga (cm){elija una)
<25, 25-40, 40-55, 55-70 [

Altura a la que el sujeto carga. (elija una)
A& nivel del: suelo, rodilla, [Nl pecho, hombro.

(Delaig)
La ropa impide |as tareas de MMC 1

La posicidn de la tarea no presenta riesgo
de leslén corporal B Ne

Sila respuesta es No, valore o sigulerfe= 0 a 5)

La tarea puede modificarse para redugir la
carga que se debe manipular
Losmatenalespueden empaquetarse en
tamanosestandar

El tamafio o la posicion de las asas de los
objetos puede mejorarse.
Lostrabajadoresno adoptan métodosseguros
para la manipulacién de cargas.
Lasayudasmecanicaspueden reducir el
sobreesfuerzo

Indique cada elemento sé dispone de grias
u otrasayudasmecanicas

O 0D 0O O

o

Sugerencias para la mejora, Items 6a 8.5

Evitar poner el cuerpo en posiciones comprometedoras
Para su salud

ENCICLOPEDEA DE 54LUD Y SEGURIDAD EM EL TRABAJO

W Disefio del lugar del espacio de trabajo
El lugar de trabajo debe ilustrarse mediante diagramasgue-mues
tren lose spacios libes y las zonas de alcance:

21

9.2
93
G4

95

10

El lugar de trabajo es compatible con las
Dimensiones humanas No

Sila respuesta es No, valore lo siguierfie 0a 5)

La distancia de trabajo esta fusra del alcance
normal en el plano horizontal o vertical

(>60 cm).

La altura de la mesa o del plano de trabajo es
fija 0 escasamente regulable

Mo hay espacio para operacionessecundaria
{&].: inspeccién, mantenimiento).

El puesto de trabajo tiene obsticulos, salientes

o

o®o

o bordesprenunciados. m
La superficie de trabajo o el suelo son
resbaladizos, imegulares, inestables o estan
llenos de obstaculos. Q

La disposicién de los asientos es adecuada
(slllas comodas, buen apoye postural)  SU/ Il

Si la respuesta es Ne— Indigue las causas(de Da 5)

101

102
103

104

1

1z

"3

11.4

15

1.8

Las dimensiones del asiento (altura del

asiento, respaldo) no coinciden con las 1
Dimensiones humanas
El asiento es escasamente regulable, 1

El asiento de trabajo no proporciona apoyo o
soporte (bordes verticales o tapiceria muy

rigida} para trabajar con la maquinaria 2l
Ausencia de mecanismosamortiguadoresde
las vibraciones en el aslanto. 1

Existen suficientes elementos auxiliares para
la seguridad en el puesto de trabajo si/ il

Sila respuesta esiondigue

lo siguiente: (de@ab)

Mo hay espacio para cologar ias herramientas
o los efectos personales. 1
Puertas, accesos de entrada y salida o pasillos
demasiado estrechos. 1
Diseno inadecuado de mangos, escaleras,
escalerillas o barandillas.

Losasiderosde piesy manosexigen posturas
forzadas de las extrernidades. 2
Losapoyosno se distinguen por 1
suU posicion, forma o disefic

Uso de guanteso calzado que limiten para g

trabajar y manejar los controles de los equipos.

LISTAS DE COMPROBACION J
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HERRAMIENTAS Y ENFY

Sugerencias para la mejora, ftems 92 11.6,

Puntsa H trabajono

El trabajorequie  El trabajo

cidn requiere comunicacidn  requiere
Litilizar los equipos de proteccion personal adecuados. comunicacién  verbal concentracion
verbal

1 irferior a0 dBA inferior a50 dBA inferior adG dBA
2 60-70 dBA 50-60 dBA 45-55 dBA

FPostura de trabsfo 3 70-80 dB4 G0-70 dBA 55-85 dBA

Vi
) 4 B0-90 dBA T0-80 cBA B5-75 clBA
12.  Eltrabajo permite una tura relajada. No
By con gosicrs teagi. Y 5 superior a90 dBAuperior a80 dBA&uperior a5 dBA

Sila respuesta s Mo, valore |o siguienfde 0 a 5)

121 Trabajo con losbrazoslevantadosper encima

Fuente Ahonemycols 1958

Indigue su puntuacién de acuerdo o

del hombro y/ o separadosdel cuerpo. 0 desacuerdo (0-5) Q
12.2 Hiperextension de la mufeca; y demanda de
mucha fuerza ] ; ; ;
12.3 Elcuello y loshombrosna forman un dngulo 14, Los ruidos nocivos se eliminan Bl ho
de unos15°. u] ensu.angen.
124 Espaida inclinada y girada. m] Sila respuesta ez Mo, valore los motivi@e 0 2 5§)
125 Lascaderasy laspiernasno tienen un buen
apoyo cuando se estd sertado o 14.1 Mo hay un alsiamients eficaz contra el ruide. O
126 M ovimiento asimétrico del cuerpo, solo hacia 142 No se han tomado medidasde emergencia
un lado W] contra el ruido _ _
12.7 M encione los motives de la postura forzada. ( &) limitacién del tiempo de trabajo,
(1) posicion de la maquina, utilizacion de equipos de proteccion perscnalld
{2) diseno del asiento, 15. CLIMA
{2) manejo del eguipo, 3 .
{4) puesto o espacio de trabajo. Especique las condiciones climaticas.
12.8 Especifique el codign OWAS. {@ésea una Temperatura — Humeaad_,,_
descripcidn detaliada del método OWAS, Temp. radiante Correntes
consulte K arhu y cols. 1981.)
16.  Elclima es confortable, siEE
Sila respuesta es No, valore lo siguieri@e 0 a 5)
161 Sensacion térmica (elijg una—
s A 197 fria, fresca, neutra, calida,
Sugerencias para la mejora, fems 122 12 16.2 Los dispositives de ventilacidn (ventiladores,
ventanas, aire acondiclonada) son Inadecuaddk.
Cporenio son reiadas, £ e b expon e  las posiros. 169 No s han spcads mediascue reguien os
Inggneetas s gn ln 0 ol pos limites de exposicion (ekisten, expliquelas),
4 164 Los trabajadores no utilizan prendas 2
para protegerse o procurarse calor
16.5 No hay fuentes o agua fresca disponibles cer@. 4
17, ILUMINACICN

El lugar de trabajo, las maquinas

60

V. Medicambientedetrabajo
{Indique lasmedicionessiempre que sea posible)

estén bien (luminadosen todo momento. SiAl
Si la respuesta esMNovalore lo siguiente(De 0 a 5)

171 La iluminacién es suficientemente intensa. 4

RUIDO i 2 :
5 . . ; 17.2 La iuminacién del drea de trabajo es 1
[Identifique lasfuentesde ruido, tipe y duracién de la aidaor st UG,

¥posicion; consulte [LO 1984]
FARCRRIOE ] 17.3 B parpadeo es escaso o inexistente.  §
13, Elnivel de ruide s inferior al maxima 17 4 La formacion de sombrasno causa problemas. 5

nivel recomendado. B te 17.5 Los refiejos molestos son escasos
(Utilice 1a tabla siguients ) o inexistentes. G

L LISTAS DE COMPROBACION

EMCICLOPEDIA DESALUD Y SEGURIDAD M EL TRABAJO
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17.6 La dinamica del color (objetos resaltados 5
par el calor, calidez del color) es adecuada.

18 POLVO, HUMO, ELEMENTOS TOXICOS
El ambiente esta libre de polvo, humos
y sustancias toxicas excesivos “ Mo

Sila respuesta es Ne, valore
lo siguiente: (Delab)

18.1 La ventilacidn y los sistemas de extraccion
no son eficaces para |a salida de hurmos,
vapores y polvo. Q
18.2 Faltan medidas de proteccidn para situaciones
de emergencia por escape o contacto con
sustancias toxicas o peligrosas (m]
Indique los compuestos quimicos tdxicos

18.3 M uestreo imegular de |as sustancias
guimicas téxicas en el lugar de trakajo (=]
18.4 Falta de equipos de proteccidn personal
(por ejemplo guantes, zapatos, mascarilas,
delantales) ]

18, RADIACICN
Los trabajadores estan bien protegidos
contra la radiacikén

Sila respuesta eshandique el
grado de exposicin (consulte la lista
de comprobacidn ISSA, Ergonomia). (De0a§)

19.1 Radiacién UV (200 nm =400 nm). 1
19.2 Radiacién IR (780 nm—10Bm). |
19.3 Radiactividad/ rayes x (<200 nm). 4
19.4 Microondas{! mm—-1m) 1

18.8 Léseres{(300 nm—1,8m). 1
19.6 Otros (mencidnelo)

20. VIBRACIONES
Lasmaquinaspueden accionarse sin que
se fransmitan vibraciones al cuerpo del
operador. si/ 58

Sila respuesta es Ne, valore lo sigulerf@e 0 a §)

201 La vibracidn se transmite a todo el cuerpo a
través de los pies

20.2 La transmisidn de |a vibracldn se produce a
ravés del asiento
(por gjemplo, maguinas maviles que el 2
operador maneja sentado)

20.3 La vibracion se transmite a través del sistema
mano-brazo (por ejemplo, herramientas
manuales, maguinasque el operador maneja 5
mientras camina)

2
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ENFOQUES

20.4 Exposicion prolongada a una fuente 2
continua o repetitiva de vibraciones

205 Lasfuentes de |a vibracion no pueden
aislarse neliminarse

206 |dentifigue las fuentes de |a vibracion,

3

Comentarios y sugerencias, items 12 a 20
Existe un indice de vibracion que el rabajador estara expoesto a debido a la maquinaria
usada. Unas de las miquinas foera la Punzonadora CNC, Cortadora de Disco, el uso de
taladros, entre ofros

5

Wi 1| Organizacion def tiempodetrabaio
Indique el horario de trabajo. horas de trabajo/ dial semanal afo
includo el trabajo estacional y el sistema de turmos.

21 La presion del tiempe de trabajo

esminima si/ i@

Si la respuesta es No,

valore |o sigulente: {De 0a5)
211 El trabap se realiza de noche. 1

21.2 El trabajo implica realizar horas extras
Especifigue la duracidn media aproximada 1

21.3 Lastareaspesadasestan desigualmente

distribuidas durante los tumos. 4
21.4 El personal trabaja a un rtmo o ¢on un
limite de tiempo predetermirado 5

21.5 Mo se han incorporado medidascontra
la fatiga o sistermas de pausas suficientes
{utilice criterios cardiomespiratorios para

indicar lo pesado del trabajo) 2

Comentarios y sugerencias, ltems21a 21 5
Se deben de implementar mejores dreas de descanso.

[ Valoracién del analista Valoracion del trabajadol]

0. Aspectoperceptual omotor Respuestas/ purtuacién

X Dispositivosdevisualizacidn

22 Losdispositives de visualizacin (calibres,
melros, sefialesde alarma) pueden
leerse facimente, Bl no

Si la respuesta es Mo, valore
las dificultades: {Ce0as)

221 lluminacion insuficients (consuftes! flemn® 1710
22.2 Posicidn forzada de la cabeza/ ojos respecto

a lalinea de visidn
LISTAS DE COMPROBACION A



HERRAMIEENTAS Y ENFOQUES

22.3 Elestilo de los nimeros o la progresidn
numerica de los memos en los dispositivos
de presentacitn de la informacién produce
confusidn y provoca errores
de lectura. a

224 No hay dispositivos digitales de presentacion
de |a informacidn para realizar lecturas
precisas.

225 Ladistarcia de lectura esdemasiado grande
para poder |eer con precisidn

226 Lainformacion visual no se entiende
facimente.

227 Lainformacién visual cambia antesde que
se pueda reallzar alguna accidn a

23 Lassenalesde emergencia se
reconocen faciimente. si 8

Sila respuesta esMovalore los motivos:

231 Las sefales visuales o auditivas no son 1
conformes cen el proceso de trabajo

23.2 Las sefales intermitentes estan fuera del 1
campao visual.

233 Las sefales auditivas no son audibles, 4

24 Laforma en que estan dspusstosios
dispositives de presentacion de la
informacion es lbgica B Ne
Sila respuesta esiovalore o siguiente

24

Los dispositivos de presentacion de la
informacion no se distinguen por su forma,
pesicion, color o tono

24 2 Los dispositivos criticos de presentacion de

la informacién, y de uso frecuente, estan
alejados de la linea central de visidn u]

Controles

25 Lps controles (interruplores, botones,
grias volantes pedales) son faciles
de manejar B to
Sila respuesta eshdas causas son.  (De0a )

251 La posicion de loscontrolesde manoso

piesesincdmoda m}
25.2 Los controles o herramientas no estan
accesibles. a

253 Lasdimensionesde loscontrolesno se
ajustan a la parte del cuerpo que los maneja O
25.4 Esnecesario ejercer mucha fuerza para

activar ios controles [m]
25.5 Los controles requieren gran precision

y velocidad a
256 Loscontrolesno tienen la forma adecuada

para un buen agarre. ]

25.7 Los controles no tienen ios colores o simbolos
tipificados para su identificacion

o

L LISTAS DE COMPROBACION

258

26

261

262

263

Loscontrolesprovocan una sensacién
desagradable (calor, frig, vibracion) Q

Lassefialesy controlesicombinades) son
compatiblescon una respuesta humana
fécll y natural B No

Si la respuesta esMovalore
lo siguiente {De0as)
Mo estan suficientermente préximosunos

de ofros. Q
Las sefiales o controles no estan dispuestos
secuencialmente segun susfuncionesc
frecuencia de uso. u]
Las operaciones con los dispositivos de
presentacion de la informacidn o con los
controles se hacen en secuencia, sin que

haya tempo suficients para completar

|a operacion festaprovoca Lna sobrecarga sefbonial).

Falta de coherencia en la direccion del
movimiento del dispositivo de presentacidn

de la infermacion o del control (por ejemplo,

&l movimiento del control hacia |a izguierda

no produce un movimiento de la unidad

hacia la izquierda) Q

Comentarics y sugerencias, ltems 22 a 26.4.

Se deben de realizar trabajos que mejoren la
sefalizacian,

0 Valeracion del analista

Valoracion del trabajadol

E Aspectostécnicos Respuestas/ puntuacién
Xl Maguinara
27 La maguina (carretilla transportadora,

carretilla elevadora, maguina
herramienta) es facil de conducir
¥ manejar B Mo

Si Ia_ respuesta gsNoalore

lo siguiente: (De0as)

La maguina es inestable durante &l
funcionamiento.

El mantenimiento de la maquinara es
deficients

Mo se puede regular la velocidad de
manejo de la maguina.

El volante o manillar se maneja estando
de pie
Lesmecanismosoperativosentarpecen los
movimientosdel cuerpo en el pussto de

O o o @

trabajo. m ]
Riesgo de accidentes debido a la falta de
proteccién en la maguina. m]

EMCICLOPEDIA DESALUD Y SEGURIDAD M EL TRABAJO

62



63

27.7 Lamaguinaria no estd equipada con sefales
de advertencia. Q
27.8 Lamdquina no cuenta con un sistema
adecuado para amortiguar las vibraciones. O
27.9 Losnivelesde ruido de la maquina superan
los limites legales (consultelositemsn® 13 y 140
27.10 M ala visibilidad de partes de la méqguina
y Zona adyacente (consultelositemsr® 17 y 220
il Herramientasoinstrumeniocspequeios
28, Lasherrmmientaso instrumentosque se
proporcionan a losoperariosson comodos
de mane ar B o

Sila respuesta esilo

valore lo sigulente (Dedak)

28

La herramienta o instrumento no tene asa
o coltea para rarsportaria

La herramienta no puede utilizarse con
ambasmanosindistirtamente.

El peso excesvo de la herramienta provoca
hiperextensidn de la mufieca.

La forma y posicidn del mange no estan
disefadaspara un buen agarre
Lasherramientasmecanicasno estan
disefadaspara manejarse con lasdosmanos, O
Los bordes cortantes del equipo o

herramienta pueden causar lesiones, Q
MNo suelen utilizarse accesonos (guantes, etc )
para manejar herramientasgue producen
vibracian. (=]
Los niveles de ruide de |as herramientas
mecdnicas superan los limites aceptables
(consulfes! itemn® 13) (]

Sugerenciaspara la mejora, item 27 a 28.8

Se podrian utilizar herramientas mds modemas gue serian
Incluso més cémodas

282

283

284

0O 0 O O

285
286

287

238

X (1 Seguridad en & lrabafo
29. Lasmedidasde sequridad de la maquina
resultan adecuadas para evitar accidentes
¥ nesgos para la salud. Bl no

Sila respuesta eshiovalore
lo siguiente: (DeDaf)
281 Losaccesoricsde la maguina no se pueden
montar y desmontar faciimente =}
Los puntos peligrosos, las partes maviles y

las instalaciones eléctricas no tienen la
proteccion adecuada. ]
El contacto directo o indirecto de partes del
cuerpo con la magquinaria pueds ser peligrosdd
La inspeccién y el mantenimiento de la
maguina es dificil, a
Mo hay instrucciones claras disponibles

para el manejo mantenimiento y seguridad

de la maquina [m]

292

293

29.4

295
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Sugerenciaspara la mejora, ltems29 a 29.5:

QO Valoracion del analista

F Aspectopsicosocial

Valoracién del trabajadod

Respuestas/ puntuacidn

X1V Autonomia en el trabajo

Xl

30

301

302

303

304

El trabajp permite |la autonomia
{por ejemplo, libertad respecto al
métode de trakajo, al rendimiento,
al tiempo de trabajo, al control

de calidad). = ]
Si Iz respuesta gs No, las causas

posibles sen {De0as)
Falta de flexibilidad en el horario de 4

inicio o finalzacidn del trabajo.

Mo hay apoyo organizative, en cuestidn 1
de asistencia en el trabajo.

Mumero insuficiente de personal para

realizar ia tarea (trabajo en equipo) 1
Rigidez en losmétodosy condicionas
de trabajo. 3

Retroinformacion en el irabajofintrinseca y extrinseca)

by |

El trabajo permite la retroinformacion
directa sobre la calidad v la cantidad del
rendimiento personal. Bl o

Si la respuesia esidos motivos son: {DeQa 3)

311 Nao se puede participar en la informacién
y toma de decisiones (=]
31.2 Uimitaciones para el contacto social por
barreras fisicas 3
313 Dificultad de comunicacion debido al alto
nivel de ruido, a
314 Aumento en la demanda de atencion por el
ritmo de la maquina a
31.5 Ctras personas (directivos, companercs)
informan al trabajador sobre su eficacla
y rendimiento en el trabajo. m
Diversidad y definicicn detareas
32 El trabajo comprende diversas tareas y
deja lugar para la espontaneidad por
parte del trabajador. si/HE
Si la respuesta esNoalore
Io sigulente: {De0ab)
321 Lasfunciones y los objetivos del 1
trabajador son ambiguos.
32.2 La maguinaria, £l proceso o el grupo

de trabajo imponen restricciones de trabajo. 3

LISTAS DE COMPROBACION



HERRAMIEENTAS Y ENFOQUE!

322 La relacion trabajador-magquina
suscita confiictos en relacion con el
compartamiento que se espera
del operador

32.4 El nivel de estimulacion es limitado

(por ejlemplo, un entorno visual y audtivo 5

siempre invariable).

3235 Eltrabajo es muy aburrido:

326 Campo de trabajo limitade para la
ampliacidn de tareas.

X Vil Identificacion con la tarea y significado

33 Altrabajador se ke asigra
una serie de tareas y él organiza
su propio tempo para llevarlas
a cabo (pe|. planifica y ejecuta
el trabajo e inspecciona y controla
los productos).

Valore su acuerde o desacuerdo (0-5)
34 Eltrabajo es importante enla
organizacion, Es reconocido v
valorado por losdemas

(Valore su acuerdo o desacuerdo)

XVill. Scbrecarga y subcarga mental

o

Bl o

5
Bl o

35, Eltrabajo consiste en tareas para las que

existen sistemas de informacian y
comunicacidn claros y bien definidos.

Sila respuesta es Mo,
valore lo siguiente:

Bl o

(De 0a5)

35.1 Se proporciona una extensa informacidn

relacionada con el trabajo.

352 Esnecesaric manejar informacién en
situaciones de presidn (por eemplo,
manicbrasde emergencia
en el control de procesos),

353 Saobrecarga de informacion y
gestualizacién {por ejemplo, tarea
de mantaje compleja, que
no requiere una motivacion especial)

(=]

(]

35.4 Ocasionalmente se desvia la atencion a otra
informacion distinta de la necesaria para

la tarea en cuestion

355 Latarea consiste en una accién matora
simple y repetitiva, sdlo requiere una
atencion superficial

Qa

]

356

357

Lasheramientasy equipesno estan
previamente posicionados para evitar
distracciones. Q
Hay que realizar elecciones multiples para la
toma de decisionss y para la valoracian de los
riesges, =]

{Comentaniosy sugerencias, (tems30 a 35.7)

Se podria adoptar un sistema un poco mas flexible o interesante

Para el operaro

XX Formacion y promocion
38

361

362

363

36.4

El trabajo ofrece oportunidades para mejorar
los conocimientos v |as habilidades para
el cumgplimiento de las tareas. B o

Sila respuesta esMNdas

causas posibles son: (De 0 ab)

Mo hay posibilidad de promocionar a
puestos superniores. Q

Mo hay cursosperiddicosde farmacion para

los trabajadores, especificos para &l puesto

de trabajo. m]
Losprogramase instrumentosde formacidn

no son faciles de aprender y utilizar, a
No hay planesde pago de incentivos, =]

Compromiso con [a organizacion

37

37

37.2

373

37.4
375

378

Existe un compromisa definido en B o
relacitn con fa eficacia de la
organizacién y el bienestar fisico,
mental y social

Valore el grado de disponibilidad de
lo siguiente: (De0as5)
El papel del individue en la organizacién es
ambiguo y fuente de conflictos a
Servicios meédicos o administrativos para

la intervencidn preventiva en situaciones
de riesgo

M edidas promodionales para controlar el
absentisrmo en el grupo de trabajo

Mormas efectivas sobre seguridad
Inspecciones laborales y control de mejores
précticas de trabajo

Acciones de segumiento y control de
accidentes y lesiones,

O 0 oo o

(Continte ahora con la Hoja de Evaluacién Resumida de |la pagina 28.25)

L LISTAS DE COMPROBACION
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Anexo 6. Lista de Comprobacion Ergondmica
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La seleccion de la metodologia a ser utilizada en la evaluacion ergondmica del
proceso de mecanizado fue la de OWAS. Esto viene al caso que dentro del proceso siempre
se esta manejando cargas elevadas por el movimiento de la materia prima en las diferentes
areas de la empresa. Esta materia prima (acero inoxidable) llega a ser un factor importante
que causa un nivel de carga para la postura de los trabajadores, al igual que las posiciones de
sus maquinarias. Por ende, elegimos la metodologia que trabaja con el que se valora la carga

fisica derivada de las posturas adoptadas durante el frabajo.

Para la aplicacion del mismo se realizara un caleulo del riesgo global de todas las
posturas observadas dentro de las fotos tomadas realizando el trabajo. Para observar las fotos
utilizadas en la evaluacion pasar a la lista de anexos al final del trabajo.

Leyenda de Codificacion

a. bede

(a) es numero de foto, (b) es codigo de espalda, (c) es codigo de brazo, (d) es codigo de

piernas y (e) es codigo de carga.

Codificacion de Fotos

1. 2.1.51
2., 1171
3. 174
4. 4131
5. 2121
6. 1121
T 22
8: 2:1:24
9 2121
10.2.1.2.1
11.1.1.2.1

| o ool) I 7 |
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Frecuencia Relativa de Codigos

Frecuencia de Espalda Recta = 2—53 * 100 = 21.7%

Frecuencia de Espalda Doblada = % * 100 = 73.9%

Frecuencia de Espalda Doblada con Giro = % * 100 = 4.3%

Frecuencia de Ambos Brazo Abajo = % * 100 = 100%

Frecuencia de Pie con Piernas Rectas = % * 100 = 69.5%

Frecuencia de Pie con una Pierna Recta y Otra Flexionada = 22—3 ¥ 100 = 8.7%

Frecuencia de Cuclillas de Forma Equilibrada = 2—13 *100 = 4.3%

Frecuencia de Cuclillas de Forma No Equilibrada = % * 100 = 4.3%

Frecuencia de Pie Andando = % * 100 = 13.04%
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Categorias de Riesgos Segin su Frecuencia
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Fotos para el OWAS
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Anexo 7. Evaluacion OWAS

90



91

oo T I e

T
il 1

Anexo 9. Zona de Inventario Anexo 10. Zona de Recepcion y Salida

. 4

Anexo 11. Zona de Inventario Anexo 12. Zona de Pintura (Izquierda) y
Secado (Derecha)
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Anexo 14. Zona de Pintura (Izquiera) y
Reparacion (Derecha)

Anexo 15. Cabina de Pintura



93

Anexo 16. Zona de Reparacion Anexo 17. Horno de Secado

Anexo 18. Zona de Reparacion Anexo 19. Zona de Reparacion
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Anexo 20. Zona de Ensamble Anexo 21. Corredor entre
Ensamble e Inventario

Anexo 22. Equipos para Inventario Anexo 23. Zona de Inventario
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Anexo 25. Zona de Soldadura
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Anexo 26. Zona de Mecanizado Anexo 27. Fresadora
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Anexo 29. Zona de Mecanizado



6.2 Lista de Anexos

1. Anexo I. Logo de la empresa METALGAS SRL. Suministrada por la empresa

2. Anexo 2. Ubicacion de la empresa METALGAS SRL. Obtenida por Google Maps.

3. Anexo 3. Organigrama de la empresa METALGAS SRL. Elaborada por los autores

4. Anexo 4. Lista de productos. Recuperado de metalgas.com.do.

5. Anexo 5. Layout de Planta de la empresa METALGAS SRL. Elaborado por los
autores.

6. Anexo 6. Lista de comprobacion ergondmica. Elaborado por los autores.

7. Anexo 7. Evaluacion OWAS. Elaborado por los autores.

8. Anexo 8. Mapa de Riesgo. Elaborado por los autores.

9. Anexo 9. Fotografia de zona de inventario. Tomada por los autores.

10. Anexo 10. Fotografia de zona de recepcion y salida. Tomada por los autores.

11. Anexo 11. Fotografia de zona de inventario. Tomada por los autores.

12. Anexo 12. Fotografia de zona de pintura y secado. Tomada por los autores

13. Anexo 13. Fotografia de zona de reparacion. Tomada por los autores

14. Anexo 14. Fotografia de zona de pintura y reparacion. Tomada por los autores.

15. Anexo 15. Fotografia de cabina de pintura. Tomada por los autores.

16. Anexo 16. Fotografia de zona de reparacion. Tomada por los autores.

17. Anexo 17. Fotografia de horno de secado. Tomada por los autores.

18. Anexo 18. Fotografia de zona de reparacion. Tomada por los autores.

19. Anexo 19. Fotografia de zona de reparacion. Tomada por los autores.

20. Anexo 20. Fotografia de zona de ensamble. Tomada por los autores.

21. Anexo 21. Fotografia de corredor entre ensamble e inventario. Tomada por los

autores.



22. Anexo 22. Fotografia de equipos para inventario. Tomada por los autores.
23. Anexo 23. Fotografia de zona de inventario. Tomada por los autores.

24. Anexo 24. Fotografia de zona de terminacion. Tomada por los autores.
25. Anexo 25. Fotografia de zona de soldadura. Tomada por los autores.

26. Anexo 26. Fotografia de zona de mecanizado. Tomada por los autores.
27. Anexo 27. Fotografia de fresadora. Tomada por los autores.

28. Anexo 28. Fotografia de dobladora. Tomada por los autores.

29. Anexo 29. Fotografia de zona de mecanizado. Tomada por los autores.
30. Anexo 30. Pictograma de equipos de proteccion personal. Recuperada de

www.es.123rf.com.

6.3 Lista de Tablas

1. Tabla 1. Matriz de Riesgo de la empresa METALGAS SRL. Formulada por los
autores.

2. Tabla 2. Matriz de Riesgo de la empresa METALGAS SRL. Formulada por los
autores.

3. Tabla 3. Tabla de Resultados: estado actual de la empresa
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