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RESUMEN

Tema: Determinacion de las situaciones, problemas relativos a Higiene y

Salud Ocupacional aplicable a Mavesa.

Autor: Mite Calva Carlos Washington.

El trabajo esta basado a todos los tipos de situaciones de riesgos
que se presentan dentro de las instalaciones de Mavesa durante el
proceso de ensamblado de los vehiculos y el manipuleo de los repuestos
automotrices, asi como la exposicion al riesgo por parte del trabajador sin
la proteccion adecuada y los procedimientos pocos tecnificados; se hizo
necesaria la aplicacion del codigo de trabajo que se encuentra en
vigencia, los articulos referentes a la condicion de trabajo estipuladas en
el Departamento de Riesgos de Trabajo del |.E.S.S. Ademas la aplicacion
del método de Fine para la priorizaciébn de Riesgos y exposiciones
laborales, un sistema de actos seguros de trabajos; todo esto implica un
costo de inversion de $101.952 con lo que se garantiza la proteccion del
trabajador durante sus labores, lo cual origina un aumento en la

produccion y una armonia laboral, es necesario indicar que para el

~implimierntn de eetn ea debe medir Ioe rfesaoce de exposicion



PROLOGO

Esta tesis se encuentra dividida en cinco capitulos donde se define la
empresa en la que se realiza el estudio, sus problemas relacionados a
seguridad y sus soluciones; todo esto distribuido de la siguiente forma:

TSR S TR (P o TSR | TS B CE o L T S B TR B, S ‘s mmm s malmmmAia A A

CAPITULO |
INTRODUCCION

1.1.Antecedentes
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por aspersion con los cuales fueron los pioneros en desarrollar el agro
con este tipo de sistema en el Ecuador.
En 1969 se firma el contrato de distribucion de vehiculos HINO

entre Magquinarias y Vehiculos e Hino Motors de Japon.

A partir de 1970 y con el afan de dar un mejor servicio a los
clientes se decide especializarse en tres areas principales de
negocios, para lo cual tuvo que renunciarse a lineas de mayor
volumen de venta y rentabilidad, concentrandose a equipos agricolas
“Internacional Harvester” Vehiculos, Repuestos y Servicio Tecnico
“HINQ”.

En 1972 se importa y comercializa equipos camineros Koehring,

Clark , Holman, Barber Greene y Telsmith.

En 1973 se formé “Industrial inmobiliaria Chepeval C. Ltda.”
Compaiia que es propietaria de todos los inmuebles en los que
funciona “Maquinarias y Vehiculos S.A.”, “Sergio E. Pérez C. Ltda", y

el taller “Setecsa”

En 1984, se incorpora nuevos accionistas en especial importantes

entidades del sector bancario y financiero local, nacional y extranjero.

En el primer semestre de 1991 son 22 los accionistas de la
compaiiia principal, entre ellos 4 bancos de exterior, 6 locales, 6
financieras. Sin embargo, la compafia Inversiones del centro. S.A.
representaba la proporcion mas fuerte del capital social. En este
mismo afio se resuelve la fusién de las principales empresas del
grupo industrial Inmobiliaria Chepeval S.A. Sergio E. Pérez.
Importadora y exportadora S.A. con Maquinarias y Vehiculos S.A.

12



A 1995 los cuatro mayores accionistas en su orden son: Andean
Investment Ltda; Sergio E. Pérez Valdez, Financiera de la Republica y
Financiera Andina S.A.

La empresa Andean Investment Ltda.; representaba el 92.34%
del capital social de Maquinarias y Vehiculos S.A.,; ademas, tiene
presencia significativa dentro de la corporaciéon Multi BG por lo que se
ha logrado obtener una fuerte relacion comercial-financiera que
consolida la posicion de liderazgo de la compafiia en su género de
trabajo.

Entre sus principales marcas de comercializacién, Maquinarias y
Vehiculos S.A. cuenta con camiones HINO de Japon, automoviles
Citroen de Francia. Complementa sus areas automotrices comerciales
con la venta de repuestos automotrices y la prestacion de servicio de
Mantenimiento Técnico y reparacion para dichas marcas de vehiculos.

En Mayo del Afio 2001. el 94.7298% a del paquete accionario de
la compafiia es vendida a Kleber Vaca Garzon, con quien se inicia una
nueva etapa de vision empresarial.

Magquinarias y Vehiculos tiene su instalacion principal en la ciudad
de Guayaquil sucursales en Quito y Ambato, agencias en Guayaquil y
Quito, cuenta con representaciones en Machala y Santo Domingo de
los Colorados.

1.1.1 Clasificacion industrial uniforme (CIliU)
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G Comercio al por mayor y al por menor; reparacion de vehiculos

automotores, motocicletas, efectos personales y enseres domésticos

G50 Venta, mantenimiento y reparacion de vehiculos automotores y

motocicletas; venta al por menor de combustible para automotores.

G501 Venta de vehiculos automotores

1.1.2 Misién

Contribuir con una acciéon comercial al desarrollo de las
actividades individuales y empresariales de nuestros clientes,
proveedores, empleados, accionistas y de la comunidad en que nos

desenvolvemos.

1.1.3Vision

Ubicarse entre los primeros proveedores de vehiculos de trabajo

marca Hino, automdviles Citroen, repuestos y servicio técnico en el

P i e I s i, o EERER L Gl . R R R B s e s L el
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1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General

Analizar la situacion actual de la empresa en lo referente a la
Seguridad, Salud y Medio Ambiente, implementando un plan que permita
cumplir con los requisitos de los entes reguladores y evitar danos a la
salud de los trabajadores, bienes de la empresa y al medio ambiente.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Comparar las disposiciones legales vigentes en materia de

15



s Establecer procedimientos seguros de trabajo que permitan

orientar y mejorar el desempenio individual y colectivo de su personal.

1.4. Marco Tedrico

T b ol b ot s vl waen o i simdm mm e v mmsistilasdss imfarrmsassiAanoas
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Parte del trabajo de escritorio fue solicitar la documentacién soporte
con que cuenta la empresa, para luego comparario con la norma y
reglamentos que regulan la seguridad industrial.

Para elaboracion del diagnostico utilizamos varias técnicas tales
como la evaluacion de riesgo de incendio “Método Gretener’, panorama
de factor de riesgos “Método Fine”, conociendo las debilidades que tiene
actualmente la empresa. (VER ANEXO0 1)

Ademas se debe tomar las siguientes acciones:

1. observaciones personales.
CAPITULO Il

Situacion Actual de La Empresa
2.1. Localizacion y Ubicacion Geografica.
MAVESA S.A. esta ubicada en la av. Juan Tanca Marengo Km. 3.5 y
Av. Benjamin Carrién, frente al colegio Espiritu Santo, situada dentro del
poligono industrial de esta area (Ver Anexo 2).

2.1.1. Actividades de la Empresa.

MAVESA es una empresa dedicada durante muchos afnos a la venta

por mayor de vehiculos y automotores de pasajeros nuevos y usados.

2.1.2. Estructura Organizacional.

Para conocer como esta estructurada la Empresa se presenta el
Organigrama Estructural (Ver Anexo 3).
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Presidente ejecutivo.- Encargado de manejar los movimientos

econdémicos y sociales de la empresa.

Contraloria.- Responsable de verificar que los recursos de la
empresa sean utilizados de forma correcta de acuerdo a los reglamentos

de la empresa.

Gerencia financiera.- Tiene a su cargo la correcta administracion

del flujo de efectivo tanto en ingresos como egresos.

Gerencia de recursos humanos.- Es la responsable de seleccionar
trabajadores tanto en nimero como en especialidades segln los

requerimientos de cada seccion de la empresa.

Gerencia de taller.- Tiene a su cargo la administracion del los

SR e A G e e e £ A e e e, Y i R N R T Pty S Gria] P S e nR L [ o it ey it NI e I ey STy
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2.1.3. Numero de empleados.

La empresa MAVESA SA. Cuenta actualmente con 125
trabajadores, los que se encuentran distribuidos de la siguiente manera:

Contabilidad:
Créditos y cobranzas: 2
Departamento de mercadeo: 2

20
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Servicios de Post Venta: este departamento se encarga de recibir
las unidades de mano de los clientes para sus respectivos

mantenimientos periédicos y reparaciones en la parte técnica.

Servicio de Latoneria: este departamento es responsable de recibir
las unidades deterioradas productos de siniestros (choques), para su

evaluacion y posterior reparacion.

Reparacion y Mantenimientos de Vehiculos (latoneria y mecanica).

Esta situacion se realiza a diario, el proceso comienza con la llegada
del vehiculo a las instalaciones de MAVESA, donde es atendido por un
asesor de servicio, el cual toma nota de todos los requerimientos del

cliente en un formato de recepcion, ya establecido.

Luego el vehiculo automotor es traslado hacia el area de taller donde

espera su turno para su posterior evaluacion y diagnostico.

Posteriormente se elabora una lista detallada de repuestos que seran
requeridos para su reparacion o mantenimiento, haciendo llegar de esta
manera un presupuesto a los clientes, los que se encargan de aprobar o

negar dicho presupuesto.

En caso de ser aprobado el presupuesto se procede a la respectiva
reparacion del automotor, luego de lo cual se realiza una prueba de
carretera en el que se verificara que todos los requerimientos del cliente
hallan sido cumplidos, para posteriormente proceder con el traslado de la
unidad hacia el area de lavado donde se cuidan los mas pequefios
detalles relacionados con el aspecto interior, como exterior del vehiculo

antes de la entrega al clientes. (Ver Anexo 4).
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Ensamble de camiones.

También existe el area de ensamble de camiones, aqui el proceso
comienza con el desembalaje de las partes las cuales vienen en cajas de
madera, para luego ser abiertas y asi distribuir todas las partes en mesas
de trabajo donde se las ira colocando conforme el proceso vaya

avanzando.

El chasis es ingresado con un montacarga y colocado en dos soportes, es
aqui donde se colocan los ejes de trasmision tanto delantero como
posterior (llantas). Luego se ubicara el motor para esto se utiliza un teclee
de 5 toneladas, el mismo teclee se usa para colocar la cabina la cual se
sujetara al chasis por medio de 10 pernos de de 24mm, para luego pasar
la inspeccion final donde se revisan los fluidos (aceites, liquidos, grasas,
etc.), aire de neumaticos, se lo conecta al diagnosticador para luego ser
entregado al taller mecanico donde realizaran un nueva inspeccién y asi
verificar que todo se encuentre en perfectas condiciones para la entrega

final al cliente. (Ver Anexo 5).

2.2. Situacion actual de la empresa.

Actualmente la empresa MAVESA S.A. no cuenta con un
departamento de Seguridad Industrial, sin embargo se contraté a un
profesional en el area designada para que elabore las politicas, normas y
programas referentes a elaborar un Reglamento de Seguridad Industrial

para dicha empresa ( Ver Anexo No 6).
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2.2.1. Tipo de Instalaciones y Equipos

Caracteristicas generales de las instalaciones

El predio donde se emplazan las instalaciones de MAVESA S. A.
ocupa una superficie de 26.000 metros cuadrados, de los cuales
aproximadamente 20.000 estan siendo ocupados por las instalaciones
(Ver Anexo 7).

Edificio administrativo: Es una estructura moderna de cemento y
en ella se encuentran las oficinas administrativas como son: presidencia
ejecutiva, gerencia financiera, gerencia de ventas, departamento de
importaciones y compras, oficinas de contabilidad, oficinas de sistemas,
oficina de contraloria, oficina de auditoria, dispensario medico, ademas en

la planta alta se encuentra un auditorio, sala de reuniones.

Casilleros y vestidores: La empresa cuenta con dos vestidores
ubicados uno en las instalaciones de taller mecanico, y el otro en el area

de latoneria, su estructura es de hormigon con cubierta de cemento y

24



Disefio grafico: Aqui se elaboran las tarjetas o artes con los disefios

que podran ser aplicados en las diferentes actividades de la empresa.

Areas verdes: La empresa cuenta con 400 m2 que se han destinado

para areas verdes, distribuidas en diferentes sectores de la empresa.

Taller automotriz y de mantenimiento: Esta constituida por dos
galpones donde se encuentran distribuidos maquinarias y equipos, asi

como los puestos de trabajo.

Bodega de lubricantes para consumo diario: Se encuentra

nbhirada dentra de lae inetalacionee de taller de camiones HINO . Sobre la

25
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e Botas con punta de acero

e Guantes para lavar piezas con productos quimicos.

Cabe mencionar que estos equipos son entregados especificamente
al personal que ejecutan los trabajos en taller, un equipo por cada
trabajador, existiendo una reserva en la bodega de herramientas la cual
es administrada y distribuida por el encargado de dicha bodega de

acuerdo a las necesidades de los talleres.

e Latoneria 14
e Taller HINO 15
e Taller CITROEN 8

Causas y Consecuencias del Problema.

Tomando como base el Sistema de Administracion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo se procedié a realizar el estudio respectivo en las
diferentes areas de MAVESA S.A. dando como resultado lo siguiente.

Gestion Administrativa.

En lo que se refiere a la parte administrativa MAVESA S.A. no se
preocupa por crear politicas, estrategias y acciones que determinen la
estructura organizacional, asignacion de responsabilidades y el uso de
recursos, en los procesos de planificacion e implementacion en materia

de Seguridad y Salud ocupacional.

Se efectud una encuesta a los trabajadores de servicio técnico, ;de
cual es el problema que mas les afecta? Dando como resultado que el
exceso de horas de trabajo (promedio de 12 horas diarias), es lo que mas

les afecta. Ademas la empresa funciona de manera reactiva no preactiva.

27



2.2.3. Factores de Riesgo.

Los factores de riesgos analizados en MAVESA S.A. se derivan de
los procesos diarios de los trabajos, como de la inadecuada utilizacion de

los equipos.

2.2.4. Condiciones de trabajo.

En el area de latoneria existen desniveles en los pisos (huecos por
donde se deslizaban los tecles méviles) ya que antes estos galpones eran
utilizados para el ensamblaje de camiones, los mismos que dificultan el
paso al llevar objetos pesados tales como repuestos (pequefios y
grandes), equipos de soldadura, incluso al intentar movilizar los vehiculos
que llegan siniestrados (chocados), desde el punto de recepcién hasta el

lugar designado para el vehiculo.

Estos desniveles pueden producir lesiones a los trabajadores en
tobillos brazos provocados por luxaciones, al trasladar los vehiculos que
llegan siniestrados (chocados).

El problema se presenta al llegar a la entrada del area de latoneria
ya que desde la recepcion hasta este punto el piso se encuentra con una

aplicaron de poliuretano (piso epoxico).
2.2.4.1. Condiciones de riesgos eléctricos.
Existen riesgos eléctricos, especialmente en el area de latoneria, ya

que posee instalaciones eléctricas inadecuadas, puntos de corriente sin

tapa, cables regados por el suelo, columnas (Ver Anexo 8).
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2.2.4.2. Riesgos de Incendio.

Producto de las instalaciones eléctricas en mal estado, mas la
utilizacion de pinturas, diluyentes, gasolina, aceites, etc., equipos de
soldadura (eléctrica, autégena) mal almacenamiento de combustibles
(gasolina, diesel), MAVESA S.A. esta expuesta a riesgos de incendios.

Los riesgos de Incendio a que estd expuesta esta empresa se

derivan por diferentes motivos, de las que podemos anotar las siguientes:

a) Por fumar o encender cerillos dentro del establecimiento.

b) Al golpear objetos metalicos durante el mantenimiento de los autos
y/o camiones lo que puede producir una chispa.

c) Por cortocircuitos originados por las malas condiciones de las
instalaciones eléctricas de las diferentes areas.

d) Por accidentes de transito que golpeen a los equipos.

e) Por el contacto permanente de sustancias inflamables como:
diluyentes, pinturas lacas y acrilicas, gasolina y diesel.

f) Por el desorden y desaseo en las areas de latoneria y pintura.

Equipos contra incendios.

Sin embargo, a pesar de estas condiciones adversas existe un stock

29



1. PQS/5 Ibs

~ Federal
Repuestos 4: PQS/10 lbs
Ensamblaje PQS/20 Ibs Ansul
Patio Vehicular 1: CO2/5 Ibs Amerex
2: CO2/10 lbs
1: CO2/150 Ibs
Comedor CO2/ 15 1bs Ansul
Garita 1: PQS/ 5 tbs Federal
1: PQS/ 10 Ibs
Administracion PQS/10Ibs Kidde
Departamento 1: CO2/10 lbs Pirene
Medico 1: CO2/ 15 Ibs
Citroen Ventas PQS/ 15 Ibs Amerex
Taller Freno Servicio PQS/ 10ibs Amerex
Bodega de C02/10 Ibs Kidde

Harrarmioant=se
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2.2.4.3. Riesgos mecanicos: Equipos y maquinarias.

Entre los equipos y maquinarias con los que cuenta MAVESA S.A.
algunos necesitan mantenimiento técnico especializado, de parte de las
empresas proveedoras de estos equipos, debido a que en repetidas
ocasiones han fallado.

Elevadores.
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Existen los siguientes equipos:

e Equipo de soldadura eléctrica
e Equipo de soldadura autogena.

e Equipote soldadura mic.

Estos equipos de soldadura son utilizados en el taller de latoneria en

los procesos de reparacion de vehiculos siniestrados (chocados).

Herramientas neumaticas.

En el area de talleres tanto de latoneria como de mecanica se utilizan
herramientas neumaticas las cuales son reguladas por aire comprimido
proveniente de un compresor ubicado estratégicamente en un cuarto con
paredes de cemento. Entre las herramientas neumaticas tenemos las

siguientes.

Taller mecanico.

o Pistolas de impacto de 1/2, 3/4, y 1 pulgada.
e Bandejas de recoleccion de aceites usados.
e Extractores de rulimanes.

e Engrasadoras.

e Prensas.

e Elevadores.

Taller de latoneria.

e Herramientas de tension (porto).
e Remachadoras.
e Pistolas para pintar (sopletes).

e Pulidoras.
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e Pistolas para pintar (sopletes).

e Pulidoras.

Estas herramientas se acoplan a los ductos de aire por medio de
acoples que estan fabricados de bronce, por lo cual suelen quebrarse y
salir disparadas las mangueras a las que estan conectadas pudiendo
provocar golpes a las personas que las utilizan, como a los vehiculos que

se estan trabajando en ese momento.

Montacargas.

Existen tres tipos de montacargas a los cuales no se les da
mantenimiento preventivo, solo se limitan a corregir los desperfectos

presentados.

Montacargas Clark. 5000 libras.
Montacarga caterpillar 10.000 libras.
Montacarga toyota 20.000 libras

Senalizacion.

La empresa MAVESA S.A. no cuenta con una sefalizacion adecuada
en toda la empresa, solo en el area de talleres mecanicos existen
sefalizadas las zonas de seguridad para peatones, teniendo con esto
motivo suficiente para adoptar todas las medidas pertinentes para
solucionarlos a corto plazo. Hay que considerar que la empresa se
encuentra en remodelacion, esperando asi que al finalizar dicha obra se
tomen las medidas necesarias para tomar en consideracion el tema de la

sefializacion.

Riesgos de Incendio por Electrocucion
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En el area de Latoneria y Pintura, el cableado esta protegido por
canaletas metalicas, sin embargo en los paneles de Breckers estos se
encuentran sin las tapas de proteccion, ocasionando que los cables
eléctricos estén expuestos a cualquier tipo de contacto que pueda

sobrellevar a un accidente de lamentables consecuencias.

2.2.4.4 Condiciones del ambiente de trabajo.

MAVESA S.A. es una empresa con una infraestructura que brinda
todas las facilidades para desarrollar las actividades a las que esta
dedicada, existiendo de igual manera lugares que necesitan mejoras, las
cuales seran tomadas en cuenta en la remodelacion a la que esta siendo

sometida actualmente la empresa.

Termorregulacion: Temperatura, humedad.

2.2.4.41. Temperatura

Las instalaciones estan acondicionadas para que el area este
ventilada, sin embargo los procesos de soldadura (eléctrica, autogena) y
pintado a soplete altera las condiciones medioambientales que generan
un aumento de temperatura corporal a los trabajadores causandoles
sudoracion excesiva y elevacion del riego sanguineo y por ende
deshidratacion permanente y cansancio a nivel general.

2.2.4.4.2. Humedad

La humedad se presenta permanentemente en el area de lavado de
vehiculos, lo que hace que las aguas se estanquen debido a un mal
disefio en sus pisos, causando que puedan desarrollar bacterias que a la
larga perjudiquen la salud de los trabajadores. Ademas pueden producirse

accidentes de trabajo por caidas resbalones, etc.
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2.2.4.4.3 Ruido

El ruido constituye una molestia en las areas de Enderezado,
Latoneria y soldadura trayendo como consecuencia perdidas de capacidad
auditiva y situaciones de estrés , que conllevan a la perdida de eficiencia

laboral de los trabajadores.

El nivel de ruido permisible, no ha sido medido en la actualidad en
esta empresa por lo que no podemos saber cual es la magnitud de su
impacto.Sin embargo, para mitigar su efecto los trabajadores usan

protectores auditivos para estos casos.

También se produce mucho ruido en los talleres mecanicos, por el uso
permanente de herramientas neumaticas, utilizacion de pistolas para
pulverizar, al encender los vehiculos especialmente los que poseen

motores a diesel.

2.2.5. Tercer grupo de factores de riesgos: gases, humo, polvos.

2.25.1. Gases

Muchos compuestos organicos volatiles como son (gasolina,
benceno, formaldehido, disolventes como tolueno y xileno vy

Percloroetileno (o Tetracloroetileno).

Muchos compuestos organicos volatiles se usan comlnmente en
disolventes de pintura y de laca, aromatizantes del aire, sustancias en
aerosol, disolventes de grasa, productos de uso automotriz, siendo estos
productos utilizados en las labores diarias realizadas en MAVESA S A.
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Como impacto al area de influencia directa (que en este caso son los
trabajadores del area de pintura y del resto del taller) se presentan
posibles dafios a la salud de los trabajadores que pueden experimentar
una reduccién de la funcionalidad de los trabajadores y mayores sintomas
respiratorios, como dolores en el pecho y tos, cuando estan expuestos a
niveles altos de particulas en el aire provenientes de las tareas de pintura
y solventes, ver en el siguiente cuadro la equivalencia de la tarea

profesional con el tipo de riesgo a la salud.

2.2.5.2 Humo.

El CO2 es generado por los motores de combustion interna. Esto se
da en los procesos de afinacion de motores de los vehiculos, ya que es
aqui cuando se debe de mantener encendidos los motores para realizar las
calibraciones y afinamientos, dejando de esta forma expuesto a todo el

personal que labora en talleres a una contaminacion de C02.

Por lo que es necesario realizar los chequeos y afinamiento de los
motores de los automotores en espacios abiertos y ventilados para asi

evitar algin problema de salud que pueda desmejorar a los trabajadores.

2.2.5.3 Polvos.

La limpieza y el orden constituyen los cimientos fundamentales donde
descansa la prevencion de accidentes. Es lamentable observar en las
areas de Pintura, enderezada y mecanica de automotores la falta de

limpieza y orden, trayendo como consecuencias:

e Mayor riesgo de accidentes e incidentes.
+ Retraso en las tareas designadas.
e Espacios mas reducidos.

e Ambientes de trabajo sucios.

2.2.6. Cuarto grupo de factores de riesgos: Cansancio, fatiga.

2.2.6.1. Cansancio

Ern MAVVESA © A eco ha ectablacidn 1in horario filo aue consta de 10
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2.2.7. Quinto grupo de factores de riesgos: La repetitividad o

monotonia en el trabajo.

La monotonia y repetitividad se da tanto en las areas de talleres
mecanicos de enderezado, pintado y pulida de vehiculos, lo que conlleva
a que estas operaciones que se repiten permanentemente todos los dias
cause estrés laboral, pudiendo de esta manera conllevar a un accidente
laboral por exceso de confianza al imaginar que dicha labor ya la

dominamos.

Taller mecanico.

De un promedio de 35 unidades que ingresan al area de taller
mecanico, un gran nimero (30 unidades), lo hacen con los mismos

requerimientos, los cuales son detallados a continuacion:

e Cambios de aceite
e Revision de frenos
e ABC de motor

¢ Engrasada

Estas son labores que se realizan a diario muy consecutivamente por
lo cual se vuelve muy repetitivo y monétono las labores realizadas en esta
area. Siendo afectado todo el personal técnico que aqui labora (37

trabajadores).
Taller de latoneria.
Por otra parte las tareas que se realizan en el area de latoneria de

igual forma se vuelven muy repetitivas, ya que el personal que aqui labora

tiene asignada funciones especificas.
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Entre las cuales tenemos las siguientes:

e Enderezadores 3

CAPITULO Il

Diagnéstico

3.1. Introduccién

De acuerdo a lo descrito en las actividades desarrolladas a lo largo
riede todas las areas descritas, es necesario valorizar cuantitativamente
10gstos factores de riesgo de accidentes para tomar las medidas correctivas

necesarias y priorizar las que se consideren mas puntuales para asi

controlar o administrar ordenadamente.

Para valorizar estas areas se hara uso de los métodos y las
herramientas que estan establecidos en las normas y leyes para estos

fines.
3.2. Calculo de los Indicadores de Riesgo. (Método Fine)
Consecuencias (C).- Hace referencia a los diferentes niveles de

gravedad de las lesiones derivadas de los accidentes en las que pueden

materializaree el rieean estableciendo Ia ciauiente clasificacion v
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Tabla (1):

CONSECUENCIAS VALORACION

Lesiones con heridas leves, contusiones, 1

golpes ylo pequeiios dafios econémicos.

Lesiones con incapacidades no
permanentes y/o dafios hasta 399 millones 4

de pesos.

Lesiones incapaces permanentes y/o

darios entre 40 y 399 millones de pesos. 6
Muerte y/o dafios mayores a 400 millones 10
de pesos

Probabilidad (P)- Hace referencia a la probabilidad de que el
accidente ocurra cuando se estd expuesto al riesgo.La clasificacion y
valoracion esta dado por la siguiente tabla.
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Tabla (3).

EXPOSICION VALORACION
Remotamente posible 1
Ocasionalmente o una vez a la semana 2
Frecuentemente una vez al dia 6
La situacién de riesgo ocurre 10

continuamente o muchas veces al dia
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Tabla (4)

Interpretacion del Grado de Peligrosidad.

Tabla (5)

Grado de Peligrosidad (GP)
Rango Interpretacion
1a 300 Bajo
300 a 600 Medio
600 a 1000 Alto

Interpretacion del Grado de Repercusion.

Grado de Repercusion (GR)
Rango Interpretacion
1a 1500 Bajo
1500 a 3000 | Medio
3000 a 5000 |Alto

% Expuestos = No. Trabajadores Expuestos
No. Total Trabajadores

Tabla (6)

% Expuesto

Factor de
Ponderacion

1-20 %

1

21-40 %

41-60 %

61-80 %

81-100 %

o Bl WN

100%
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3.2.1. Calculo de Valoracion para el area de Latoneria.
Ingreso y Ubicacion de motor
1.- Factor de Riesgo: Mecanico. (Manipulacion del automotor)
C= Consecuencia = 1
P = Probabilidad = 4

E = Exposicién = 10

El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE
GP=1x4x10
GP =40

Segun la Interpretaciéon del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 40 esta en el rango de 1 a 300 por lo tanto es Baja.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total

No. EXP = Numero de trabajadores expuestos en forma directa. = 1

Nn Total = Niiimern total de trabhaiadorese del area evaliiada = 6
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FP = 16,66 %

Con este porcentaje obtenido vamos a la tabla 6 y observamos que
el 16,66% se encuentra en el rango de 1-20% por lo tanto el Factor de
Ponderacion (FP)= 1.

El Grado de Repercusion (GR) sera:
GR =GP x FP
GR=40x1

GR =40

La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6

cuyo rango es de 1 a 1500 sera por lo tanto Bajo.

Asi pues el Grado de Repercusion (GR) sera:
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El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE
GP=1%x4x10
GP =40

Segun la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 40 esta en el rango de 1 a 300 por lo tanto es Baja.

Caletilamos el Factor de Ponderacion (FP):
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El Grado de Repercusion (GR) sera:

GR =GP x FP

GR =40 x1

GR =40

La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6
cuyo rango es de 1 a 1500 sera por lo tanto Bajo.

Asi pues el Grado de Repercusion (GR) sera:

GR =GP x FP
GR=168 x5
GR =840

2(b).- Factor de Riesgo: Quimico. (Electrodo, Gases)
C= Consecuencia = 6
P = Probabilidad = 10
E = Exposiciéon = 10

El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE

GP=6x10x 10

GP =600
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Segun la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 600 esta en el rango de 300-600 por lo tanto es Medio.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total

No. EXP = Numero de trabajadores expuestos en forma directa. = 1

No. Total = Numero total de trabajadores del area evaluada.= 6

Por lo tanto tenemos:

FP=1 x  100%
6

FP = 16,66 %

Con este porcentaje obtenido vamos a la tabla 6 y observamos que
el 16,66% se encuentra en el rango de 1-20% por lo tanto el Factor de
Ponderacion (FP)= 1
El Grado de Repercusion (GR) sera:

GR =GP x FP

GR =600 x 1

GR =600
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Asi pues el Grado de Repercusion (GR) sera:
GR =GP x FP
GR =600 x 1
GR =600
2(c).- Factor de Riesgo: Fisico. (Ambiente, Proceso)
C= Consecuencia = 1
P = Probabilidad = 7

E = Exposicién = 6

El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE
GP=1x7x86
GP =42

Segun la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
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Por lo tanto tenemos:

FP=1 x  100%
1
FP =100 %

Con este porcentaje obtenido vamos a la tabla 6 y observamos que
el 100 % se encuentra en el rango de 81-100% por lo tanto el Factor de
Ponderacion (FP)=5
El Grado de Repercusion (GR) sera:

GR = GP x FP

GR=42x5
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GP =600

Segun la Interpretacién del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 600 esta en el rango de 300-600 por lo tanto es Medio.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
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La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6

cuyo rango es de 1- 1500 sera por lo tanto Bajo.

3.2.2. Priorizacion de los factores de riesgo en Area de Latoneria

item Factor de Riesgo Localizacién Orden de Prioridad
GP | GR
Manipulacion del |
1 Mecanico Motor Bajo Bajo
2 (a) Mecanico Equipos Bajo Bajo
2( b) Quimico Electrodo, Gases Medio Medio
2(c) Fisico Ambiente, proceso Bajo Bajo
Compresor de Aire
3 Quimico Pulidora Medio Bajo

3.2.3. Interpretacién de los factores de riesgo en Area de Latoneria

Factor de Riesgo Por Exposicion Por repercusion
GP GR

Bajo:Intervencion a largo

Mecénico plazo Bajo:Intervencion a largo plazo
Bajo:Intervencion a largo

Mecanico plazo Bajo:Intervencion a largo plazo
Medio:intervencion corto

Quimico plazo Medio:Intervencion corto plazo
Bajo:Intervencion a largo

Fisico plazo Bajo:Intervencion a largo plazo
Medio:Intervencion corto

Quimico plazo Bajo:Intervencion a largo plazo
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3.3. Calculo de Valoracion para el area de Ensamble de Camiones
Ubicacién de Chasis en Area de Ensamble
1.- Factor de Riesgo: Mecanico. (Manipulacién de partes)

C= Consecuencia = 4

P = Probabilidad = 7

E = Exposicion = 10

El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE
GP=4x7x10
GP =280

Segun la Interpretacién del Grado de Peligrosidad de la tabla

valor de 280 esta en el rango de 1 a 300 por lo tanto es Baja.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total

No. EXP = Numero de trabajadores expuestos en forma directa. = 2

4 el
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Por lo tanto tenemos:

FP=2  x 100%
6

FP =33,33 %

Con este porcentaje obtenido vamos a la tabla 6 y observamos que
el 33,33% se encuentra en el rango de 21-40% por lo tanto el Factor de
Ponderacioén (FP)= 2
El Grado de Repercusion (GR) sera:

GR =GP xFP

GR =280x 2

GR =560
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GP=4x7x10

GP =280

Segun la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 280 esta en el rango de 1 a 300 por lo tanto es Baja.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total
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GR = 560

La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6

cuyo rango es de 1 a 1500 sera por lo tanto Bajo.

3.- Factor de Riesgo: Mecanico. (Tecle Manual)

C= Consecuencia =6

P = Probabilidad = 7

E = Exposiciéon = 10

El Grado de Peligrosidad sera:

GP=CxPxE

GP=6x7x 10

GP =420

Segun la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 600 esta en el rango de 300-600 por lo tanto es Medio.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total

No. EXP = Ndmero de trabajadores expuestos en forma directa. = 1

No. Total = Namero total de trabajadores del area evaluada.= 4



Por lo tanto tenemos:

FP=1  x 100%
4
FP=25%

Con este porcentaje obtenido vamos a la tabla 6 y observamos que
el 25 % se encuentra en el rango de 21-40% por lo tanto el Factor de
Ponderacion (FP)= 2

El Grado de Repercusién (GR) sera:

GR =GP x FP
GR =420 x 2
GR = 840

La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6

cuyo rango es de 1- 1500 sera por lo tanto Bajo.
4.- Factor de Riesgo: Mecanico. (Gria Aérea)
C= Consecuencia = 10
P = Probabilidad = 7
E = Exposicién = 10

El Grado de Peligrosidad sera:

D =N vyD v &
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GP=10x7x10

GP =700

Seguin la Interpretacion del Grado de Peligrosidad de la tabla 4 el
valor de 700 esta en el rango de 600 a 1000 por lo tanto es Alta.

Calculamos el Factor de Ponderacion (FP):

Donde: FP — % de Exposicion = No. EXP
No. Total

No. EXP = Namero de trabajadores expuestos en forma directa. = 2

No. Total = Numero total de trabajadores del area evaluada.= 6

Por lo tanto tenemos:

FP= 2 x  100%

FP =33,33 %
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GR = 1400

La interpretacion en la escala del Grado de Repercusion de la tabla 6

cuyo rango es de 1 a 1500 sera por lo tanto Bajo.

3.3.1. Priorizacién de los factores de riesgo en Area de Ensamble de
Camiones.

item Factor de Riesgo Localizacion Orden de Prioridad
GP | GR

CAPITULO IV

PROPUESTA TECNICA PARA RESOLVER PROBLEMAS
DETECTADOS

EFn el canitulo anterior nudimos analizar de una manera obietiva a |la
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Art. 53. Condiciones generales ambientales: ventilacion,

temperatura y humedad.

1. En los procesos industriales donde existan o se liberen
contaminante fisicos, quimicos o biolégicos, la prevencion de riesgo para
la salud se realizar evitando en primer lugar su generacion, su emisién en
segundo lugar y como tercera accién su transmisién, y solo cuando
resultaren técnicamente indisponible las acciones precedentes, se
utilizaran los medios de proteccién personal, o la exposicién limitada a los

efectos del contaminante.

Art. 55. Ruidos y vibraciones.

1. La prevencién de riesgos por ruidos y vibraciones se efectuara

aplicando la metodologia expresada en el apartado 4 del articulo 53.

3. Las maquinas que produzcan ruidos o vibraciones se ubicaran en
recintos aislados si el proceso de fabricacién lo permite y seran objeto de
un programa de mantenimiento adecuado que aminore en lo posible la

emision de tales contaminantes fisicos.

6. (Reforma por el Art. 33 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) se fija
como limite maximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del
sondmetro, medidos en el lugar donde el trabajador mantiene
habitualmente le cabeza, para el caso de ruidos continuos con 8 horas de
trabajo. No obstante, los puestos de trabajo que demanden
fundamentalmente actividades intelectual, o tarea de regulaciéon o de
vigilancia, concentracién o calculo, no excedente de 70 decibeles de

ruido.

7. (Reformado por el Art. 34 del D.E. 4217, R.O. 997, 10 -VIII-88)
Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medido en decibeles

3 .- Decreto 2393, Codigo de trabajo.- Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabaio.
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con el filtro “A” en posicién lenta, que permitiran, estaran relacionados con

el tiempo de exposicion segin la siguiente tabla:

Por jornada / horas /dB (A-lento)

8 85

4 90

2 95 N
1 100

0.25 110

0.125 115

Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de
exposicion permitidos sefialados, corresponden a exposiciones continuas

equivalentes a la dosis del ruido diaria (D) es igual a 1.

En el caso de exposiciones intermitentes a ruido continuo, debe
considerar el efecto combinado de aquellos niveles sonoros que son
iguales o que exceda de 85 dB (A). Para tal efecto la Dosis de Ruido
Diaria (D) se calcula de acuerdo a siguiente formula y no debe de ser

mayor a 1:

D_C1+C2+Cn
C T14T2+Tn

C= Tiempo total de exposicion a un nivel sonoro especifico

T= Tiempo total permitido a ese nivel.
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4.2. Objetivo de la Propuesta.

Evitar en lo posible la generacion de posibles accidentes de trabajo y
el adecuado mejoramiento de los lugares de trabajo minimizando de esta
forma los niveles de contaminacion a la que estan expuestos sus

trabajadores.

Como habiamos mencionado en el capitulo anterior, existen ciertos
factores de riesgo que pueden derivar un accidente, los cuales para su

solucién a corto plazo es necesario sefalarlos:
o Areas de Trabajo (Latoneria, pintura, garaje de automotores
siniestrados).
e Equipos en Extincién de Incendios.

4.3. Propuesta para Areas de Trabajo.

Se ha podido establecer que las areas de trabajo senaladas

presentan en su gran mayoria desniveles en sus pisos, los cuales
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encargara de brindar el mejor servicio para estos casos los cuales se
encuentran dentro de los parametros y normas (FDA americanas) para
estos casos.

4.3.2 Costo de la Propuesta.

Costos de la implementacion del Plan Maestro De Seguridad e

Higiene Industrial.

Calculo de costos por cada programa.

Eecta raleiilne nae aviidara a petahlecer relacian co<sto beneficio
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También se debera dotar de un espacio fisico para este fin, el cual
debera contar con:

Para la implementacién del programa de comité de Seguridad no

cantidad Descripcién P. unitario P. Total
1 computador 550 550
Acondicionador de
aire 450 450
2 escritorios 125 250
1250

representara gasto alguno para la empresa.

En sefalizacién se procedera a mandar a realizar rotulacion de

acuerdo con la norma INEN 439.

Para el programa de adquisicion de equipos de proteccién personal

cantidad | Descripcion (rotulos) | P. unitario P. Total
40 obligacién 6 240
40 prohibicion 6 240
30 Advertencia 6 180
30 Informacion 6 180
840

los gastos seran los siguientes

cantidad Descripcion P. unitario P. Total
37 zapatos con suelas protectoras 20 740
5328 protectores respiratorios 0,756 3996
ropa protectora contra salpicaduras de
15 soldadura 35 525
15 guantes de proteccién 10 150
5411
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En lo que se refiere con el

seran los siguientes

programa de capacitacion los valores

cantidad Descripcién P. unitario |P. Total

3 curso basico de 20 horas (3 grupos) 120 360

1 curso de higiene industrial 200 200

1 curso de salud y primeros auxilios 400 400
960

Para la elaboracion e impresion de un reglamento de seguridad la

empresa debera asumir el valor de $600 (impresion). en papeleria.

Pisos

A continuacion se detallan las caracteristicas de los pisos y los

costos de las mismas

Piso Epoxico mortero seco con Sikafloor 261

Caracteristicas:

-Alta resistencia mecanica.

- Alta resistencia a la abrasion.

- Excelentes resistencias quimicas y mecanicas.

- Curado rapido, durable y sin juntas.

73



Costo:

Cantidad Descripcion Unidad | P. Unitario P.Total
1980 Sikafloor 261/20 PurCem.Piso
S m? 38,00 74.480,00
Espesor= 2mm color gris
350 Lineas amarillas(Sefializacién9 m 2,50 875 : 00

Subtotal

USD $75.355,00

Nota: Los términos propuestos por el contratista (VER ANEXO 12)

4.3.3. Beneficios

Como habiamos manifestado, el beneficio sera lugares de trabajo
mas limpios y ordenados ya que sera este el pilar fundamental donde se
asienten las bases de la Seguridad Industrial; y porque ademas, prestara

las condiciones necesarias de acuerdo a sus caracteristicas para un

mejor desarrollo de las actividades de trabajo que alli se generan.

Ademas no
deberian brindar las garantias necesarias para evitar accidentes de

trabajo y porque la sefalizacion se la considera una norma fundamental

de seguridad.

existen las sefnalizaciones adecuadas, las cuales
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4.4.1 Desarrollo de la Propuesta

De acuerdo a lo que establece la norma NFPA 10 en lo que tiene que
ver a los extintores portaties contra incendios, manifiesta: “El
mantenimiento es una revision completa del extintor.esta destinado a dar
la maxima seguridad de que el extintor funcionara efectiva y

seguramente.”

Por lo tanto para mantener su operatividad funcional sera necesario

proceder a recargarios.

4.4.2 Costo de la Propuesta

ECUASIR sera la empresa encargada de realizar este trabajo, el cual

tiene un costo que se detalla a continuacion:
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Costo total.

De acuerdo a lo expuesto anteriormente la propuesta general tendra

los siguientes valores:

Descripcion

Costo

Unidad de Seguridad Industrial

17200

Espacio fisico para la Unidad de Seguridad

PN T T 1

[ ASxSIrEm
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que no es la habitual. Este necesita fundamentalmente informacion de
como ejecutar su trabajo, y solo en segundo término, sobre cémo
ejecutarlo en forma segura”.

Caracteristicas:

e Describe todos los pasos que hacen parte de un trabajo
° Identifica los riesgos existentes

e Define los comportamientos seguros a aplicar

Disefo

INVENTARIO DE DEFINIR TAREAS

]
.~ DIVULGACION | : Dmozgg::n
_’H ii'Jal: r:!rln irm il ENPASOS
DETERMINAR
ARIZACION DE - EXPOSICION A
ROCEDMENTORDE <@ PERDIDAY

TRABAJO SEGUROS C

=

5. Valoracion de Tareas

GRAVEDAD. Valora la CONSECUENCIA (0-6)
REPETITIVIDAD. Mide la FRECUENCIA con que se ejecuta la tarea (1-3)
PROBABILIDAD. Posibilidad que se genere la consecuencia sefialada (-1

a+1)

Gravedad.

0 - Sin lesién o enfermedad, o una pérdida de calidad, de produccion
o de otro tipo, inferior a 50 délares.
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2 - Lesion o enfermedad leve, sin pérdida de tiempo, dafio a la

propiedad que no provoque interrupcion, o una pérdida de calidad, de

produccién, o de otro tipo, de 50 - 500 délares.

4 - Una lesion o enfermedad con pérdida de tiempo, sin incapacidad

permanente, o dafo a la propiedad con interrupcion, o una pérdida de
Calidad, de produccion, o de otro tipo, de mas de 500 — 2500 dolares.

6 - Incapacidad permanente o una pérdida de vida o de una parte del

cuerpo, y / o pérdida extensa en estructuras, equipos o materiales.

Pérdidas de calidad, produccién u otro tipo que excedan los 2500 dolares.

Repetitividad.

Nimero de i".’f’l cale =
:;e:::;as que realizan T o que gua veces Muchas veces
diariamente al dia al dia
Pocas 1 1 2
Nimero de
1 2 3
personas

Muchas 2 3 3

Probabilidad.

Se usa una escala de —1 a +1, de la manera siguiente:



Escala de Valoracion

L2 | | 8| | -
lﬁocni*nm I Iszmcninca J

RESULTADO INTERPRETACION

No Critica Descartada desde un punto de vista de
control de perdidas

Semi Critica Demanda atencién a corto plazo

Critica Tarea prioritaria, demanda atencion inmediata
anélisis de seguridad en el trabajo — AST.

Desarrollo de la Propuesta. Aplicando el Método AST.

De acuerdo al estudio realizado por el Método Fine, y habiendo

valorado las distintas areas criticas se logro detectar los peligros mas

relevantes que son:
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Acoplar Cabina.

Esta es un area destinada exclusivamente a ensamblar camiones de

mas de 15 toneladas de peso y cuenta en sus dependencias con una grua

mlhombrimm 11 il mlvmer mommmses vt ioartnes e hasta 10 tanaladacs
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

51 Conclusiones

Se ha podido establecer objetivamente este estudio con la sana
intencion que las autoridades pertinentes tomen conciencia, que el
mejoramiento continuo que se realice a las distintas areas y lugares de
trabajo de los mismos, traera beneficios a un ambiente mas favorable y

descontaminado posible.

Dejar constancia que este estudio se lo ha hecho con toda la buena

voluntad analizando paso a paso los diferentes riesgos que se presentan
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Sera recomendable en lo posterior la implantacion de un sistema de
seguridad y salud ocupacional con la finalidad de poder desarrollar un
mejor nivel de cultura empresarial, asi como el de elaborar normas y
reglamentos para que sus trabajadores puedan cumplirlas eficientemente

para asi evitar riesgos que puedan generar accidentes desfavorables.

Tratar en lo posible que toda orden de trabajo asignada a cada uno
de sus trabajadores cuente con un procedimiento seguro de trabajo, asi

como las recomendaciones previstas para el desarrollo del mismo.
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ANEXO 1
ANEXO 2

ANEXO 3

ORGANIGRANMR¥AS4RUCTURAL

DIAGRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PR gSO METOD JAL

(LATONERIA)

Nacional dex>
senico Citrofg

| DIAGRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PROCESO

18 |Aplicacion de pinture segunda capa
20 |A de pintura de p

olojo

21 Se deja secal al alre libre

22 |Be quits el papel protector

23 | 5e transporta wehiculo para pulir

24 |Be pube con lijn de agua pam quitar brumos o iIMpurezes
25 |Aplicacidn de pulimonto

26 Aplicacion de abrilartador

27 | Lavada del vehiculo pars ia entrega

28 |Se transporta al patio de vehiculos terminados

RESUMEN
TAREA: Reparacion de Vehiculo (SINIESTROS) . D'B;rr,::m Tmo
OPERACION (0] 15 o 1240
PRODUCTO Vehiculo
|nspECCioN = 1 0 15
Area Taller de Latoneria AL COMBINADA (@] 1 0 20
|micio en: D TRANSPORTE = 4 kY] 25
TERMINA EN: O |pEMORA D 5 g %0
IFECHA ELAB. 04-Dic-08 ALMACENAMIENTO v 1 0 5
REVISADO POR: Carlos Mite TOTAL r "' s
s —ee il R
1 |Recepcidn del vehiculo s lolBlOl =Dl VY
2 | Be irwoaports el vehicuio al dres sbignads (tale) s+ s |Jo|lOolo[= Dl V¥
3 |Evaluncién del vehiculo y dagnostico 1o |lolOlE| =DV
4 e i6n o y mano de oben) 1| 0 tﬁ gl = D v
5 |Aprobacien del presupuesto ] - lolOo|lols'R VY
8 |Requisicién do repuesto 1l lolO0lO =DV
T el para n rep ) 3 1 wlolofl ol =| Dl ¥V
B So encadena ol vehiculo & columnms de concrato (lempleg 1 180 1 'E— n :} __E__) v
B |Be enderera parte sfectndn con noldad 0 1 180 _g__g = D_E
10 |Pull partes soldudas (pulidora electrica manual) 1| 120 o|l0o| = Dl v
11 | Transponar of vehiculo al dren de prepacion (masillado) 9] [ Ol O _E: | D| ¥V
12 |Proparar materiales parm det & pintar ol 1 (%] E- Ol DV
13 |Masilada del vehiculo 1 ( o|lo|l= DV
14 |50 protejo con papel (parabrisns, fros) ' QlO0o|=D| V¥
15 |Fondear vahiculo (base para pintur final) 1 ololol =DV
16 |Bo dejo secar ol fondendo (hase para pintura final) f o O 1 =D v
17 |Ge apiica pintura primora capa 1 ool D V¥
18 |8e deja secar primern capa de pintura 1 o|lo0|lO|lSB| V¥
1 g O = v
i Tolo[=|D[v
1 olO|Ole \¥4
1 ciolo|l = A4
1 olo[ote/Dly
1 o|lo[o A4
1 0jlo =
1 Ol0l= b, 4
i olo[o[ D[V
1 O|ol=| DY

ool
J|0|0|0/0[0[0

1§

Fuente. MAVESA
Departamento de Recursos Humanos.



Fig. 2.21 a. DIAGRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PROCESO

( METODO PROPUESTO)

Conformads de tubos | RESUMEN
e Peso tubo 3252 Kg / 6mt ACTIVIDADES SIMBOLO | NUMERO D'S;rn?;c“ T';:'SO
fﬁonucro Tuos metlicos redondos de 3plg, OPERACION Q 17 2 39093
MATERIAL Lamnado calientz INSPECCION =3 1 5 1.5
CANTIDAD 38 ton ACTIVIDAD COMBINADA | o b o 0
—— TRANSPORTE = 1 5 15
TERMINA EN CD DEMORA D ] [ 0
FECHAELAR. V- Sep T ALMACENAMIENTO v S Lt a
REVISADO POR: Ing. Carlos Sudrez TOTAL 1 219 42,093
o Simboiogia
Slél=~jolop|jn0|= DV
1 linspeccionar y seleccionar fiege 5 1 1.5 0 E—-—Q ﬁ D v
2 [se fleje hacia R slojOlpE DV
3 |Se coloca fiee en desenrolisdor : 1 slgio|lo|= DV
4 Se suelda en mesa punta y cola 1 1 15 o ﬂ n :} D v
5  [Seintroduce fieje en looper : s OO DV
5 [mntroduce fiess =n modilios Pinch Roll HERER =101
7 |introduce Beje en bancada Formadora 21 Jessl@ OO DIV
8 |introduce fieje semi redongio en rodiios soldadores wsl1 ]|l @ OO D]V
9 |Fisie pasa s fas cuchiias del scarfing 05| 1 |ootes ool DV
10 |Fieje 52 inroduce en mesa tina de eniramentn os| 1 |omes g|lo|l= DV
11 |Fisje pasa a bancada calibradora 2 [ 1 |oowss ool DV
12 |Tube pasa al camo de corte 2| 1| om gjlo(=sD|V
13 |Prueta de costum soidada en Probador Hidrostatico 5 5 m | ﬁ (=1 E \"4
14 |Gahanzado de fubos @« s |olo|n0|sD|V
15  |Enderezado de wbos @ 5 oo DV
16 | Tronzado de tubos con longitud fusra de noma 50 s |olo|lo|=2| DV
17 |Bicsiacn de exiramos da tubes 30 5 gl DV
18 |Rostado de extremos o tibos 3 s [dlO|O= DV
13 |Embaisge ds tibos 2 s (00|02 DIV
0 o|O0|O|=2D|V
2 ojO0|a[=D|V
2 o|0|0|=2|D|V
23 ojlOo|ja(=s|D|V
24 o002 | D|V
25 o|lO|0|=2|D|V
P~ — 1 — ™!

89



DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES:

Se describe la secuencia de operaciones de proceso de la fabricacion

de tubos. (Ver figura 2.22)

FIGURA 2.22 DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES DE PROCESOS

Se limpia extermos del tubo en
Dedimpler

Prueba de costura soldada en
Probador Hidrostatico

Galvanizado de tubos.

Enderezado de tubos

Tronzado de tubos con longitud
fuera de norma

Bicelado de extremos de tubos

5 min

5 min Roscado de extremos de tubos

B ©) 2n © e O auOan Oam O 6

0,0166 min

Conformado de tubos

1,5 min Inspeccionar y seleccionar fleje

1,5 min transporta fieje hacia desenroliador

=

1.5 min Se coloca fleje en desenrollador

1,5 min Se suelda en mesa punta y cola

0,5 min Se Introduce fleje en looper

0,5 min Introduce fleje en rodillos Pinch Roll

0,0166 min Introduce fleje en bancada Formadora

Introduce fleje semi redondo en rodillos
soldadores

——(—0O—00—C——0
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ANEXO 5

DIAGRAMA DE ANALISI DE FLUJO DEL PROCESO METODO ACTUAL
(EMSAMBLAJE)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PROCESO !
RESUMEN
TAREA: Ensamblaje de camiones.
DISTANCIA | TIEMPD
ACTIVIDADES SIMBOLO | NUMERD ey prd
OPERACION (o] 18 10 430
lPRODUCTO Vehiculo
INSPECCION = 4 2 a0
Ares Taller de emsamble ACTIVIDAD COMBINADA 0 0 0 0
INICIO EN: O TRANSPORTE = 3 50 50
TERMINA EN: I:l DEMORA D 0 0 0
IFECHA ELAB. 04-Dic-08 ALMACENAMIENTO Av ] 0 o
IREVISADO POR: Carlos Mite TOTAL 28 B4 510
Simbologia :
N Descripcion Actividades E Ef : ob
olo|o|=|D|lv
1 |Desembaiar partes 1 s |lelOlOl=| DV
2 |56 revisa que todas las partes eslen completas 4 1 5|1 O ’D.. Bl = D v
3 |Repariir partes y piezas en linea de produccion 0] 1 = 10|03 CE""E} D v
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Fig. 2.21 a. DIAGRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PROCESO (MATODO
PROPUESTO)

DIASRAMA DE ANALISIS DE FLUJO DEL PROCESO { @ =" &
T
Conformado de tubos RESUMEN
e — DISTANCIA | TIEMPO
ACTIVIDADES i

Peso tubo 32,52 Kg / 6mt SIMBOLO | NUMERD ) i
PRODUCTO Tubns matilicos redondes de 30ig OPERACION 0 17 \ 208 39 083
MATERIAL Laminado cabente INSPECCION = [ 5 15
CANTIDAD 638 ton ACTIVIDAD COMBINADA a o |. [ 0

—

l
iﬁm:roen: i' E {TMMTE = | 1 I B | 15 1
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES:

Se describe la secuencia de operaciones de proceso de la fabricacion

de tubos. (Ver figura 2.22)

FIGURA 2.22 DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES DE PROCESOS

Se limpia extermos del tubo en
Dedimpler

Prueba de costura soldada en
Probador Hidrostatico

Galvanizado de tubos,

Enderezado de tubos

Tronzado de tubos con longitud
fuera de norma

5 min

o Bicelado de extremos de tubos

5 min 17 ) Roscado de extremos de tubos

Conformado de tubos

1.5 min Inspeccionar y seleccionar fleje
1,5 min e transporta fleje hacia desenrollador
1,5 min Se coloca fleje en desenrollador
1,5 min Se suelda en mesa punta y cola
0,5 min 9 Se Introduce fleje en looper
0,5 min 0 Introduce fieje en rodilios Pinch Roll
0,0166 min Introduce fleje en bancada Formadora
j i rodill
0,0166 min Lnotlr::::e zeje semi redondo en rodillos
0,0166 min o Fleje pasa a las cuchillas del scarfing
0,0186 min 9 :L?a::::z:duue en mesa tina de
0,0166 min o Fleje pasa a bancada calibradora
0,0166 min o Tubo pasa al carro de corte
i 1 / Tubos se aimacenan en la zona de
reproceso
5 min Embalaje



ANEXO 6
ANEXO 7
ANEXO 8
ANEXO 9
ANEXO 10

l. 0 1 T 1T 1T 1]

ANEXO 12
ANEXO 13

COTIZACION DE EXTINTORES

ﬁ ‘-cunma

GUANTES, CASCOS, OREJERAS, RESPIRADORES, GAFAS, ARNES ANTICAIDA, FAIAS, BOTAS
CALZ DE SEGURIDAD, ENCAUCTMHADOS, TRAJES ALUMINIZADOS, EQUIPOS DE MEDICION DE GASES
ALMACEN: PADRE SOLANC 1227 Y GARCIA NMORENC TELEFAX: 2184181 - 2292527 - 2285077

E-mail: ecuasir@gye sainet.net E-mall: MOM

RUC. 0991294996001
FECHA:
CLIENTE(S: MWESA 5.4
oenEccrom: Fi- FNI1 THGAVRERG) FRENTE L. ESFTRTTU SHID —
e ) PROFORMA N? 0003711
canToaD | comco DESCRIPCION becvarrocd

15 1. AC POS 1D L
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