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RESUMEN

Car-Buss Yaulema una empresa riobambefia con 15 afios de trayectoria en la fabricacion de
carrocerias, trabaja con normativa de seguridad legal vigente y para cumplirla se realiz6 la
identificacion y evaluacion de los riesgos dentro del area de produccién, como se hace mencion
en el Capitulo |, se identificd los factores de riesgo y evalu6 al personal, se propuso medidas de
control para prevenir trastornos musculo esqueléticos mediante la creacion de manuales de
procedimiento e instructivos aplicados a cada puesto de trabajo, que puedan guiar al operativo en
el correcto desarrollo de su labor.

En el Capitulo Il evaluamos al personal de acuerdo a su area de trabajo, se establecid
metodologias para encontrar el limite de riesgo al cual esta expuesto el trabajador, aplicamos
métodos: Posturas Inadecuadas (RULA), Movimientos Repetitivos (OCRA), Manipulacion de
Cargas (NIOSH) y (ROSA) para evaluar los trastornos generados en el area de oficina.

De acuerdo a las metodologias de evaluacion aplicadas como resultado en el Capitulo 1V
encontramos que: cuatro trabajadores presentan indices altos de problemas ergonomicos teniendo
molestias a nivel de cuello, espalda codos, manos, rodillas, piernas en puestos especificos como
son forrador de estructura, instalador de acabado de interiores, lijador y pintor de interiores y
exteriores. Los resultados de la evaluacion también muestran que en los puestos de lijado y pintura
presentan el mayor riesgo ergondémico, por la adopcion de posturas inadecuadas y movimientos
repetitivos.

Se recomienda tomar medidas de control y la aplicacion de manuales e instructivos propuestos y
asi disminuir riesgos ergonoémicos en el area de produccion.



ABSTRACT

Car-Buss Yaulema, a company from Riobamba with 15 years of experience in car body
manufacture, works with current legal safety regulations. To comply with them, researchers carried
out the identification and risk evaluation within the production area. In Chapter I, the researchers
identified risk factors and evaluated the personnel to propose control measures to prevent
musculoskeletal disorders. Moreover, the creation of procedure manuals and instructions applied
to each job can guide the operative in their work correct development. In Chapter 11, the personnel
evaluation according to their work area allowed for establishing methodologies to find the workers'
risk limits and exposure to them. Thus, applying the following methods: Inadequate Postures
(RULA), Repetitive Movements (OCRA), Load Handling (NIOSH), and (ROSA) to evaluate the
disorders generated in the office area. According to the evaluation methodologies applied, as a
result, in Chapter 1V, the findings were the following: four workers have high rates of ergonomic
problems presenting discomfort at the neck level, back, elbows, hands, knees, and legs in specific
positions such as structure lining, interior finishing installer, sander, and interior and exterior
painter. The evaluation results also show that sanding and painting positions present the most
representative ergonomic threats due to the adoption of inadequate postures and repetitive
movements. For these factors, the researchers recommend taking control measures and applying
proposed manuals and instructions to reduce ergonomic risks in the production area. Keywords:
Ergonomics, risk, bodywork.

Reviewed by:

firna ELIZABETH
MALDORADO LECN
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INTRODUCCION

CAR-BUSS YAULEMA es una empresa privada ubicada en la ciudad de Riobamba, con méas
de 15 afios de experiencia en la Fabricacion de Carrocerias Metélicas, esta certificada por ANT
(Agencia Nacional de Trénsito) y cumple con las normas y reglamentos vigentes en el pais.

La empresa cuenta con mano de obra calificada en el proceso de carrozado, trabajando de forma
continua y bajo la jornada de trabajo establecida en la legislacion ecuatoriana.

Debido a la alta demanda del producto que ofrecen y para mejorar la calidad del mismo, Car-
Buss Yaulema se certifico con las Normas de Calidad ISO 9001-2015, teniendo en cuenta que la
Calidad va ligada a obligaciones pertinentes y al buen desarrollo del ambiente laboral del
trabajador, la organizacién tomo la decisioén de implementar el Sistema de Gestion de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

El Sistema de Gestion de Higiene y Seguridad en el Trabajo aplicado en Car-Buss Yaulema,
trabaja de acuerdo a los lineamientos que exige el ministerio del Trabajo en su plataforma
informatica SUT (Sistema Unico de Trabajo) en la cual se proporciona la Lista de Verificacion del
Cumplimiento de Normativa Legal en Seguridad y Salud en el Trabajo en su apartado numero 29
y mediante la Decision 584 del Instrumento Andino. Art. 11. Literal b) y ¢). Resolucion 957 del
Reglamento del Instrumento Andino. Art 11. Literal b) y ¢). Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2.
Literal a). Donde se establece: Riesgos Ergondmicos (metodologias, métodos, norma técnica) para
la evaluacion y control del riesgo.

En este estudio, se llevd a cabo una evaluacion de los puestos de trabajo con el objetivo de
identificar los riesgos ergondémicos presentes. Para ello, se aplicaron las siguientes metodologias:
Evaluacién de Carga Postural (RULA), Evaluacién de Repetitividad (OCRA), Evaluacion de
Manejo de Cargas (NIOSH) y Nivel de Riesgo en Oficinas (ROSA).

Posteriormente, se implementaron medidas de control mediante la elaboracion de un manual de
procedimientos ergonomicos, con el fin de contribuir a la prevencion de trastornos
musculoesqueléticos.
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CAPITULO 1: PROBLEMATIZACION
1.1 Planteamiento del problema

La ausencia de una evaluacion de riesgos ergonémicos en el area de produccion de la empresa
Carrocerias Car-Buss Yaulema ha generado consecuencias adversas para el bienestar de los
trabajadores y la productividad de la empresa. La falta de conocimiento por parte del personal ha
resultado en la exposicion a posturas forzadas, cargas excesivas y movimientos repetitivos, lo que
aumenta el riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos a lo largo del tiempo. Esta
situacion no solo afecta negativamente la salud y el bienestar de los trabajadores, sino que también
tiene un impacto directo en la eficiencia y eficacia de las operaciones de produccion. .

En este contexto, la implementacion del Sistema de Gestion de Higiene y Seguridad en el
Trabajo de la Empresa Carrocerias Car-Buss Yaulema requiere la realizacion de una evaluacion
ergondémica. Esta evaluacion no solo es necesaria para cumplir con la Lista de Verificacion del
Cumplimiento de Normativa Legal en Seguridad y Salud en el Trabajo, segun lo establecido en la
Decision 584 del Instrumento Andino, la Resolucion 957 del Reglamento del Instrumento Andino
y el Decreto Ejecutivo 2393, sino que también es fundamental para proteger la salud y el bienestar
de los trabajadores, asi como para mejorar la productividad y la eficiencia en el &rea de produccién
1.2 Objetivo general

Identificar y evaluar los riesgos ergonomicos en el area de produccién de Carrocerias Car-Buss
Yaulema, con el fin de proponer medidas de control y mejorar las condiciones laborales

1.3 Objetivos especificos

- Identificar los factores de riesgo presentes en los puestos de trabajo, mediante la actualizacion de
la matriz de riesgos laborales.

- Evaluar los puestos de trabajo identificados con riesgos ergonémicos, empleando métodos
especificos de evaluacion.

- Proponer medidas de control mediante la elaboracion de un manual de procedimientos
ergondmicos en los puestos de trabajo con indices altos para minimizar el riesgo.

1.4 Justificacion

La implementacion del Sistema de Gestidn de Higiene y Seguridad en el Trabajo en Car-Buss
implica trabajar con la plataforma del SUT, que incluye la evaluacién rigurosa de riesgos vy el
cumplimiento de obligaciones normativas. Este proceso se alinea con las directrices establecidas
en la Decision 584 del Instrumento Andino, la Resolucion 957 del Reglamento del Instrumento
Andino y el Decreto Ejecutivo 2393.

El cumplimiento de los requisitos legales, particularmente el apartado 29 de la Lista de
Verificacidon del Cumplimiento de Normativa Legal en Seguridad y Salud en el Trabajo, garantiza
la adecuada evaluacién y control de los riesgos ergonémicos. Esto no solo asegura un entorno
laboral seguro y saludable, sino que también contribuye a prevenir enfermedades laborales, reducir
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el ausentismo, y mitigar problemas musculoesqueléticos entre los empleados. En resumen, la
implementacién efectiva de estas medidas busca salvaguardar la salud y el bienestar de los
trabajadores, promoviendo un ambiente laboral seguro y productivo.”
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CAPITULO 2: MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes de investigaciones anteriores

De acuerdo a la investigacion Meza Verdesoto (2017), en su estudio, ANALISIS DE RIESGO
ERGONOMICO POR LEVANTAMIENTO MANUAL DE CARGAS EN EL PROCESO DE
SOLDADURA DE CARROCERIAS Y SU INCIDENCIA EN LA PRODUCCION DE LA
EMPRESA CGM UBICADA EN EL D.M. QUITO, PROVINCIA DE PICHINCHA determina a
través del método NIOSH propuesto, que, las operaciones (ya sea en origen o destino) que mayor
riesgo tienen, son en la manipulacién de: Molde Principal, Tabbing, Bovedas RH paso 2, Bévedas
LH paso 2, Molde Principal, Lateral ler paso LH, Lateral ler paso RH, Comp Motor 2do paso,
estos se encuentran en el nivel de riesgo mayor, es decir cuya evaluacion sea > 2, lo que se traduce
en un riesgo bastante elevado de lesion en columna, también existen niveles menores, entre 1-2
que representa un riesgo moderado de lesion, y un nivel menor de < 1, cuyo riesgo es minimo de
lesion, los cuales basicamente representan condiciones seguras para el trabajador.

Segun la tesis EVALUACION Y PROPUESTAS DE MEJORAS ERGONOMICAS PARA
PUESTOS DE TRABAJO EN ENSAMBLAJE DE BUSES de Medina (2017), en la evaluacion
se basa en analizar todas las operaciones en el area de produccion para identificar los puestos y
actividades mas criticas mediante la elaboracion de la matriz FINE, al realizar la investigacion se
obtiene los siguientes resultados: Con el método CHECK - LIST OCRA, las actividades con mayor
riesgo son: Cargar las partes (tubos y 1dminas) el riesgo es medio alto 2.13, y con REBA es de 11
se refiere a un riesgo muy alto, también esta el apuntalado con soldadura con un riesgo 13. Al
Cargar componentes (asientos, luces, vidrios, etc.) para el area de acabado segin OCRA el riesgo
es medio alto 2.49. Los resultados con el método REBA es de 11 para la actividad de cargar tubos
a mesa de trabajo y también 11 al Cargar componentes (asientos, luces, vidrios, etc.).

Cabe recalcar que en la empresa Car-Buss Yaulema no se en realizados estudios previos
referentes al tema.

2. 2 Fundamentacién teorica
2.2.1 Ergonomia.

Etimologicamente, el termino ergonomia proviene del griego “ergo” que significa trabajo,
actividad y “nomos” que significa principios, normas. Podemos decir que le ergonomia es el
estudio del trabajo, encargandose de elaborar las normas por las que debe regirse este (Maestre,
2015, pag. 37).

2.2.3 Riesgos Ergonémicos.

Originados en posiciones incorrectas, sobreesfuerzo fisico, levantamiento inseguro, uso de
herramientas, maquinaria e instalaciones
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2.2.4 Puesto de trabajo.

Se hace referencia tanto al conjunto de actividades que estan encomendadas a un trabajador como
al espacio fisico en que este desarrolla su trabajo (Maestre, 2015, pag. 46).

2.2.5 Riesgos del trabajo.

“Riesgos del trabajo son las eventualidades dafiosas a que esta sujeto el trabajador, con ocasion o
por consecuencia de su actividad.” (Nacional, 2020).

2.2.6 Seguridad del trabajo.

“Técnica de prevencion de los accidentes de trabajo que actia analizando y controlando los riesgos
originados por los factores mecanicos ambientales” (Zazo, 2009, pag. 12).

2.2.6.1 Posturas forzadas.

“Se entiende por postura forzada la puesta en posicion de una o varias articulaciones, mantenida
durante un tiempo mas o menos prolongado, por medios diversos, con la posibilidad de restablecer
en el tiempo la actitud fisiologica mas comoda” (Maestre, 2015, pag. 291).

2.2.6.2 Movimientos repetitivos.

“Se considera trabajo repetitivo a cualquier movimiento que se repite en ciclos inferiores a 30
segundos o cuando mas del 50% del ciclo se emplea para efectuar el mismo movimiento. Ademas,
cuando una tarea repetitiva se realiza durante las menos 2 horas durante la jornada es necesario
evaluar su nivel de riesgo” (Prevalia, 2013, pag. 6).

2.2.6.3 Manipulacion de carga.

“Levantamiento de cargas superiores a 3kg, sin desplazamiento, transporte de cargas superiores
a 3kg y con un desplazamiento mayor a 1m (caminando), empuje y arrastre de cargas cuando se
utiliza el movimiento de todo el cuerpo de pie y/o caminando” (Prevalia, 2013, pag. 7).

2.2.6.4 Las condiciones del puesto de trabajo.

Las condiciones de trabajo son definidas también en la ley de prevencidn de riesgos laborales en
el Art.4.7 como cualquier caracteristica de este que pueda tener una influencia significativa en la
generacion de riesgos para la seguridad y salud del trabajador. Las caracteristicas generales de los
locales, instalaciones, equipos, productos y demas Utiles de existentes en el centro de trabajo.
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2.2.6.5 Trastornos musculo esqueléticos.

“Se conoce con el nombre de Trastornos musculo-esqueléticos, a un grupo de procesos muy
diferentes entre si, provocados por la lesion de algunas de las partes que forman el aparato
locomotor, principalmente de las partes blandas: musculos, tendones, nervios y algunas partes
proximas a las articulaciones” (Maestre, 2015, pag. 181).

2.2.7 Evaluacion del Riesgo ergonémico.

Existen muchos y muy diversos los métodos que se pueden aplicar para llevar a cabo un analisis
de las situaciones de riesgo que pueden derivar en la aparicion de TME, por esta razon se ha llevado
a cabo una seleccion de aquellos métodos que tienen una mayor utilidad practica a la hora de
detectar tanto las posturas forzadas, como la manipulacion manual de cargas y los movimientos
repetitivos (ASL, 2010).

2.2.8 Metodologia de un analisis ergondémico en un sistema de trabajo.

Los pasos imprescindibles en cualquier analisis ergonomico es necesario dar son los siguientes:
Anélisis de las tareas

Analisis de las capacidades personales

Analisis de las condiciones de trabajo

Evaluaciéon de la carga de trabajo

Establecimiento de medidas correctoras (Valarezo, 2009, pag. 60).

2.2.8.1 Método RULA.

El método RULA evalla posturas individuales inadecuadas y no conjuntos o secuencias de
posturas, por ello, es necesario seleccionar aquellas posturas que seran evaluadas de entre las que
adopta el trabajador en el puesto. Se seleccionaran aquellas que, a priori, supongan una mayor
carga postural bien por su duracion, bien por su frecuencia o porque presentan mayor desviacion
respecto a la posicion neutral. (Méas & José, 2005).

Rula divide el cuerpo en dos grupos, el grupo A evaltia los miembros superiores (brazos,
antebrazos y mufiecas), el grupo B (cuello, tronco y piernas), de acuerdo a las tablas, se asigna una
puntuacion a cada zona corporal (piernas, mufiecas, brazos, tronco...) para, en funcién de dichas
puntuaciones, asignar valores globales a cada uno de los grupos A 'y B.

El procedimiento de aplicacién del método es el siguiente:

- Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos ciclos.

- Seleccionar las posturas que se evaluaran.

- Determinar, para cada postura, si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho (en caso
de duda se evaluaran ambos).

- Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo.
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- Obtener la puntuacion final del método y el Nivel de Actuacion para determinar la existencia de
riesgo.

- Revisar las puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar donde es necesario
aplicar correcciones.

- Redisefiar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es necesario.

- En caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la postura con el método RULA para
comprobar la efectividad de la mejora. (Més & Jose, 2005)
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a) Puntuaciones del grupo A
Brazo:
Tabla 1

Puntuacidn del brazo

Posicion Puntuacion
Desde 200 de extension a 200 de flexion 1
Extension > 20 o o flexion >20 0 y < 45° 2
Flexion > 450y 900 3
Flexion 900 4

Fuente: INSST, 2000.

Tabla 2

Modificacion de la Puntuacion del brazo
Posicion Puntuacion
Hombro elevado o brazo rotado +1
Brazos abducidos +2
Fuente: INSST, 2000.

Antebrazo:

Tabla 3

Puntuacion del antebrazo
Posicion Puntuacion
Flexion entre 600 y 100° 1
Extension <60 o o >100° 2

Fuente: INSST, 2000.

Tabla 4

Modificacion de la Puntuacion del antebrazo.

Posicion Puntuacion
A un lado del cuerpo +1
Cruza la linea media +1

Fuente: INSST, 2000.
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Mufeca:
Tabla 5

Puntuacion de la mufieca

Posicién Puntuacion
Posicion neutra 1
Flexion o extension >0 o y < 15° 2
Flexién o extension > 150 3

Fuente: INSST, 2000.

Tabla 6

Modificacion de la Puntuacion de la mufieca
Posicion Puntuacion
Pronacion o supinacion media 1
Pronacion o supinacion extrema 2

Fuente: INSST, 2000.

2.2.8.1.b Puntuaciones del grupo B

Cuello:

Tabla 7

Puntuacion del cuello
Posicion Puntuacion
Flexionentre 0oy 10 0 1
Flexion >10 oy <20° 2
Flexién >200 3
Extension en cualquier grado 4

Fuente: INSST, 2000.

Tabla 8

Modificacidn de la puntuacion del cuello
Posicion Puntuacion
Cabeza rotada +1
Cabeza con inclinacion lateral +1

Fuente: INSST, 2000.
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Tronco:
Tabla 9

Puntuacidn del tronco

Posicion Puntuacion
Sentado, bien apoyado y con angulo tronco-cadera >90 o 1
Flexion entre 0 0y 20° 2
Flexion >200y <60 0 3
Flexién >600 4
Fuente: INSST, 2000.
Tabla 10
Modificacion de la puntuacion del tronco
Posicion Puntuacion
Tronco rotado +1
Tronco con inclinacion lateral +1
Fuente: INSST, 2000.
Piernas:
Tabla 11
Puntuacion de las piernas
Posicion Puntuacion
Sentado, con piernas y pies bien apoyado 1
De pie con el peso simétricamente bien distribuido y )

espacio para cambiar de posicion
Los pies no estdn apoyados o el peso no esta 3
simétricamente distribuido Flexion >60°
Fuente: INSST, 2000.

Una vez se obtengan las puntuaciones individuales de los miembros de los grupos Ay B, se
procedera al calculo de las puntuaciones totales de cada grupo. Se afiadird un punto a la puntuacion
de los grupos Ay B en caso de que la actividad sea mayormente estéatica (es decir, si la postura se
mantiene durante mas de un minuto consecutivo) o repetitiva (si se repite mas de cuatro veces por
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minuto). Sin embargo, si la tarea es ocasional, poco frecuente y de corta duracién, se clasificara

como actividad dindmica y no se modificaran las puntuaciones (Ergonautas, 2006).

Tabla 12

Puntuacion por actividad

Tipo de actividad Puntuacion
Estatica (se mantiene mas de un minuto seguido) +1
Repetitiva (se repite mas de 4 veces cada minuto) +1
Ocasional, poco frecuente y de corta duracién 0

Fuente: INSST, 2000.
Se incrementaran las puntuaciones anteriores en funcion a las fuerzas ejercidas.

Tabla 13

Puntuacion por carga o fuerzas ejercidas.

Carga o fuerza Puntuacion
Carga menor de 2 Kg. Mantenida intermitentemente 0
Carga entre 2 y 10 Kg. Mantenida intermitentemente +1
Carga menor de 2 y 10 Kg. Estéatica o repetitiva +2
Carga superior a 10 Kg. Mantenida intermitentemente +2
Carga superior a 10 Kg. Estéatica o repetitiva +3
Se producen golpes o fuerzas bruscas o repetitivas +3

Fuente: INSST, 2000.

Una vez se ha obtenido la puntuacion final, se proponen diversos niveles de intervencion para
el puesto evaluado. Si la puntuacién cae entre 1y 2, se considera que el riesgo asociado con la
tarea es aceptable y no se requieren cambios. Si la puntuacion se encuentra entre 3 y 4, se sugiere
realizar un estudio detallado del puesto, ya que podrian ser necesarios ajustes. Puntuaciones entre
5y 6 indican la necesidad de implementar cambios, mientras que una puntuacién de 7 indica la
urgencia de realizar modificaciones. Los resultados de las puntuaciones individuales y grupales,
asi como las puntuaciones relacionadas con la fuerza y la actividad muscular, proporcionaran al
evaluador informacion sobre los aspectos que deben abordarse para mejorar el puesto de trabajo.
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Tabla 14
Valoracién del riesgo método RULA.

Nivel de actuacién Recomendacién del método
1 TOLERABLE

Cuando la puntuacion final es 1 6 2 la postura es aceptable.
Cuando la puntuacion final es 3 6 4 pueden requerirse cambios en
la tarea; es conveniente profundizar en el estudio

3 IMPORTANTE La puntuacion final es 5 ¢ 6, se requiere el redisefio de la tarea.
La puntuacion final es 7, se requieren cambios urgentes en el
puesto o tarea.

2 MODERADO

4 INTOLERABLE

Fuente: INSST, 2000.
Figura 1

Esquema de puntuaciones RULA.
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Fuente: Adaptado de http://www.emb.cl/hsec/articulo.mvc?xid=627&edi=28&xit=revision-al-
metodo-rula, 2020.

2.2.8.2 Método OCRA.

El método mide el nivel de riesgo en funcion de la probabilidad de aparicion de trastornos
musculoesqueléticos en un determinado tiempo, centrandose en la valoracion del riesgo en los
miembros superiores del cuerpo. Considera factores de riesgo como: repetitividad, posturas
inadecuadas o estaticas, fuerzas, movimientos forzados, la falta de descansos, factores
organizacionales y factores ambientales (Mas & José, 2005).
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Figura 2.
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Fuente: INSST, 2019

a) Aplicacion del método.

La aplicacion del método persigue determinar el valor del indice CHECK LIST OCRA (ICKL)
y, a partir de este valor, clasificar el riesgo como Optimo, Aceptable, Muy Ligero, Ligero, Medio
o0 Alto. El ICKL se calcula empleando la siguiente ecuacion:

Ecuacion 1
indice Check List OCRA
ICKL = (FR + FF + FFz + FP + FC) - MD [1]

b) Indice Check List OCRA (ICKL).
e FR Factor de recuperacion.
e FF Factor de frecuencia.
e FFz Factor de fuerza.
e FP Factor de posturas y movimientos.
e FC Factor de riesgos adicionales.
e MD Multiplicador de duracion.
Para obtener el indice CHECK-LIST Ocra es necesario obtener los siguientes calculos previos:
c) Tiempo neto de trabajo repetitivo (TNTR).
Es el tiempo durante el que el trabajador esta realizando actividades repetitivas en el puesto y
permite obtener el indice real de riesgo por movimientos repetitivos.

Ecuacion 2
Tiempo neto de trabajo repetitivo

TNTR = DT — (TNR+ P + A) [2]
DT Duracion en minutos del turno o el tiempo que el trabajador ocupa el puesto en la jornada
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TNR Tiempo de trabajo no repetitivo en minutos
P Duracion en minutos de las pausas que realiza el trabajador mientras ocupa el puesto
A Duracion del descanso para el almuerzo en minutos
d) Tiempo neto de Ciclo de trabajo (TNC).
Es el tiempo de ciclo de trabajo si s6lo se consideraran las tareas repetitivas realizadas en
puesto.

Ecuacion 3

Tiempo neto de Ciclo de trabajo

TNC = 60 .TNTR/NC [3]

NC Es el numero de ciclos de trabajo que el trabajador realiza en el puesto.

e) Factor de recuperacion (FR)

Para valorar los periodos de recuperacion CHECK LIST OCRA mide la desviacion de la
situacion real en el puesto respecto a una situacion ideal. Se considera situacion ideal a aquella en
la que existe una interrupcion de al menos 8/10 minutos cada hora (contando el descanso del
almuerzo) o el periodo de recuperacion esta incluido en el ciclo de trabajo, es decir, la proporcién
entre trabajo repetitivo y recuperacion es de 50 minutos de tarea repetitiva por cada 10 minutos de
recuperacion (la proporcion entre trabajo repetitivo y periodo de recuperacion es de 5:1).

f) Factor de Frecuencia (FF)

Para determinar el valor del Factor Frecuencia es necesario identificar el tipo de las acciones
técnicas realizadas en el puesto.

Se distinguen dos tipos de acciones técnicas: estaticas y dinamicas. Las acciones técnicas
dindmicas se caracterizan por ser breves y repetidas (sucesion periodica de tensiones y
relajamientos de los muasculos actuantes de corta duracion). Las acciones técnicas estaticas se
caracterizan por tener una mayor duracion (contraccion de los musculos continua y mantenida 5
segundos 0 mas).

g) Factor de Frecuencia (FFz)

El célculo del Factor de Fuerza se basa en cuantificar el esfuerzo necesario para llevar a cabo
las acciones técnicas en el puesto. Para ello, en primer lugar, se identificaran las acciones que
requieren el uso de fuerza de entre las siguientes.

h) Factor de Posturas y Movimientos (FP)

Se debe valorar la posicion del brazo (Pho), posicién del codo (PCo), posturas y posiciones
forzadas de la mufieca (PMu), por ultimo, el tipo de agarre de la mano (PMa).

Ecuacion 4

Factor de Posturas y Movimientos

FP = Max(PHo; PCo; PMu; PMa) + PES [4]
i) Factor de Riesgos Adicionales (FC)
Los factores adicionales se engloban en dos tipos, los de tipo fisico-mecanico y los derivados
de aspectos socio-organizativos del trabajo.
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Ecuacion 5
Factor de Riesgos Adicionales

FC = Ffm+ Fso [5]

j) Célculo de Multiplicador de Duracion (MD)

MD depende del Tiempo Neto de Trabajo Repetitivo (TNTR) correspondiente a 480 minutos
(8 horas). MD sera igual a 1, si el TNTR es menor a 480 minutos, MD disminuye.

k) Determinacion del Nivel de Riesgo

Una vez calculados todos los factores y el multiplicador de duracion es posible conocer el indice
CHECK LIST OCRA empleando la ecuacion:
Ecuacion 6

Determinaciéon del Nivel de Riesgo
ICKL = (FR + FF + FFz + FP + FC) - MD [6]

Tabla 15
Nivel de riesgo; Accion recomendada e indice Ocra equivalente.
Indice CHECK  Nivel de Riesgo Accion Recomendada Indice
LIST Ocra OCRA
equivalente
<5 Optimo No se requiere <5
51-75 Aceptable No se requiere 16-2.1
76-11 Incierto Se recomienda un nuevo analisis 0 2.3-35
mejora del puesto
11.1-14 Inaceptable Se recomienda mejora del puesto, 3.6-45
Leve supervision medica y entrenamiento
141 -225 Inaceptable Medio  Se recomienda mejora del puesto, 46-9
supervision médica y entrenamiento
> 22.5 Inaceptable Alto Se recomienda mejora del puesto, >9

supervision médica y entrenamiento

Fuente: Diego-Mas, Ergonautas, 2005.

2.2.8.3 Metodo NIOSH

Mediante la utilizacion de la Ecuacion de NIOSH, es factible examinar las labores que
involucran la manipulacion de cargas. El resultado obtenido tras aplicar esta ecuacion es el Peso
Méaximo Recomendado (RWL, por sus siglas en inglés: Recommended Weight Limit), que se
define como el peso maximo aconsejado para levantar en las condiciones del entorno laboral con
el fin de prevenir posibles lesiones lumbares o problemas de espalda. Varios estudios indican que
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aproximadamente el 20% de todas las lesiones laborales estan relacionadas con problemas de
espalda, y que alrededor del 30% son resultado de sobreesfuerzos. Estas estadisticas resaltan la
relevancia de realizar una evaluacion precisa de las tareas que incluyen la manipulacién de cargas,
asi como de garantizar un adecuado disefio de los puestos de trabajo implicados (Diego-Mas,
Ergonautas, 2015)

La Ecuacion de NIOSH calcula el peso limite recomendado mediante la siguiente formula:
Ecuacion 7
Determinaciéon del Nivel de Riesgo

RWL=LC - HM - VM - DM - AM - FM - CM [7]

Los Factores Multiplicadores de la Ecuacién de NIOSH son:

LC: Limite de Carga (23 kg)

HM: Factor de Distancia Horizontal.

VM: Factor de Distancia Vertical.

DM: Factor de Desplazamiento Vertical.

AM: Factor de Asimetria.

FM: Factor de Frecuencia.

CM: Factor de Agarre.
Ecuacion 8

indice de levantamiento

Peso de la carga levantada
IL = S []
RWL

Donde:

IL: indice de levantamiento
RWL.: Peso limite recomendado
Puntuacion final:

Si LI es menor o igual a 1 la tarea puede ser realizada por la mayor parte de los trabajadores sin

ocasionarles problemas.

Si LI estaentre 1y 3 la tarea puede ocasionar problemas a algunos trabajadores. Conviene estudiar

el puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes.

Si LI es mayor o igual a 3 la tarea ocasionara problemas a la mayor parte de los trabajadores. Debe

modificarse. (Diego-Mas, Ergonautas, 2015)
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2.2.8.5 Método ROSA (Rapid Office Strain Assessment)

Es una herramienta disefiada para identificar y evaluar rdpidamente los riesgos ergonémicos
asociados con las tareas de trabajo en entornos de oficina. Desarrollado por Moore y Garg en 1995,
este método se basa en la observacion de cinco variables principales: postura del cuello, postura
del tronco, posicion de las mufiecas, posicion de los hombros y fuerza aplicada. A través de una
serie de preguntas y una escala de puntuacién, ROSA permite a los evaluadores determinar el nivel
de riesgo ergondmico de una tarea especifica y tomar medidas preventivas para reducir la
incidencia de lesiones relacionadas con el trabajo.

La metodologia ROSA ha sido objeto de varios estudios y ha demostrado ser una herramienta
efectiva para identificar los factores de riesgo ergonémico en entornos de oficina. Por ejemplo, un
estudio realizado por Amick et al. (2003) encontr6 que ROSA era una herramienta vélida y
confiable para evaluar la carga fisica en trabajadores de oficina, especialmente en tareas que
implican trabajo de computadora y tareas de escritorio. Ademas, demostro que ROSA podia
identificar de manera efectiva los riesgos ergondémicos asociados con el trabajo de oficina y ayudar
a implementar intervenciones preventivas para reducir la incidencia de lesiones
musculoesqueléticas.

El puntaje ROSA varia de 1 a 10, aumentando con el nivel de riesgo asociado al puesto. Un
puntaje de 1 sefiala ausencia de riesgo. Valores entre 2 y 4 indican un riesgo bajo, con margen de
mejora en ciertos aspectos del puesto. Puntajes de 5 0 mas indican un riesgo elevado.

2.3 Definicion de términos basicos

Personal expuesto: NUmero de personas que estan en contacto con peligros. (Icontec, 2010)
Riesgo Aceptable: Riesgo que ha sido reducido a un nivel que la organizacion puede tolerar con
respecto a sus obligaciones legales y su propia politica de Sy SO. (AENOR, 2007).

Riesgo: Combinacion de la probabilidad y la (s) consecuencia(s) de que ocurra un (0s) evento(s)
0 exposicion (es) peligroso(s), y la severidad de la lesion o enfermedad que puede ser causada por
el(los) evento(s) o exposicion (es). (AENOR, 2007).

Manejo manual de cargas Se entiende por manipulacion manual de cargas cualquier operacién
de transporte o sujecion (el levantamiento, la colocacion, el empuje, la traccion, etc.) de una carga
(objeto susceptible de ser movido) por parte de uno o varios trabajadores que, por sus
caracteristicas o condiciones ergondmicas inadecuadas, entrafie riesgos. (Antonio, 2014)
Actividad Rutinaria: Actividad que forma parte de un proceso de la organizacién, se ha
planificado y es estandarizable.

Analisis del riesgo: Proceso para comprender la naturaleza del riesgo y para determinar el nivel
del riesgo (CGEIT, 2009)

Efecto: Cualquier modificacidn adversa en las condiciones de seguridad y/o salud de las personas
causada en su totalidad o en parte por los procesos, productos o servicios que desarrolla la empresa.
Un efecto siempre es generado por un peligro (Icontec, 1997).
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Enfermedad: Condicion fisica o mental adversa identificable, que surge, empeora 0 ambas, a
causa de una actividad laboral, una situacion relacionada con el trabajo o ambas (AENOR, 2007).
Exposicion: Frecuencia con que las personas o la estructura entran en contacto con los factores de
riesgo (Icontec, 2010)

Identificacidn del Peligro: Proceso para reconocer si existe un peligro y definir sus caracteristicas.
(AENOR, 2007).

Incidente: Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrié o pudo haber ocurrido
lesion o enfermedad (independiente de su severidad), o victima mortal (AENOR, 2007)
Medida(s) de control: Medida(s) implementada(s) con el fin de minimizar la ocurrencia de
incidentes. (Icontec, 2010)

Nivel de riesgo: Magnitud de un riesgo resultante del producto del nivel de probabilidad por el
nivel de consecuencia (Icontec, 2010)

Peligro: fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o lesion, a las
personas o una combinacion de éstos. (AENOR, 2007).
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CAPITULO 3: MARCO METODOLOGICO

3.1 Disefio de la investigacion
3.1.1 Enfoque.

El enfoque de este estudio fue cualitativo — cuantitativo, debido a que se centrd en determinar
las causas de la problematica para luego proponer solucion al mismo. Por ello se realiz6 una
evaluacion de las condiciones de trabajo actuales determinando malestar y riesgo ergonémico, para
luego establecer un plan que ayude a reducir y evitar los problemas de tipo ergonémico
encontrados en la Empresa Carrocerias CAR-BUSS YAULEMA.

El enfoque cualitativo es aplicado porque a través de una encuesta ergondémica se determinaron
los actores y principales afectados por el desconocimiento de normativas y la forma correcta de
realizar la actividad.

3.2 Tipo de investigacion
3.2.1 Investigacion descriptiva — exploratorio.

El estudio actual se clasifica como descriptivo-exploratorio. Segun Hernandez et al. (2010), la
naturaleza descriptiva busca detallar las propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno sujeto a andlisis. Su objetivo principal
es medir o recopilar informacion independiente o conjunta sobre los conceptos o variables
considerados, sin abordar necesariamente sus relaciones entre si (p. 80).

De acuerdo a lo mencionado el estudio describe el proceso de evaluacion y toma de datos al
personal del area de produccion, también permitan diagnosticar la situacion y luego se analiza
valor obtenido al aplicar los diferentes métodos de evaluacion ergonomico por ultimo se
recomienda actividades para reducir el riesgo detectado.

3.2.2 Investigacién de campo.

Se realizd una investigacion de campo porque permitié hallar el problema en el lugar donde se
estd generando la informacidn a través del contacto directo con la realidad de la que se procedié a
recolectar datos necesarios para el cumplimiento de los objetivos de estudio.

3.2.3 Investigacién documental — bibliogréfica.

El andlisis bibliografico proporciond la informacion adecuada a través de teorias, resultados,
instrumentos y técnicas usadas en estudios similares las mismas que proporcionan la forma de
resolver, problemas de este tipo y a la vez también fundamentar la investigacion realizada.
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3.3 Poblacion y muestra.

La poblacion a ser considerada dentro del &rea de produccion estd compuesta por 8 puestos de
trabajo y 19 trabajadores, asi, tomando en cuenta que se trata de una poblacion pequefia, no se
realizara un célculo del tamafio de muestra, consideramos todo el universo como tal. Por lo tanto,
se aplicaron 19 encuestas enfocadas en el bienestar ergonémico del personal.

El personal esta distribuido en 4 Areas de trabajo (Administrativo, estructurado, pintura y
acabados), los puestos a evaluar son: supervisor de produccion, cortador de chapa metalica,
forrador de estructura, soldador, instalador de acabados interiores, instalador de acabados
exteriores, lijador y pintor de interiores y exteriores.

3.3.1 Muestra.

Para definir el tamafio de la muestra se considera lo siguientes aspectos:

3.3.1.1 Criterios de inclusion.

Se consider¢ a la totalidad de los trabajadores del area de produccion los mismos que llevan a
cabo la actividad con manejo manual de cargas, movimientos repetitivos y posturas forzadas y que
estén laborando activamente durante el periodo de evaluacion bajo las siguientes caracteristicas:

- De 1 dia hasta 10 afios de antigtiedad en el puesto de trabajo o en la empresa.

- Que usen 0 no equipo de proteccion personal.

- Personal que realice trabajo ocasional en la empresa y que estén vinculados de manera directa
a la empresa.

3.3.1.2 Criterios de exclusion.

- Operadores que no estén involucrados directamente con la actividad a evaluar.
- Operadores que hayan padecido algin accidente laboral reciente.

3.4 Técnicas de recoleccion de datos

Observacion directa en los puestos de trabajo para tomar fotografias e identificar la actividad
que se realiza en su puesto de trabajo, asi identificar en cada actividad a que riesgo se encuentra
expuesto.

Encuesta se aplicara el cuestionario de factores de riesgo ergondémicos y dafios del Instituto
Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud (ISTAS), de Europa para determinar los factores a los que
se encuentran expuestos los trabajadores de la empresa de carrocerias CAR-BUSS YAULEMA.
Cabe mencionar que al no existir un cuestionario de evaluacién ergonémica desarrollado por el
Ministerio de Trabajo (MDT), se optd por utilizar el cuestionario de factores de riesgo
ergondémicos y dafios del ISTAS detallado en el anexo 2.
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3.5 Procedimiento

Este estudio se presenta un procedimiento ordenado y coherente que facilite el desarrollo del
mismo, el cual se divide en 3 fases. Las fases son detalladas en la Identificacion mediante la Figura
3, la evaluacion de los puestos de trabajo detallados en la Figura 4 y la fase de control detallada en
la figura 5.

Figura 3

Fase 1 del procedimiento de estudio.

» Determinan los puestos de trabajo dentro del
area de producccion.

Establecer puestos
de trabajo

Detallar las actividades que realiza cada trabajador en

Definir actividades Tt i C y
*Definir el proceso de produccion.

« Aplicamos una encuesta para determinar los
Recolectar riesgos en cada puesto de trabajo

informacion + Elaborar la matriz de factores de riesgo con los
puestos definidos anteriormente.

Fuente: Propia del autor, 2024.
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Figura 4
Fase 2 del procedimiento de estudio.

Establecer un » Mediaante la aplicacion de la matriz de riesgos
Méodo General de INSHT evaluaremos los riesgos encontrado en
evaluacion cada puesto de trabajo.

Establecer * Se realiza la evaluacibn con métodos
Metodos estandarizados segun el tipo de actividad y
Generales molestias percibidas por el trabajador.

Fuente: Propia del autor, 2024.

Figura b

Fase 3 del procedimiento de estudio

Generaremos medidas de control que nos permitan
Establecer Medidas reducire el riesgo encontrado mediante la elaboracion de
de control procesos por puesto de trabajo.

Fuente: Propia del autor, 2024
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3.6 Desarrollo.

3.6.1 Identificacion.
3.6.1.2 Establecer puestos de trabajo

Dentro del area de produccion se encuentran Cuatro secciones que fueron identificadas
visualmente, para entender mejor la distribucion de las secciones y los puestos de trabajo se realizé
un Layout Figura 6 y los puestos de trabajo quedaron detallados en la tabla 16:

Figura 6
Layout de CAR-BUSS YAULEMA meter en el indice

D O z O O

PINTOR 1
R3
(

FORRADOR 1

1
Ji
FORRADOR3 ~ FORRADOR 2

SOLDADOR 2

ACBADOEXT 1
ACABADO EXT2
ACABADO EXT 3

N

- m @
2
——— ESCALA 1:100
il

ACABADOS

B 7

<

(nl]
[\=
OFICINAS

Fuente: Propia del autor, 2024
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Tabla 16
Descripcidn de puestos de trabajo

Area de trabajo Puesto de trabajo NO.‘ de

trabajadores

Administrativo  Supervisor de produccién 1

Cortador de chapa metalica 3

Estructurado Forrador de estructura 3

Soldador 3

Instalador de acabados interiores 2

Acabado Instalador de acabados exteriores 3

Lijador 3

Pintura Pintor de interiores y exteriores 1

Total 19

Fuente: Propia del autor, 2024

3.6.2.2 Descripcion de los puestos de trabajo Definir actividades

Supervisor de produccion:

Responsabilidades: Supervisar y coordinar las actividades diarias de produccién, garantizar el
cumplimiento de los estandares de calidad y seguridad, gestionar el personal y los recursos para
cumplir con los objetivos de produccion.

Requisitos: Experiencia previa en supervision en el sector manufacturero, habilidades de
liderazgo, capacidad para trabajar bajo presion y tomar decisiones rapidas.

Actividades a realizar: EIl Supervisor realizara las siguientes actividades:

Recepcion de Chasis: Recibir el chasis, Inspeccionar el chasis, realizar el informe de recepcion.

Revisar Planos: Revisar planos, revisar especificaciones, modificar planos.

Planificar Produccion: Planificar, organizar personal, pedir materiales, recepcion de materiales,
entrega de materiales

Inspeccionar: Inspeccidn, entrega de chasis.

Cortador de chapa metalica:

Responsabilidades: Operar maquinaria de corte para cortar chapa metalica segun las
especificaciones de disefio, preparar material para su uso en la linea de produccion.

Requisitos: Experiencia previa en el manejo de herramientas de corte, conocimiento de medidas
y técnicas de seguridad en el trabajo con metal.

Actividades a realizar: El cortador de chapa metéalica realizara las siguientes actividades:

Corte de tubos cuadrados: Recibir tubos, medir tubos, Cortar tubos, entregar a estructurado

Corte de tol: Cargar lamina, colocar lamina en cortadora, cortar lamina
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Forrador de estructura:

Responsabilidades: Instalar y asegurar los materiales de forrado en la estructura de la carroceria
del autobus, como paneles de revestimiento interior y aislamiento. Coloca planchas de tol o chapa
metélica, piezas de fibra de vidrio y aislante térmico.

Requisitos: Habilidad para trabajar con precision y atencion al detalle, conocimiento de técnicas
de instalacion de materiales.

Actividades a realizar: El forrador realizard las siguientes actividades: Cargar fibras, perforar
soportes, colocar pegamento, colocar piezas, atornillar

Soldador:

Responsabilidades: Unir piezas metélicas utilizando técnicas de soldadura adecuadas, seguir
las instrucciones de disefio y cumplir con los estandares de seguridad. Soldar estructura, cerchas,
juntas metalicas, parantes y frente.

Requisitos: Experiencia en soldadura de metales, certificaciones en soldadura preferidas,
conocimiento de seguridad en el trabajo con equipo de soldadura.

Actividades a realizar: El Soldador realizara las siguientes actividades: Recibir partes
estructurales, tejer pisos, cuadrar cerchas, apuntalar estructura, rematar cordones, pulir.

Instalador de acabados interiores:

Responsabilidades: Instalar sistema eléctrico, sistema de audio y video. Colocar sistema
audiovisual. Instalar fibras interiores y asientos.

Requisitos: Habilidad para seguir instrucciones de montaje, destreza manual y atencion al
detalle.

Actividades a realizar: Pedido de partes, medir, agujerear, colocar piezas, colocar partes,
asegurar.

Instalador de acabados exteriores:

Responsabilidades: Instalar accesorios exteriores, sistemas eléctricos complementarios,
sefializacion, luminaria.

Requisitos: Conocimiento de técnicas de montaje, capacidad para trabajar de forma precisa y
cuidadosa.

Actividades a realizar: Pedido de partes, medir, agujerear, colocar piezas, colocar partes,
asegurar.

Lijador:

Responsabilidades: Preparar las superficies de la carroceria para la pintura eliminando
imperfecciones, aplicando masilla y lijando las superficies.

Requisitos: Experiencia en el uso de herramientas de lijado, atencién al detalle para lograr un
acabado suave y uniforme.

Actividades a realizar: Preparar lijas, masillar partes, lijar, corregir, pulir
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Pintor de interiores y exteriores:

Responsabilidades: Aplicar capas de pintura a las superficies interiores y exteriores de la
carroceria del autobus, utilizando técnicas de pulverizacion para lograr un acabado uniforme y

duradero.

Requisitos: Experiencia en pintura automotriz, conocimiento de técnicas de mezcla de pintura
y atencion al detalle para garantizar una aplicacion precisa y de alta calidad
Actividades a realizar: preparar pintura, aplicar primer, aplicar disefio, aplicar base, aplicar

brillo, pulir

3.6.2 Proceso de produccion.

La producciédn de carrocerias para buses se realiza de acuerdo a lo descrito en la tabla 17.

Tabla 17

Descripcién proceso productivo elaboracion de buses.

Estructurado

El material necesario para la manufactura de
la estructura es preparado de acuerdo a las
especificaciones técnicas de los planos
constructivos de estructura. Posteriormente se
colocan:

Anclajes

Perfiles estructurales verticales
Tejido del piso

Colocacion de cerchas

Perfiles de Ventanas

Refuerzos

Moédulos Laterales

Estructura techo:

Colocar refuerzos

Montar techo de fibra

Colocar perfiles estructurales
delanteros

e Estructura del frente

':ﬁ v - . JA N
Figura 7 Perfiles de médulos laterales

Fuente: Propia del autor, 2024

Figura 8 Proceso de estructurada-estructura
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Colocar médulos estructurales
frontales

Terminar perfiles de médulos laterales
Estructura Portaequipajes y bodegas
Colocar perfiles estructurales”

Fuente: Propia del autor, 2024

Figura 9Modulos estructurales inferiores
Fuente: Propia del autor, 2024

Pulir cordones de suelda

Aplicar anticorrosivo

Fijacion del respaldo exterior

Pulir y limpiar cordones de suelda
Aplicar pegamento en piezas de fibra
y piezas estructurales.

Forrado del techo exterior

Aplicar aislante

Pegar piezas de fibra y piezas
estructurales.

Montar piezas de fibra sobre la
estructura

Anclar las piezas de fibra

Fijacion de la pieza de fibra de vidrio
frontal.

Ensamblaje del piso del habitaculo de
pasajeros

Colocar refuerzos y mecanismos de
las puertas

Colocar laminas de tol sobre paneles
de las ruedas

Figura 10 Forrado de exteriores

Fuente: Propia del autor, 2024

Figura 11 Forrado de techo
Fuente: Propia del autor, 2024
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Figura 12 Colocacion de refuerzos
Fuente: Propia del autor, 2024

Acabados

Sistema Eléctrico
Instalar cableado de energia para

componentes internos y externos.

Colocacion de luces
Colocacion de sistema de control

Figura 13 Instalacién del sistema eléctrico

Fuente: Propia del autor, 2024

Pintura

Masillado
Lijado
Fondeado
Pintado

Figura 14 Pintura de exteriores
Fuente: Propia del autor, 2024
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Acabados

Terminados

Habitéaculo de pasajeros
Respaldo Interior AT hey
Colocar la pieza de fibra superior del | Figura 15 Terminado bodegas
respaldo interior en su posicion final.
Techo interior

Colocar techo de la cabina

Laterales interiores

Acoplar los paneles de fibra.
Colocar Piso y Acabados

Moquetear

Colocar asientos y demas piezas
internas dentro de la unidad.

Fuente: Propia del autor, 2024

Figura 16 Colocacion de pisos
Fuente: Propia del autor, 2024

Control de Calidad
e Verificar cumplimento de normativa
legal vigente.
e Verificar componentes y partes
externas e internas de la unidad
e Realizar correcciones fisicas y
arreglos antes de entrega

Figura 17 Verificacion de cumplimientos

Fuente: Propia del autor, 2024

Fuente: Propia del autor, 2024.
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3.6.3 Identificacion de riesgos especificos

La aplicacion de varias herramientas para la recoleccion de informacion como la observacion
in-si-tu permitio identificar los puestos de trabajo que presentan mayor riesgo de sufrir una lesion
de tipo musculo esquelético, por otra parte la aplicacion de encuestas Anexo 2, permitié obtener
de manera directa el testimonio del trabajador respecto a su trabajo y las afectaciones o
incomodidades musculoesqueléticas que ha presentado durante su permanencia en el sitio de
trabajo, esto a la vez es un indicador que permite al evaluador obtener informacién especifica
relacionada a los problemas ergonémicos presentes en los puestos de trabajo.

La verificacion de la informacién proporcionada se realizé generando una matriz de factores de
riesgo, identificando las actividades con mayor riesgo ergonémico.

Los riesgos encontrados en los puestos de trabajo se detallan en general, al tratarse de una
evaluacion ergondmica damos a notar su realce que es objeto de estudio en este documento. Sin
embargo, recomendamos que, con la identificacion inicial de riesgos ya realizada, la empresa o
otro investigador pueda dar gestion a todos los riesgos faltantes de tratar.
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En la tabla 18 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto del Supervisor

Tabla 18

Riesgos especificos del Supervisor

RIESGOS ESPECIFICOS SUPERVISOR

PERSONAL Factor
Fisico Quimico Mecénico Ergondmico | Psicosocial
= T
T é § ! g ‘i’>h g & Z S ‘<': 5 -g 2 |8
> c I |- |2|8|5|53|5|E(F|S|E8|BI2|E|B|% |8
2m PROCESO ACTIVIDAD g S 3| E 22|58 S|* |8 |® |2 3
> 3 =R R >|° |8 5 = s. =
®) W m ] > @ o
0 | T 8 = a S
m o g
& B
Recibir chasis X
Receptar chasis | Inspeccionar chasis
Levantar informe X X
Revisar planos
- Revision de planos | Revisar especificaciones
Py, .
o2 Cambiar plano X X
8 -c?g Planificar 1 X
Q= .
Olg Organizar personal X
o |~ . ./ . .
2 Planificar produccion | Pedir materiales X
Recepcidon de materiales X X
Entrega de materiales
. Inspeccidn planta X X | X
Inspeccionar
Entrega de chasis

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 19 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto de Corte de chapa metélica
Tabla 19

Riesgos especificos del Cortador de chapa metélica

RIESGOS ESPECIFICOS CORTADOR DE CHAPA METALICA
PERSONAL Factor
- Fisico Quimico \ Mecéanico Ergondmico | Psicosocial
> | C T <IFB[Z[9[Z[9(Q1Z2[9[L[I[F [ T RO
Q| m PROCESO ACTIVIDAD 2 = |S|8|52|5|5|2(5|2/5|2r18|28|8|3KR¢S
4 c |8|8(S|3|2|2|®|®|8|B|2|5|& % p3
Y py) S| =2 é = = 3 <. o
m > @ ] o = o @
g 2 g
Recibir tubos X | X | X
m Q Corte tubos cuadrados Medir tubos X
o | Cargar tubos en mesa X
:c; S Cortar tubos X X X | X | X
=% Cargar lamina 8 X | X
q -
83 Colocar lamina en la cortadora X X X | X
° |8 Corte tol
D
Cortar lamina X X X | X | X
Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 20 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto de Forrador de estructura

Tabla 20
Riesgos especificos Forrador de estructura

RIESGOS ESPECIFICOS FORRADOR
PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecéanico Ergondmico | Psicosocial
g T [(I[5]0O o0 OFC [ 9 [™ | M QO
> Iz |5E|2/2/9/282\5/8s|g|8 2BS
a0 PROCESO ACTIVIDAD z| Cc |g|g|8|53|g|x|®|s|g|8|5|E|&|& QS
>| 3 | [ |5 AR 3, 8172 o
ﬁ bl =] > ) o 8 (:D = ;.J_ ©
5] = (=1
o
m 2 I Cargar Fibras X[ X[ X
& (E; 3 Perforar soportes X X X | X
~ Q.
c |c o
5|52 Forrado Colocar pt_agamento 3 X
E Colocar piezas X | X
2 Atornillar X X | X
Remachar X | X

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 21 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto del Soldador
Tabla 21

Riesgos especificos soldador

RIESGOS ESPECIFICOS SOLDADOR
PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecéanico Ergondmico | Psicosocial
T [(I[5]0O NEY O 0| m g
> G Il = |5|E|213/512/9|25/20812|8|2 ks
2o PROCESO ACTIVIDAD 21 c |8|g|8|83|g|x|a|8|B|B|2|E|2|& RS
> 3 5 % |s|s| B|f|Z 517 |5|° |2 7
% ) S| S o | ° 7 2 = ;.J_ <
5] = (=3
o
m Alistar tubos X X[ X[ X
2| v Apuntalar partes X [ X X X X I X [ X[ X
c =3
3| g Soldadura Soldar 3 X[ X[ X [ X X X[ X[ X
3 g Rematar suelda X[ X[ X X XX [ X
Q_ -~
o
Pulir cordones X X X | X X | X

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 22 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto de Acabados interior.
Tabla 22

Riesgo Especifico Instalador acabados interior

RIESGOS ESPECIFICOS ACABADOS INTERIOR
PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecénico Ergondmico | Psicosocial
= L Q
> 2 1| . [5[E[E]2]912[8]8|2]8f: 5|2 EET
o PROCESO ACTIVIDAD 21 2 |2|5|5|53|3|Z|R|5|8|8|8 E|&8|2 RS
> 3 | m |5 8|3 3, g% Z 4
% ) > > o o 8 (:D = ;.J_ o
5] = =3
o
Pedido de partes X | X
> > Medir X
@ Q R
& ’;’,)- Acabados Agujerear (De acuerdo al caso) 2 X X X | X X | X
Q| = Colocar parte X X | X
1 &
Asegurar X X X

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 23 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto de Instalador de acabados exterior

Tabla 23

Riesgo Especifico Instalador acabados exterior

RIESGOS ESPECIFICOS ACABADOS EXTERIOR

PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecénico Ergondmico | Psicosocial
g <[ D [J[S[OP[O[Q[P[OFL [ I [X] M BO
| & MEREBHEEEHEBEER IR
al o PROCESO ACTIVIDAD > C |8|5|8|8|g|x|®|S|§|BIS|E|&| & KS
> 3 z| & S S| |E|5|3 = |57 |2 4
5 = o
o
Pedido de partes X | X
> » Medir X
o
Q jab) i
g | S Acabados Agujerear (De acuerdo al caso) 3 X X X | X X| X
S| & Colocar parte X X | X
n (72}
Asegurar X X X X

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 24 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto del Lijador

Tabla 24
Riesgo Especifico Lijador

RIESGOS ESPECIFICOS LIJADOR

PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecénico Ergondmico | Psicosocial
.| 2 1| . [5]3]2]2]9]Z[C]8[Z[8Tk|5|B|LED
o PROCESO ACTIVIDAD 21 & |2|5|5|83|3|Z|7|5 (8|88 E|8|2 RS
> 3 @W| m |o|a 52|38 3, 2172 o
by bl > > o o 8 (:D = o )
m g =1 a
o
Preparar lijas
o - Masillar partes X
= 8 Lijar Lijar 3 X X X X | X
) Corregir XX
Pulir X XX

Fuente: Propia del autor, 2024.
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En la tabla 25 se puede observar los riesgos especificos encontrados en el puesto de Pintura

Tabla 25

Riesgo Especifico Pintura

RIESGOS ESPECIFICOS PINTOR

PERSONAL Factor
Fisico \ Quimico \ Mecénico Ergonémico | Psicosocial
> 2 x| - [5]B[2]2]2]8[5]C[2[8Tk |5 |R|EEY
o PROCESO ACTIVIDAD 21 & |2|5|5|83|3|Z|7|5 (8|88 E|8|2 RS
gk AR-EHEINEHEIEEE T
m| 7~ ® @ Z ) 3 i
o
Preparar pintura X X X
Aplicar primer X X | X
= @ Aplicar disefio X X
E é Pintar Aplicar base 1 X X X | X
o Aplicar Brillo X X X | X
Pulir X X XX

Fuente:

Propia del autor, 2024.
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3.7 Evaluacion
3.7.1 Método general de evaluacion

Para poder evaluar los puestos de trabajo e identificar los riesgos a los cuales estan expuestos
los trabajadores del &rea de produccion desarrollamos la matriz de riesgos ergondmicos INSHT,
fue aplicado a cada puesto de trabajo En la tabla 26 se muestran los riesgos encontrados en el
puesto del Supervisor, se determind factores de riesgo por actividad
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Tabla 26

Evaluacion de riesgos método INSHT - Supervisor

Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 27
Evaluacion General factor de riesgo Supervisor

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS SUPERVISOR
ESTIMACION DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO = VeSS

RIESGO MECANICO 0 6 0 0
RIESGO FiSICO 0 1 0 0
RIESGO BIOLOGICO 0 1 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 1 2 0
RIESGO PSICOSOCIALES 0 6 1 0

0 15 3 0

Fuente: Propia del autor, 2024.

Figura 18

Evaluacion General de Riesgos Supervisor

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS SUPERVISOR

@

N

| I I

RIESGO MECANICO RIESGO FISICO RIESGO BIOLOGICO RIESGO QUIMICO

Fuente: Propia del autor,2024.

RIESGO ERGONOMICO

®ESTIMACION DE RIESGO BAJO

= ESTIMACION DE RIESGO MEDIO
ESTIMACION DE RIESGO ALTO

= ESTIMACION DE RIESGO CRITICO

RIESGO
PSICOSOCIALES

En el area de produccion de Car Buss en el puesto de Supervisor se ha encontrado que los
factores de riesgo mecanicos son medio con un valor de 6 al igual que el riesgo psicosocial se
identificaron 4 factores de riesgo mecanicos bajos, el factor de riesgo ergondémico nos da un valor
de 2 que no es preocupante, pero se debe desarrollar medidas de control.6 factores de riesgo

mecanicos medios.
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Tabla 28
Evaluacidn de riesgos método INSHT - Cortador de chapa metélica

IDENTICACION DE PELIGROS Y RIESGOS. ESTIMOON DEL RESGOINCIAL

ESTIMACION DEL RIESGO = € x P
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Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 29

Evaluacion General factor de riesgo -Cortador de chapa metalica

EVALUACION GENERAL DE RIESGO CORTADOR DE CHAPA METALICA

Fuente: Propia del autor, 2024
Figura 19

ESTIMACION DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO BAI0 MEDIO

RIESGO MECANICO 2 0 3 1
RIESGO FiSICO 0 0 1 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 2 1 0
RIESGO PSICOSOCIALES 5 2 2 0

8 4 7 1

Evaluacién General de riesgo -Cortador de chapa metalica

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS CORTADOR DE CHAPA
METALICA

7
6
5
4
3
2
1
. | []
@go (_J\co @\co
& o° o
O & O
QO N O
o4 N < N
& & S

Fuente: Propia del autor, 2024.

B ESTIMACION DE RIESGO BAJIO
W ESTIMACION DE RIESGO MEDIO
ESTIMACION DE RIESGO ALTO
\<;? B ESTIMACION DE RIESGO CRITICO

En el area de produccion de Car Buss en el puesto de Cortador de chapa metalica se ha
encontrado 8 factores bajos 4 factores medios entre ellos dos ergondmicos. 7 riesgos Altos y un
critico, por lo cual seria recomendable tomar accién en los altos y critico.

En la tabla 28 se muestran los riesgos encontrados en el puesto de Soldador, se determino

factores de riesgo por actividad.
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Tabla 30

Evaluacidn de riesgos método INSHT - Forrador

EsTmAcion DEL

ESTIMACION DEL RIESGO = € x P
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Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 31
Evaluacion general de riesgos -Forrador

EVALUACION GENERAL DE RIESGO FORRADO INT
ESTIMACION DE RIESGO

FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I
RIESGO MECANICO 2 0 3 1
RIESGO FisICO 0 0 1 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 2 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 5 0 0 0
8 2 4 4

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 20

Evaluacion de riesgos — Forrador

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS FORRADOR
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2 W ESTIMACION DE RIESGO MEDIO
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Fuente: Propia del autor, 2024.

En el area de produccion de Car Buss en el puesto de Forrado Exterior se ha encontrado que los
factores de riesgo bajos son 8 los medios son 4 entre ellos da este valor riesgos ergonémicos,
mecanicos y fisicos nos dan 2 y criticos 4 dando a notar un alto valor en riesgos ergonémicos y
se debe tomar accion inmediata.
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Tabla 32

Evaluacion de riesgos método INSHT - Soldador
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Tabla 33
Evaluacion general de factores de riesgos — Soldador

EVALUACION GENERAL DE RIESGO SOLDADO
ESTIMACION DE RIESGO

FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I
RIESGO MECANICO 2 0 3 1
RIESGO FisSICO 0 0 1 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 0 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 5 2 0 0
8 2 4 4

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 21

Evaluacion de riesgos — Soldador

EVALUACION GEMERAL DE RIESGOS SOLDADO
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Fuente: Propia del autor, 2024.

En el area de produccién de Car Buss en el puesto de Soldadura se ha encontrado que los
factores de riesgo bajos son 8 los medios son dos entre ellos da este valor riesgos ergonémicos,
mecanicos y fisicos nos dan 4 y criticos 4 dando a notar un alto valor en riesgos ergonémicos y
se debe tomar accion inmediata.
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Tabla 34
Evaluacidn de riesgos método INSHT - Acabados Interior
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Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 35
Evaluacion general de riesgos — Acabados interiores

EVALUACION GENERAL DE RIESGO ACABADOS INTERIORES
ESTIMACION DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I

RIESGO MECANICO 2 0 3 1
RIESGO FisSICO 0 0 1 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 2 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 5 0 0 0

8 2 4 4

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 22

Evaluacion de riesgos — Instalador de acabados interiores
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Fuente: Propia del autor, 2024.
En el area de produccion de Car Buss en el puesto de acabados de interiores se ha encontrado que
los factores de riesgo bajos son 8 los medios son dos entre ellos da este valor riesgos ergondémicos,
mecanicos y fisicos nos dan 4 y criticos 4 dando a notar un alto valor en riesgos ergonémicos y
se debe tomar accion inmediata.
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Tabla 36
Evaluacidn de riesgos método INSHT - Acabados Exterior
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Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 37
Evaluacion general de riesgos — Instalador de exteriores

EVALUACION GENERAL DE RIESGO INSTALADOR DE EXTERIORES
ESTIMACION DE RIESGO

FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I
RIESGO MECANICO 1 2 2 1
RIESGO FisSICO 1 0 0 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 2 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 5 0 0 0
8 4 2 4

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 23

Evaluacion de riesgos — Instalador de acabados exteriores

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS INSTALADOR DE
ACABADOS EXTERIORES
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Fuente: Propia del autor, 2024.

En el area de produccion de Car Buss en el puesto de instalador de acabados exteriores se ha
encontrado que los factores de riesgo bajos son 8 los medios son 4 entre ellos da este valor riesgos
ergondémicos, mecanicos y fisicos nos dan 2 y criticos 4 dando a notar un alto valor en riesgos
ergondémicos Yy se debe tomar accion inmediata.
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Tabla 38
Evaluacion de riesgos método INSHT - Lijado

Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 39

Evaluacion general de riesgos - Lijador

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 24

Evaluacion de riesgos — Lijador

EVALUACION GENERAL DE RIESGO LIJADOR
ESTIMACION DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I

RIESGO MECANICO 4 2 0 0
RIESGO FisSICO 1 0 0 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 0 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 5 0 1 1

11 2 1 4

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS LIJADOR
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Fuente: Propia del autor, 2024.

B ESTIMACION DE RIESGO BAJO

W ESTIMACION DE RIESGO MEDIO
ESTIMACION DE RIESGO ALTO

B ESTIMACION DE RIESGO CRITICO

En el area de produccion de Car Buss en el puesto de Forrado Lijado se ha encontrado que los
factores de riesgo bajos son 2 los medios son 3 entre ellos da este valor riesgos ergonémicos los
mas criticos, y altos 1 dando a notar un alto valor en riesgos ergonémicos y se debe tomar accion

inmediata.
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Tabla 40

Evaluacion de riesgos método INSHT - Pintado
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Fuente: Propia del autor, 2024.
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Tabla 41

Evaluacién general de riesgos — Pintor de interiores y exteriores

EVALUACION GENERAL DE RIESGO PINTOR DE INTERIORES Y EXTERIORES

ESTIMACION DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO BAJO MEDIO _I

RIESGO MECANICO 3 2 1 0
RIESGO FisSICO 0 1 0 0
RIESGO BIOLOGICO 1 0 0 0
RIESGO QUIMICO 0 0 0 0
RIESGO ERGONOMICO 0 0 0 3
RIESGO PSICOSOCIALES 7 0 0 0

11 3 1 3

Fuente: Propia del autor, 2024.
Figura 25

Evaluacion de riesgos — Pintor de interiores y exteriores

EVALUACION GEMERAL DE RIESGOS FORRADO PINTURA
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Fuente: Propia del autor, 2024

En el area de produccion de Car Buss se encontraron los factores de riesgo para el puesto de trabajo,
pintor de interiores y exteriores dandonos como resultado alarmante que existen 3 puntos citricos
en ergonomia , por lo cual se debe tomar correctivos, riesgos bajos 11, un riesgo alto que es
mecanico y 3 riesgos medios.
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3.7.2 Métodos especificos de evaluacion

Para realizar la medicién de &ngulos y posturas adoptadas se utilizo el software informatico
Kinovea, para el proceso de evaluacion se empled diferentes métodos descritos en las Notas
Técnicas de Prevencion (NTP): NTP 629-check-list Occupational Repetitive Action (OCRA
check-list), NTP 452-Rapid Upper Limb Assessment (RULA), NTP 477-National Institute for
Occupational Safety and Health (NIOSH) y NTP 1173-Rapid Office Strain Assessment (ROSA)
todos estos por medio de plantillas elaboradas por el evaluador, mediante la utilizacion de
Microsoft Excel.

Como se describe en la tabla 42, el puesto denominado como supervisor de produccion se
evalu6 mediante el método ROSA, debido la mayor parte de sus actividades se encuentran
relacionadas a trabajos en oficina, mientras que los puestos de trabajo cortador de chapa metalica,
forrador de estructura y soldador fueron evaluados mediante la metodologia denominada RULA,
ya que sus activades dentro del productivo implica trabajar con los miembros superiores del
cuerpo, por otra parte los puestos de trabajo instalador de acabados interiores e instalador de
acabados exteriores fueron evaluados mediante el método NIOSH, debido a que sus actividades se
encuentran estrechamente relacionadas al levantamiento manual de cargas, el puesto de trabajo
lijador y pintor fue evaluado por la metodologia OCRA CheckList pues sus actividades se
encuentran relacionadas a movimientos repetitivos de los miembros superiores del cuerpo, lo antes
mencionado se detalla en la tabla 42 , adicional a ello se describe las actividades mas importantes
dentro de cada puesto de trabajo del area de produccion de la empresa Carrocerias Car-Buss
Yaulema
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Tabla 42

Seleccién del método de evaluacion

Métodos de evaluacion de la ergonomia en los puestos de trabajo

. No. de L . — - -
Puesto de Trabajo trabajadores Descripcion de las actividades Repetitividad Carga Postural Manejo de Cargas | Puestos de oficina
OCRA CheckList | Método RULA I Método REBA | Ecuacién de NIOSH | Método ROSA
Disefiar, planificar y controlar la
Supervisor de 1 produccidn de carrocerias, abastecer de X
produccion material e inspeccionar cada proceso
dentro de cada puesto de trabajo
Recibe, almacena y realiza los cortes de
Cortador de chapa ) " Y
" 3 perfiles metdlicos, planchas de tol y X
metalica
tubos cuadrados.
Realiza el forrado del autobus exterior,
Forrador de . .
3 coloca planchas de tol, piezas de fibra de X
estructura L . L
vidrio y aislante térmico.
Unir piezas metalicas con diferentes
tipos de suelda, soldar estructura,
Soldador 3 P . " X
cerchas, juntas metalicas, parantes y
frente.
Instalar sistema eléctrico, sistema de
Instalador de ) audio y video. Colocar sistema X
acabados interiores audiovisual. Instalar fibras interiores y
asientos.
Instalar accesorios exteriores, sistemas
Instalador de . .
. 3 eléctricos complementarios, X
acabados exteriores o s -
sefializacion, luminaria.
. Preparar fibras, lijar piezas exteriores del
Lijador 3 P . y p . X
autobus para posterior pintado.
Realizar retoques interiores de pintura,
Pintor de interiores 1 pintar integramente la unidad de X

y exteriores

acuerdo al disefio entregado por el
supervisor de produccion.

Fuente: Propia del autor, 2024
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3.7.3 Procedimiento para la evaluacion de riesgos ergonémicos

Mediante el uso de la matriz de evaluacion de riesgos laborales vigente de la empresa de
carrocerias CAR-BUSS YAULEMA, anexo 1, la observacion in-situ y la aplicacion de encuestas
de acuerdo a la metodologia del ISTAS, anexo 2, se procede a realizar las evaluaciones pertinentes
siguiendo los lineamientos descritos en la figura 26.

Figura 26

Diagrama de flujo general para la evaluacion ergonémica

Inicio

Observacién de campo

Aplicar encuesta ergonomica

- Carga postural
- Repetitividad

- Levantamiento
de cargas

Evaluacion
. Existe algun riesgo?

Mantener
condiciones

Si Si

‘ Propuesta de mejora ‘

C Fin de la evaluacion )

Fuente: Propia del autor, 2024.
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CAPITULO 4: RESULTADOS DE LA INVESTIGACION
4.1 Anélisis, interpretacion y representacion de resultados.

La encuesta aplicada a los trabajadores es un método de recoleccién de informacion, la cual
detalla mediante sus preguntas ciertas particularidades en la sintomatologia de distinguir tras su
cuantificacion de datos si el trabajador presenta trastornos musculo esqueléticos.

Se encuesto a los 19 trabajadores de los 8 puestos de trabajo de Car Buss, aplicado con una
actualizacion de datos en los dos primeros meses del 2024.

Intentamos descubrir los dafios derivados del trabajo como molestias, dolores, dafios en partes
especificas del cuerpo como son cuello, torso, espalda, piernas etc. Nos da un mejor panorama
para poder evaluar a posterior mediante una matriz de riesgo.

4.1.1 Resultados importantes del cuestionario de factores de riesgo ergonémicos y dafios

Como se detalla en el anexo 3, la tabulacion de la aplicacion de encuestas relacionadas a factores
de riesgo ergonémicos y dafios dio como resultado molestias en ciertos miembros del cuerpo, en
los puestos de trabajo evaluados, como se describe en la figura 27. Las molestias mas recurridas
se presentan a nivel de cuello/hombros/espalda-dorsal, espalda lumbar, piernas y rodillas, esto
demuestra la existencia de factores de riesgos ergonomicos por distintos factores, como
movimientos repetitivos, levantamiento de cargas o posturas incomodas por jornadas de larga o
corta duracion.

Figura 27

Darios a la salud derivados del trabajo, Carrocerias Car-Buss Yaulema

DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

20

1
| l
0 i. e = = - o L. - - - .
Si No Si No

Molestia Dolor A veces Muchas
Veces

U O u»

Indique Frecuencia Impide trabajar Consecuencia de trabajo

B Cuello/hombros/espalda-dorsal B Espalda lumbar

Codos B Manos y/o mufiecas
Piernas Rodillas
B Pies

Fuente: Propia del autor 2024.

En relacion con una jornada habitual en el puesto de trabajo, el personal de Carrocerias Car-
Buss Yaulema, menciona que realiza trabajos sentados, de pie, caminando mientras sube y baja,
como también tumbados sobre la espalda o de lado por menos de 30 minutos, mientras que otro
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personal menciona que realiza actividades caminando entre 30 minutos y 2 horas durante su
jornada laboral, dicha informacion se describe en la figura 28.

Figura 28
Posturas y acciones propias del trabajo, Carrocerias Car-Buss Yaulema

POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO

20
15
10
5
0 I . . [ ] .
Nunca/menos de 30 minutos Entre 30 minutosy 2 horas Entre 2y 4 horas Mas de 4 horas
B Sentado M De pie sin andar apenas
Caminando B Caminando mientras subo o bajo
M De rodillas/en cunclillas Tumbado sobre la espalda o de lado

Fuente: Propia del autor, 2024

De acuerdo a la figura 29, todo el personal de Car-Buss Yaulema, menciona que adopta postura
de cuello/cabeza por al menos 30 minutos, durante su jornada laboral, el exceso de esta actividad
podria generar malestares fisicos en el colaborador. De la misma manera como se describe en la
figura 30, los colaboradores mencionan que realizan actividades por un periodo menor a 30
minutos adoptando posturas de espalda/tronco.
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Figura 29
Posturas de cuello/cabeza, Carrocerias Car-Buss Yaulema

TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE CUELLO/CABEZA

20
18

16

14

12

10

oON b OO

Nunca/menos de 30 min  Entre 2 miny 2 horas Entre 2y 4 horas Méds de 4 horas

M Inclinar cuello/cabeza hacia adelante M Inclinar cuello/cabeza hacia atras

B Inclinar cuello/cabeza hacia los lados ™ Girar cuello/cabeza

Fuente: Propia del autor, 2024
Figura 30

Postura espalda tronco, Carrocerias Car-Buss Yaulema

TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE ESPALDA/TRONCO

20
18
16
14
12
10

8

6

4

2

0 il v .

Nunca/menos de Entre 30 miny 2 Entre 2 y 4 horas
30 min horas
H Inclinar la espalda/tronco hacia adelante H Inclinar la espalda/tronco hacia atas

H Inclinar la espalda/tronco hacia un lado o ambos B Girar espalda/ tronco

Fuente: Propia del autor, 2024
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Los puestos de trabajo lijador, pintor entre otros, mencionan que adoptan una postura hombros,
mufiecas y tobillos/ pie, por un periodo continuo menor a 30 minutos, cabe detallar que esta
actividad la repiten durante varios momentos en la jornada de trabajo, como se observa en la figura
namero 31.

Figura 31

Posturas de hombros, mufiecas y tobillos/pies, Carrocerias Car-Buss Yaulema

TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE HOMBROS/MUNECAS Y
TOBILLOS/PIES

20

18

16

14

12

10

o N ~» O ©®

Nunca/menosde 30  Entre 30 miny 2 Entre 2 y 4 horas Mas de 4 horas La repito La mantengo fija
min horas

Se mantiene fija

M Las manos por encima de la cabeza o los codos por encima de los hombros
B Una o ambas muiiecas dobladas hacia arriba o hacia abjo, hacia los lados o girados

Ejerciendo presion con los pies

Fuente: Propia del autor, 2024

De acuerdo a la informacion tabulada, referente al tiempo en el que el trabajador realiza
acciones con las manos, se demostr6 que dichos colaboradores realizan actividad relacionadas a la
sujecion, aplicacién de fuerza y uso intensivo de los dedos en actividades laborales inherentes a su
trabajo, dichas actividades oscilan en una duracién de menos y de 30 minutos y 4 horas de actividad
en condiciones normales de trabajo, como se muestra en la figura 32.
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Figura 32
Tiempo trabajando con las manos, Carrocerias Car-Buss Yaulema

TIEMPO TRABAJANDO CON LAS MANOS

14

12

10

o N A O ©®

Nunca/menos de 30 min Entre 30 miny 2 horas Entre 2 y 4 horas Mas de 4 horas

H Sostener, presionar o leantar objetos o herramientas con los dedos en forma de pinza
B Agarrar o sujetar con fuerza objetos o herramientas con las manos

Utilizar de manera intesiva los dedos(Ordenador,mandos,botoneras)

Fuente: Propia del autor, 2024

Mientras que en relacion a la exposicion de vibraciones y/o impactos, relacionados al trabajo y
mediante el uso de superficies vibrantes, uso de herramientas o0 maquinas y el uso de la mano en
actividades de golpeteos o martillazos, se menciona que dichas actividades oscilan entre menos de
30 minutos y 2 horas de exposicidn continuas, dicha informacion es descrita en la figura 33.
Figura 33

Tiempo de exposicion de vibraciones y/o impactos, Carrocerias Car-Buss Yaulema

TIEMPO EXPOSICION DE VIBRACIONES Y/O IMPACTOS

20

15

10

0 ]

Nunca/menos de 30 min Entre 30 min y 2 horas Entre 2 y 4 horas Mas de 4 horas

M Trabajar sobre superficies vibrantes( asiento de vehiculos, plataforma o suelo vibrante )
W Utilizar herramients y maquinas de impacto o vibrantes (taladro,remachadora,etc)

Utilizar la mano, el pie o la rodilla como martillo, golpeando en forma repetida

Fuente: Propia del autor, 2024
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En referencia a la manipulacion manual de cargas de mas de 3kg, los colaboradores de la
empresa realizan actividades de levantamiento, transporte y arrastre o empuje manual las mismas
que no superan el pero mayor a 25kg.

La precepcion de los colaboradores, referente a las exigencias fisicas del puesto de trabajo,
mencionan que las mismas son de nivel moderado, de acuerdo a lo descrito en la figura 34.

Figura 34
Exigencias fisicas del puesto de trabajo, Carrocerias Car-Buss Yaulema

EXIGENCIA FiSICA DEL PUESTO DE TRABAJO

16
14
12

10

) . -
0
Muy bajas Bajas Moderadas Altas Muy Altas

Fuente: Propia del autor, 2024

Los resultados de la identificacion de riesgos ergondémicos en el area de produccion de
Carrocerias Car-Buss Yaulema, mediante la elaboracion de la matriz de riesgos actualizada, con
la matriz INSHT, descrita en el anexo 1, revel6 una serie de factores que pueden afectar la salud y
el bienestar de los trabajadores, como se describe en la tabla 43, todos los puestos de trabajo
presentan una exposicion a factores de riesgos ergonémicos de una manera general.
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Tabla 43

Factores de riesgo asociados al puesto de trabajo

RESULTADO DE LA IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA PUESTO RIESGO EFECTO POSIBLE
Psicosocial Estrés, Dolor de cabeza
. Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Supervisor , . .
Mecanicos Atrapamientos
Quimico Intoxicacion
Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Cortador de chapa . ,
» Fisico Caidas, golpes, cortes
metalica L. .
Mecanicos Atrapamientos
Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Mecanicos Atrapamientos
Soldador L , P
Fisico Caidas, golpes, cortes
= Quimico Intoxicacion
8 Forrador de Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
8 Mecanicos Atrapamientos
o estructura o i
o Fisico Caidas, golpes, cortes
o P ~
a Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
w
2 Instalador de Mecanicos Atrapamientos
i acabados interiores Fisico Caidas, golpes, cortes
< Quimico Intoxicacion
Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Instalador de Mecanicos Atrapamientos
acabados exteriores Fisico Caidas, golpes, cortes
Quimico Intoxicacion
Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Lijador Fisico Caidas, golpes, cortes
Quimico Intoxicacion
Ergondmico Trastornos musculoesqueléticos
Pintor Fisico Caidas, golpes, cortes
Quimico Intoxicacion

Fuente: Propia del autor, 2024.

Como resultado de la evaluacion detallamos los riesgos ergondmicos encontrados en cada
puesto de trabajo, analizando cada actividad en la Tabla 44. Los riesgos estan relacionados al
Levantamiento de Carga, Postura inadecuada y Movimientos Repetitivos.
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Tabla 44

Resumen de riesgos especificos (ergonémicos)

RESUMEN DE RIESGOS ESPECIFICOS ERGONOMICOS

PERSONAL
Ergonémico

AREA PUESTO PROCESO ACTIVIDAD

mowZO0I
ITmowcZ

ebled
ap OUBIWRIURAST
eIMsod
pepiAlnadey

X

Receptar chasis Inspeccionar chasis
Revisar planos
Cambiar plano 1 X
Recepcion de materiales
Entrega de materiales

. Revision de planos
Supervisor

Planificar produccion

XX X

Recibir tubos

Medir tubos

Cargar tubos en mesa

Cortar tubos 3

X X

Corte tubos cuadrados
Corte tubos
cuadrados

X

Cargar lamina
Corte tol Colocar lamina en la cortadora
Cortar lamina

XX X X|X X

Cargar Fibras
Perforar soportes
Forrador de Colocar pegamento
Forrado .
estructurado Colocar piezas X
Atornillar

Remachar

X XX X

X|[X X X
X X

Alistar tubos X

Apuntalar partes X X
Soldador Soldadura Soldar 3

Rematar suelda

PRODUCCION .
Pulir cordones

X X % X

XX X x

Pedido de partes X

Medir X
Acabados Agujerear (De acuerdo al caso) 2

Colocar parte X

Asegurar

Acabados
Interior

X

X|X X x

Pedido de partes X

Medir X
Acabados Agujerear (De acuerdo al caso) 3

Colocar parte X

Asegurar

Acabados
Exterior

X X %

Preparar lijas

Masillar partes X
Lijado Lijar Lijar 3

Corregir

Pulir

X X X

Preparar pintura

Aplicar primer X
Aplicar disefio
Aplicar base
Aplicar Brillo
Pulir

X X|x X x

Pintor Pintar

X X X x
X X X

Fuente: Propia del autor, 2024.

Cabe mencionar que, durante la identificacion de riesgos y la observacién de campo, se
observaron posturas de trabajo que implican flexion excesiva, torsion del cuerpo y elevacién de
los brazos por encima de los hombros durante periodos prolongados, lo que puede aumentar el
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riesgo de lesiones musculoesqueléticas, como también movimientos repetitivos de los miembros
superiores, en actividades como cortar, soldar, instalar y lijar, lo que puede causar fatiga muscular
y lesiones por esfuerzo repetitivo. Estas variables resaltan la importancia de implementar medidas
preventivas y correctivas para abordar los riesgos ergondmicos identificados y mejorar las
condiciones laborales en el &rea de produccion de Carrocerias Car-Buss Yaulema.

Como se menciona en capitulos anteriores la aplicacion del cuestionario de factores de riesgo
ergonémicos y dafios del ISTAS detallado en el anexo 2, ayudo a determinar, las molestias el
trabajador presentan en sus miembros superiores o inferiores producto de las actividades laborales
realizadas en el puesto de trabajo.

4.1.2 Valoracion de los puestos de trabajo evaluados.

La evaluacion de los puestos de trabajo es un proceso fundamental para identificar y mitigar
los riesgos ergondmicos de la empresa Car Buss Yaulema y promover un entorno laboral seguro
y saludable, de acuerdo a la informacién presentada en la tabla 2, referente a la seleccion de los
métodos de evaluacion y segun se detalla en los anexos 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 y 11. Se obtuvieron los
siguientes resultados descritos en la tabla 45, presentando un riesgo alto o inaceptable en los
puestos de trabajo “Forrador de estructura” y “Soldador”, evaluado bajo el método RULA con una
puntuacion de 5y 6 puntos respectivamente, considerados como riesgos altos, como también se
presento un riesgo alto en el puesto “Instalador de acabados interiores”, evaluado bajo el método
NIOSH, con un resultado de 3.89 puntos, en el puesto de trabajo denominado “Lijador” evaluado
bajo la metodologia OCRA se presento indices altos de riesgo ergonémico con una puntacion de
93.1 puntos lado derecho y 78.1 puntos lado izquierdo mientras que el puesto denominado “Pintor
de interiores y exteriores”, de la misma manera presento indices altos de riesgo ergondémico con
una puntacion de 48.75 puntos lado derecho y 10.5 puntos lado izquierdo, respectivamente, tal
como se menciona en la tabla 45.

Es preocupante que se haya encontrado un alto nivel de riesgo ergondémico en estos puestos de
trabajo especificos. Esto sugiere la presencia de condiciones laborales que pueden predisponer a
los trabajadores a lesiones musculoesqueléticas y otros problemas de salud relacionados con el
trabajo. Por lo tanto, es imperativo que la empresa tome medidas inmediatas para abordar estos
riesgos ergonomicos identificados. Esto puede implicar la implementacién de cambios los
procedimientos de trabajo, la implementacion de instructivos, la introduccion de equipos
ergondémicos, la capacitacion del personal en practicas seguras de trabajo como también la
promocion de pausas activas para reducir la fatiga muscular.
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Tabla 45.

Valoracién del riesgo ergonémico de acuerdo a las metodologias aplicadas

Valoracion del riesgo

Puesto de Trabajo Repetitividad Carga Postural Manejo de Cargas Puestos de oficina
Evaluado OCRA Check List Método RULA Ecuacién de NIOSH Método ROSA
Puntuacion Riesgo Actuacidon |Puntuacion Riesgo  Actuacion | Puntuacion Riesgo Actuacion |Puntuacion Riesgo  Actuacion
Pueden
Supervisor de mejorarse
produccion 2 Medio algunos
(Anexo 4) elementos
del puesto
Se requiere
una
Cortador de chapa ev}aluaaon
metalica 4 Medio mas detallada
(Anexo 5) posiblemente,
algunos
cambios.
Es necesario
realizar un
Forrador de estudio en
estructura 5 profundidad y
(Anexo 6) corregir la
postura lo
antes posible
Realizar un
estudio a
Soldador 6 profundidad y
(Anexo 7) corregir la
postura lo
antes posible
Este tipo de
Instalador de tarea es
acabados interiores 3,89 inaceptable
(Anexo 8) y debe ser
modificada
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Instalador de
acabados exteriores

0,95

Bajo

La mayoria
de
trabajadores
que realizan
esta tarea
no deberian
tener
problemas
ergondmicos

(Anexo 9)
Lijador Intervencion
(Anexo 10) 93.1D/78.851 urgente
Pintor de interiores y Intervencién
exteriores 48,75D/10,5 |
urgente

(Anexo 11)

Fuente: Propia del autor, 2024
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4.1.3 Resultado de las medidas de control del riesgo

Luego de obtener las valoraciones y los puestos de trabajo considerados con indices altos de
riesgo (forrador de estructura, soldador, instalador de acabados interiores, lijador, pintor de
exteriores e interiores), se implementaron las siguientes medidas de control, considerando la
disponibilidad de recursos econémicos de la empresa y la resiliencia del personal.

a. Socializacion de la evaluacion

Garantizando el compromiso y el apoyo de la alta direccion de Car Buss Yaulema, se procedio
a socializar la evaluacion de riesgos ergondmicos, de esta manera se puede garantizar la
asignacion de recursos y cambios en los entornos y/o puestos de trabajo, a fin de disminuir la
exposicion a factores de riesgo ergonémico, creando un entorno mas seguro y saludable para
todos los colaboradores de la empresa.

b. Elaboracion de manuales de procedimientos

Como medida de control se elaborara manuales de procedimiento para los puestos de trabajo
valorados con indices altos de riesgo, estos manuales proporcionaran una guia detallada sobre
coémo realizar las tareas de forrado de estructuras metalicas, proceso de soldadura, instalacion
de accesorios y elementos de interiores, lijado y pintado de carrocerias. Se considera una
medida de control ya que las actividades que se realizan en cada puesto de trabajo no tienen el
control adecuado en ninguna de sus secuencias por tal razon los riesgos encontrados son de
considerable intervencion. Al detallar especificamente que hacer, que utilizar como EPP y como
realizar cargas adecuadas, pausas activas y demas se espera reducir el riesgo ergonomico
encontrado.

Como se describe en la tabla 46, para cada puesto de trabajo con indice de valoracion alto se
procedio a actualizar y generar los respectivos procedimientos e instructivos.

Cabe recalcar que para poder aprobar cualquier documento que se genere en este estudio como
medida de control, se debe seguir la jerarquizacion de la empresa, detallada en la figura 35.
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Figura 35
Diagrama de flujo funcional

GERENTE GENERAL

o  ControlarY Aprobar Regristros
e Autorizary aprobar documentacion
o Cumplir con los objetivos de la empresa

Supervisor

Revisién de documentacion
Elaboracidn de informes
Control de personal y
produccion

Manejo de equipos y
herramientas

Personal operativo

Manejo de planos estructurales
Manejo de equipos y
herramientas

Fabricacion de carrocerias de
acuerdo a su area de trabajo

Fuente: Propia del autor, 2024.

Recursos Humanos y SST

Revision de Contratos
Elaboracién de informes
Control de personal

Manejo de normativas
Implementacién de normativas
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Tabla 46

Procedimientos generados

PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS GENERADOS PARA PREVENIR RIESGOS ERGONOMICO

PUESTO DE TRABAJO CON

PROCEDIMIENTO

GENERADO

INSTRUCTIVO
GENERADO

No. ANEXO

Procedimiento
Soldador

Instructiva soldadura

metalica

"Procedimiento
para soldar"
"Instructivo

soldadura metalica"

Procedimiento
para Forrador de
estructura

Instructivo corte de
tubos y forrado de
chapa metdlica

"Procedimiento

para cortado de

chapa metalica"
A "Instructivo corte
de tubos y forrado
de chapa metalica"

AREA INDICES ALTOS DE RIESGO
ERGONOMICO
Soldador
Forrador de estructura
=
O
O
O
)
a
@]
[a's
[a

Instalador de acabados
interiores

Procedimiento
para acabados
interiory
exterior

Instructivo para
acabados interiory
exterior

"Procedimiento
para acabados
interiores y
exteriores
"Procedimiento
para acabados
interiores y
exteriores"

Lijador

Pintor

Procedimiento
para pintura

Instructivo para lijado

y pintura

"Procedimiento
para pintura Car
Buss Yulema
“Instructivo para
lijado y pintura"

Fuente: Propia del autor, 2024.
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4.1.4 Manuales de procedimientos para reducir trastornos musculo esqueléticos

a) Procedimiento para supervisor de produccion

== CAR BUSS YAULEMA CODIGO: PR-APS-00
= Riobamba No. Revision: 00
YAULEMA PROCEDIMIENTO PARA Pag. 01 de pags. 07
e ) SUPERVISOR DE PRODUCCION
b £l “" -
1. OBJETO

Especificar los pasos a seguir por parte del Supervisor de Produccién para gestionar los
recursos del area de produccién y reducir riesgos ergonémicos en el desarrollo de sus
actividades.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al area de produccion de Car Buss Yaulema, comprende
todas las actividades que realizara el supervisor encargado.

3. REFERENCIA
Documento Externo Decreto Ejecutivo 2393
Documento Externo Instrumento Andino de Seguridad
4. RESPONSABILIDADES
El responsable de aprobar este documento es el Gerente General de Car Buss.
El Supervisor es el encargado de dar cumplimiento e implementar este procedimiento
dentro del area de produccion.

5. DETALLE DE LOS FORMATOS GENERADOS
Cadigo Detalle
PR-APS-00 Procedimiento de Area de Produccion Supervisor

6. TERMINOS Y DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se
siguen en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo
(Gomez, 2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada
que interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,

huesos etc., causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)
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E— CAR BUSS YAULEMA
Riobamba CODIGO: PR-APS-00

i No. Revision: 00
Pag. 02 de pags. 07

YAULEMA

‘l.w
pEEE PROCEDIMIENTO PARA SUPERVISOR DE
PRODUCCION

7. CONTENIDO
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PARA SUPERVISOR DE PLANTA

PROCESOS EQUIPOS DE AREA ADMINISTRATIVA ESTRUCTURADO ACABADOS PINTURA
PROTECCION
l : N
Y
Revision de contratos / \
Revision de Chasis
§

Inspeccién
Planeacitn de produccion Entrega de partes
|
Y
Recepcion de materiales y
equipos

©

Devaluciones 4

PIEZAS ARMADAS .

Piezas estructurales y
acabados

Piezas eléctricas

)
Pedido de Materiales y

£quipos

@

Control de armado

(speccih
Forrado
@EC% \ /
¥

de

estructurado Entrega de equipos
eléctricos y partes
‘ adicionales

|

Prueba en ruta — |

Entrega al cliente final




CAR BUSS YAULEMA

Riobamba

PROCEDIMIENTO PARA
SUPERVISOR DE PRODUCCION

00

CODIGO: PR-APS-

No. Revision: 00
Pag. 03 de pags. 07

PROCEDIMIENTO PARA SUPERVISOR DE PRODUCCION

losinzadng

diferentes implementos

y  accesorios  para
proceder con la
fabricacion de la
carroceria.

Ingreso de material Proceso Salida Recomendacion
- Documentos de Revision de | -Revision -Utilizar pantalla de
contrato, lista de | contratos: Leer el | visual en proteccion visual
verificacion  de | contrato firmado por el | planta del - Pausa activa
detalles de | cliente donde se | chasis
construccion  del | especifica todos los
autobus detalles de armado de la

carroceria.
-Formatos de Planeacion de | -Revision -Utilizar pantalla de
planificacion. produccion: Coordinar | visual en proteccion visual
-Lista de | los tiempos y numero de | planta - Pausa activa
materiales y | trabajadores necesarios
partes para | para cada éarea de
produccion. produccion, establecer
tiempos de entregas con
proveedores y ajustar
disefios de ser necesario.
-Listas de Pedido de | -Listas y
verificacion  de | materiales y equipos: | notas de
materiales Realizar los | entrega  en
requerimientos a | planta de | -NO APLICA
proveedores de los | materiales
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-Check list de
verificacion

-Chasis

Revision de chasis:
Inspeccionar el chasis y
sus partes, levantar el
informe de recepcién y
comunicar novedades a
Gerencia.

-Informe de
recepcion de
chasis

-Dotacion de EPP
(Faja lumbar,
zapatos punta de
acero, guantes y
protector auditivo
de acuerdo a norma)
-Revisar el
instructivo  INSP-
SP-00

-Utilizar pantalla de
proteccion visual
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PROCEDIMIENTO PARA
SUPERVISOR DE PRODUCCION

00
No. Revision: 00
Pag. 04 de pags. 07

-Check list de
verificacion
-Tubos cuadrados

-Planchas de tol
-Piezas de fibra

Recepcion
materiales y equipos:
Recibir los materiales y
equipos  que  seran
utilizados en la
fabricacién de la unidad.

-Listas y notas de
entrega en planta
de materiales
-Tubos cuadrados
-Planchas de tol
-Piezas de fibra

-Dotacién de EPP (Faja
lumbar, zapatos punta de
acero, guantes y protector
auditivo de acuerdo a norma)
-Revisar el instructivo INSP-
SP-00

-Accesorios Levantar las hojas de | -Accesorios
eléctricos recepcion y almacenar | eléctricos
adecuadamente en
bodega.
-Check list de Entrega de | -Check list de -Dotacion de EPP (Faja
verificacién materiales y equipos: | verificacion lumbar, zapatos punta de
Entrega  de  tubos acero, guantes y protector
-Tubos cuadrados | cuadrados,  laminado, | -Tubos cuadrados | auditivo de acuerdo a norma)

-Planchas de tol
-Piezas de fibra

fibras, equipos y demas
de acuerdo a o

-Planchas de tol
-Piezas de fibra

-Revisar el instructivo INSP-
SP-00

-Accesorios planificado a cada area | -Accesorios -Uso de gruas

eléctricos de produccion. eléctricos

-Check list de Inspeccion de | -Check list de -Dotacion de EPP (Faja

verificacién estructurado: Realizar | verificacion lumbar, zapatos punta de
la inspeccion de acero, guantes y protector

-Normativa estructurado, auditivo de acuerdo a norma)

vigente procedimiento  guiado -Pausas activas

en la normativa técnica
de transito, realizar
correcciones en caso de
Ser necesario
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sopeqedy

= Riobamba CODIGO: PR-APS-
YAULEMA 00
f#“j PROCEDIMIENTO PARA No. Revision: 00
P SUPERVISOR DE PRODUCCION Pag. 05 de pags. 07
-Check list de Recepcion de partes: | -Check list de -Dotacién  de
verificacion Recibir partes de fibra y | verificacion EPP (Faja

adicionales  para  ser

lumbar, zapatos

-Partes de fibra | instalados punta de acero,
(interiores, guantes y
frontal, protector
posterior, auditivo de
acuerdo a
techos) norma)
-Pausas activas
-Uso de gruaas
-Check list de Entrega de partes: | -Partes de fibra -Dotacion  de
verificacion Entregar partes a la | (interiores, frontal, EPP (Faja
seccién de acabados posterior, techos) lumbar, zapatos
punta de acero,
guantes y
protector
auditivo de
acuerdo a
norma)
-Pausas activas
-Uso de graas
-Check list de Control de armado: | -Check list de -Dotacion  de
verificacion Realizar la revision de | verificacion EPP (Faja

piezas interiores antes del
forrado definitivo

lumbar, zapatos
punta de acero,

guantes y
protector
auditivo de
acuerdo a
norma)

-Pausas activas
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de pintura exterior e
interior de la unidad, en
caso de no cumplir con
las especificaciones se
realizara la correccion en
ese instante.

— CAR BUSS YAULEMA
CAR-BUSS Riobamba CODIG(_):_ PR-APS-OO
TAULERA PROCEDIMIENTO PARA No. Revision: 00
i SUPERVISOR DE PRODUCCION Pag. 06 de pags. 07
-Check list de Entrega de equipos | -Material eléctrico, -Dotacién  de
verificacion eléctricos 'y  partes | equipos audiovisuales | EPP (Faja
adicionales: Entregar al lumbar, zapatos
-Material personal de acabado punta de acero,
eléctrico, todos los dispositivos guantes y
equipos elect_rélnicos y adicior_lales protector
audiovisuales | AU€ ran en cada unidad, auditivo de
verificar el contrato. acuerdo a
norma)
-Check list de Prueba en ruta: | -Check list de
verificacion Llevar a prueba en | verificacion
carretera a la unidad, -NO APLICA
encender  todos  los
dispositivos de la unidad,
probar puertas, ventanas y
funcionamiento
mecanico.
-Check list de Entrega al cliente | -Check list de
verificacion final: Entregar al cliente | verificacion
final el autobus terminado -NO APLICA
y corregido
imperfecciones
encontradas en prueba de
ruta.
-Check list de Inspeccién de -Dotacion de
verificacion pintura. - Revision visual EPP (Faja

lumbar, zapatos
punta de acero,
guantes y
protector
auditivo,
mascarilla)
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YA_L;MA PROCEDIMIENTO PARA
g SUPERVISOR DE

Y et PRODUCCION

CODIGO: PR-APS-00
No. Revision: 00
Pag. 07 de pags. 07

CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio

Fecha

Aprobado por

Se realizan cambios al
contenido del procedimiento
con respecto

Sr. Victor Yaulema
Gerente General

. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas
- Instructivo Para la recepcion y entrega de materiales

Para el supervisor de planta

PR-APC-08
INSP-SP-00
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a.1) Instructivo par recepcion y entrega de materiales para el Supervisor de Planta

e CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SP-00
= Riobamba No. Revision: 00
YAULEMA Instructivo par recepcién y entrega Pag. 01 de pags. 03
L‘:ﬁi de materiales para el Supervisor de
pin e b Planta

1. OBJETO

Describe los pasos a seguir por parte del Supervisor de Planta para la recepcién y entrega
de materiales al area de produccion para evitar riesgo ergonémico.

. ALCANCE
Este documento es aplicable a la recepcion de materiales dentro del area de produccion
de Car Buss Yaulema

DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se siguen
en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo (Gomez,
2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada que
interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos causados por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP. - Siglas para equipo de proteccion personal, cuaquer implemento aprobado en norma

que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST, Equipos
de proteccion personal , 2021)
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CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SP-00
Riobamba No. Revision: 00
Instructivo par recepcién y entrega Pag. 02 de pags. 03
de materiales para el Supervisor de
Planta

4. Contenido del instructivo

Descripcion:

Paso No |

DESCRIPCION DETALLADA

Recepcion de materiales

1

Recibir las guias de recepcion por parte de los proveedores de cada material

Nota: Las guias tendran fecha de entrega, y su respectiva factura que sera
revisada y comparada con los materiales entregados.

Dependiendo el material a recibir colocarse la faja lumbar, guantes y visores

Nota: Tubos cuadrados, baterias, cerchas y fibras (puertas, laterales, techos,
asientos) deberan ser descargados por dos personas de ser necesario, debido
al peso de cada material.

Paso No |

DESCRIPCION DETALLADA

Recepcion de materiales

3

Descargar los materiales entregados por cada proveedor

Nota: Revisar el manual de cargas PR-APC-08 para un correcto trabajo y
evitar riesgos ergonomicos.

Colocar los materiales descargados en el area asignada de produccion.

Nota: Tubos cuadrados, cerchas, laminas de tol seran almacenadas en el area
de estructurado.

Partes de fibra seran entregados con un dia de anticipacion para su armado
para evitar dafios a los materiales.

Revisar el manual de cargas PR-APC-08 para un correcto trabajo y evitar
riesgos ergonomicos.

Revisar que los materiales este debidamente apilados y que no representen
un riesgo a los trabajadores de cada area
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CAR BUSS YAULEMA
Riobamba

Instructivo par recepcién y entrega
de materiales para el Supervisor de
Planta

CODIGO: INS-SP-00
No. Revision: 00
Pag. 03 de pags. 03

BIBLIOGRAFIA

(Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

(Gémez, 2021)
(-Cuesta, 2019)

(INSST, Equipos de proteccion personal , 2021)

CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio

Fecha

Aprobado por

Se realizan
contenido del
con respecto

procedimiento

cambios al

Sr. Victor Yaulema
Gerente General

. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Tabla de Equipos de proteccion personal para el area de produccion de Car Buss

Equipos de proteccidn personal para el Area de Produccion de Car Buss

Puesto de Trabajo

Area de Produccidon

Equipo Norma
Zapato F.51.1.21
Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020
Zapato F.51.1.21
Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020
Visores UNE EN 166:2002
Respirador CAR.162.1.22
Auditivos UNE-EN 458:2005
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= CAR BUSS YAULEMA
AR-BUSS Riobamba CODIGO: PR-APCH-00
< YAULEMA No. Revision: 00
..:f _ PROCEDIMIENTO PARA Pag. 01 de pags. 04
DS CORTADOR DE CHAPA
METALICA

OBJETO
Especificar los pasos a seguir por parte del Cortador de chapa metalica dentro del area de
produccion y reducir riesgos ergonémicos en el desarrollo de sus actividades.

. ALCANCE
Este documento es aplicable al area de produccién de Car Buss Yaulema, comprende
todas las actividades que realizara el Cortador de Chapa Metalica.

REFERENCIA
Elementos de Administracion Industrial- Herramientas y Aplicaciones

RESPONSABILIDADES
El responsable de dar seguimiento a la implementacion de este procedimiento es el
Supervisor de Produccién de Car Buss Yaulema.

DETALLE DE LOS FORMATOS GENERADOS

Cddigo Detalle
PR-APCH-02 Procedimiento de Area de Produccion Cortador de
Chapa

. TERMINOS Y DEFINICIONES

Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se
siguen en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo
(Gomez, 2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada
que interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP. - Siglas para equipo de proteccion personal, cuadquer implemento aprobado en
norma que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST,
Equipos de proteccion personal , 2021)

Instructivo. - Transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar sobre una actividad
especifica a realizar.

101



—

YAULEMA

CAR BUSS YAULEMA
Riobamba

CODIGO: PR-APS-00

PROCEDIMIENTO PARA CORTADOR DE

CHAPA METALICA

No. Revision: 00
Pag. 02 de pags. 04

7. CONTENIDO

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PARA CORTADOR DE CHAPA METALICA

PROCESOS

Devoluciones

)

PIEZAS ARMADAS

Piezas estructurales y
acabados

—

Piezas eléctricas

—®

EQUIPOS DE
PROTECCION

AREA PRODUCCION

|

O+

Recepcion de materiales

v

Medir tubos cuadrados

v

|

Sefialar planchas de tol

-

Cortar planchas de tol

Cortar tubos cuadrados

-

Recepcion de cerchas metalicas }—P.

Pulido de cerchas }—P.

Entrega de tubos, tol y cerchas a
estructurado
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CAR BUSS YAULEMA

Riobamba

PROCEDIMIENTO PARA
CORTADOR DE CHAPA

METALICA

00

CODIGO: PR-APS-

No. Revision: 00
Pag. 03 de pags. 04

PROCEDIMIENTO PARA SUPERVISOR DE PRODUCCION

Ingreso de material Proceso Salida Recomendacion
-Tubos Recepcion de | -Tubos, -Pausas activas
cuadrados, materiales: Recibir | planchas y | -Dotacion de EPP
planchas de tol, | los materiales de | planchas de tol | (Faja lumbar,
cerchas bodega, tubos | almacenados zapatos punta de

cuadrados de | para corte acero, guantes vy
diferentes didmetros, protector auditivo)
perfiles, planchas de -Rotacion de
tol y cerchas. personal
-Implementar mesas
-SU de almacenamiento.
Q -Revisar el manual
c .
Q de levantamiento de
=3 carga PR-APS-08
Medir tubos -Pausas activas
cuadrados: Sefalar -Dotacion de EPP
los tubos cuadrados, (Faja lumbar)
perfil y cerchas para -Rotacion de
corte. -Tubos personal
Cortar tubos | cuadrados -Implementar mesas
cuadrados: Realizar | cortados de corte.
el corte de tubos, -Revisar el
perfiles y cerchas de instructivo para
-Tubos acuerdo a la medida corte de tubos INS-
cuadrados, establecida en el CT-00

cerchas

planchas de tol,

plano de
construccioén.

-Revisar el manual
de levantamiento de
carga PR-APS-08

Sefalar planchas
de tol: Sefalar las
planchas de tol para
su posterior corte, las
medidas serdn de
acuerdo al plano de
construccion.

-Planchas de tol

cortadas

Pausas activas
-Dotacién de EPP
(Faja lumbar)
-Rotacion de
personal

103




Cortar planchas
de tol: Cortar
planchas de tol de
acuerdo a medidas
del plano.

-Implementar mesas
de corte y soportes
para planchas de tol
-Revisar el manual
de levantamiento de
carga PR-APS-08

Recepcion y
pulido de cerchas:
Entrega de cerchas
por parte de bodega.

-Cerchas
pulidas
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— CAR BUSS YAULEMA

= Riobamba
YAULEMA
g PROCEDIMIENTO PARA
DASARA CORTADOR DE CHAPA

METALICA

CODIGO: PR-APS-00
No. Revision: 00
Pag. 04 de pags. 04

CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio Fecha

Aprobado por

Se realizan cambios al
contenido del procedimiento
con respecto

Sr. Victor Yaulema
Gerente General

. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Instructivo para corte de tubos cuadrados INS-CT-00
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b.1) Instructivo Corte de Tubos Cuadrados para Cortador de Chapa Metélica

— CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-CT-00
AR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
TALLEEA Instructivo Corte de Tubos Pag. 01 de pags. 03
v Cuadrados para Cortador de Chapa
PYT el Metalica
1. OBJETO

Describe los pasos a seguir por parte del Cortador de chapa metélica para realizar el
corte de tubos cuadrados y laminas de tol para evitar riesgo ergonémico y accidentes
laborales.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al puesto de Corte de chapa metalica en corte de tubos
cuadrados dentro del area de produccién de Car Buss Yaulema

3. DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se siguen
en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo (Gomez,
2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada que
interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP. - Siglas para equipo de proteccidn personal, cuaquer implemento aprobado en norma
que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST, Equipos
de proteccion personal , 2021)

Instructivo. - Transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar sobre una actividad
especifica a realizar.
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— CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SP-00

AR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Corte de Tubos Pag. 02 de pags. 03
Cuadrados para Cortador de Chapa
Metélica

4. Contenido del instructivo

Descripcion:
Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Cortar tubos cuadrados
1 Recibir los tubos cuadrados para corte.

Nota: Utilizar los EPP detallados en la tabla de EPP.
2 Colocar los tubos cuadrados de uno en uno en la mesa de corte y realizar la
medida para cada uno de acuerdo al plano

Nota: Pedir ayuda a un colaborador en caso de que el peso exceda lo permito
en Norma Técnica.

3 Colocar los pies a altura de los hombros para poder apoyar la fuerza
equilibradamente.

Nota: Los equipos de proteccion personal estan establecidos en la tabla de
EPP.

4 Sostener el tubo con una mano y con la Realizar el corte de Tubo Cuadrado
con la Sierra de disco de corte que se encuentra en su caballete, cada tubo
debe ser sostenido por un ayudante mientras el otro operario realiza el corte.

Nota: Los dos operarios deberan utilizar los EPP establecidos en la tabla de
EPP.

5 Realizar los cortes de manera de pausada, siguiendo los pasos adecuados
para no sobrecargar al operario.

Nota: En caso de fatiga o cansancio notificar a su supervisor.
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— CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SP-00

AR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
YA L Instructivo Corte de Tubos Pag. 03 de pags. 03
Cuadrados para Cortador de Chapa
Metélica

5. BIBLIOGRAFIA

(Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)
(Gémez, 2021)

(-Cuesta, 2019)

(INSST, Equipos de proteccion personal , 2021)

6. CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio Fecha Aprobado por
Se realizan cambios al
contenido del procedimiento Sr. Victor Yaulema
con respecto Gerente General
7. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Tabla de Equipos de proteccion personal para el area de produccion de Car Buss

Equipos de proteccion personal para el Area de Produccién de Car Buss

Puesto de Trabajo Equipo Norma
Zapato F.51.1.21
Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020

Area de Produccion Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020
Visores UNE EN 166:2002
Respirador CAR.162.1.22
Auditivos UNE-EN 458:2005
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¢) Procedimiento para soldador

— CAR BUSS YAULEMA
AR-BUSS Riobamba CODlGQZ_ PR-APSD-OO
YAULEMA PROCEDIMIENTO No. Revision: 00
‘ﬁﬁﬁ SOLDADOR Pag. 01 de pags. 05
PR
1. OBJETO

Especificar los pasos a seguir por parte del Soldador y reducir riesgos ergonémicos en
el desarrollo de sus actividades.
2. ALCANCE
Este documento es aplicable al area de estructurado de Car Buss Yaulema, comprende
todas las actividades que realizara el soldador de estructura.

3. REFERENCIA

Libro Elementos de Administracion Industrial- Herramientas
y Aplicaciones

INS-SOL-00 Instructivo para soldadura

ISG.ED.003 Equipos de proteccion industrial

4. RESPONSABILIDADES
El responsable de dar seguimiento a la implementacion de este procedimiento es el
Gerente General de Car Buss Yaulema.
El responsable que realice los trabajos de soldadura debera seguir lo establecido en el
instructivo INS-SOL-00
El Supervisor de Car Buss quien debe supervisar las actividades realizadas por el
soldador en su puesto de trabajo.

5. DETALLE DE LOS FORMATOS GENERADOS

Cddigo Detalle
PR-APSD-00 Procedimiento de Area de Produccion Soldador
INS-SOL-00 Instructivo Soldador

6. TERMINOS Y DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se
siguen en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo
(Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla,. (-Cuesta, 2019)
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CAR BUSS YAULEMA

Riobamba

e e

PROCEDIMIENTO PARA SOLDADOR

CODIGO: PR-APSD-00
No. Revision: 00
Pag. 02 de pags. 05

7. CONTENIDO

PROCESOS

‘ Devaoluciones

5

PIEZAS ARMADAS

Fiezas estructurales y
acabados

‘ Piezas eléctricas

EQUIPOS DE
PROTECCIOM

® 66

P

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PARA SOLDADOR

ESTRUCTIURADO

!

Recepcion de materiales

|

Soldar anclajes

m

I

Tejer piso

I

Soldar cerchas

]
h-l

-

Tender Hila

.

Soldar estructura lateral

b

Seldar perfil de ventanas

h-]

|

Seldar refusrzos

m
-

]

Estructurado de techo

POOO OO

m
o

!

Colocar refuerzos

!

299999 29%F9

Soldar frente

T I
®E

- Pulir cordones de suelda
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S Riobamba
YAULEMA
m,_gf PROCEDIMIENTO PARA
Dirgumae > SOLDADOR

CAR BUSS YAULEMA

00

CODIGO: PR-APSD-

No. Revision: 00
Pag. 03 de pags. 05

PROCEDIMIENTO PARA SUPERVISOR DE PRODUCCION

Ingreso de
material

Proceso

Salida

Recomendacién

Tubos, cerchas
y perfiles

Recepcion de materiales: Se
recibird de corte de chapa los
materiales listos para ser soldados
dentro de la estructura.

Soldar Anclajes: Los anclajes
seran pegados y soldados en los
puntos  designados al  plano
estructural del autobus. Se utilizar la
suelda  apropiada para dicho
procedimiento.

Tejer piso: Cuadra la base del
piso con tubo cuadrado sobre la base
del chasis, seguir la guia de plano
estructural.

Soldar Cerchas: Con ayuda del
personal de estructura, colocar las
cerchas y apuntalar con suelda, .

Tender hilo: Luego de cuadrado
las cerchas y piso, se tendera el hilo a
lo largo de los parantes de la
estructura para verificar que este a
nivel y que siga las lineas de fabrica
establecidas en el plano, revisar
medidas estructurales.

Soldar estructura lateral: Se
soldard la estructura lateral con
puntos de suelda, recordemos que
posteriormente seran reforzados con
soldadura especial

Soldar perfil de ventana:
Apuntalar los perfiles de ventana,
cuadrar las medidas de acuerdo al

plano estructural.

Estructura
Armada previo
forrado

-Entrega de EPP
(Capucha, casco de
suelda, guantes,
zapatos de
proteccion)

-Pausa Activa

-Guiarse en el
instructivo para
soldador INS-SOL-
00
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Tubos,
cerchasy
perfiles

Estructurado de techo: colocar bases
de techo y apuntalar en las cerchas. Fijar
arnés de seguridad antes de empezar a tejer
y apuntalar la estructura

Colocar refuerzos: Colocar los
refuerzos en toda la estructura, apuntalar-
con suelda, recordar que posteriormente se
realiza el refuerzo con suelda especial.

Soldar frente: Armar y soldar frente,
respaldos, y bases del, frente del autobus

Pulir y limpiar cordones de suelda:
Utilizar la maquina especializada para
pulir los cordones de suelda, recuerde
utilizar los EPP necesarios para esta
actividad., al momento de pulir los
cordones de suelda de la parte superior sera
necesario subir al andamio sin la
maquinaria en las manos

Estructura

Armada previo

forrado

-Pausas
activas

-Dotacién de
EPP (Faja
lumbar, zapatos
punta de acero,
guantes y
protector
auditivo, arnés
de seguridad y
visores)

- Guiarse en
el instructivo
para soldador
INS-SOL-00
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— CAR BUSS YAULEMA
= Riobamba CODIGO: PR-APSD-00
YAULEMA No. Revision: 00
gaﬁ PROCEDIMIENTO PARA Pag. 01 de pags. 05
DA, e SOLDADOR
CONTROL DE CAMBIO
Detalle del cambio Fecha Aprobado por

Se realizan cambios al
contenido del procedimiento
con respecto

Ing. Victor Yaulema
Gerente General

. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Instructivo de soldadura INS-SOL-00

113



c.1) Procedimiento para cortador de chapa metélica

e CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SOL-00
> Riobamba No. Revision: 00
vApﬁ;MA Instructivo Soldadura Metalica Pag. 01 de pags. 04
Lo ‘ =
P
1. OBJETO

Establecer la instruccién a seguir para asegurar los trabajos de soldadura y evitar riesgo
ergonémico y accidentes laborales dentro de Car Buss.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al puesto de Corte de chapa metalica en corte de tubos
cuadrados dentro del area de produccién de Car Buss Yaulema

3. DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se siguen
en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo (Gomez,
2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada que
interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP.- Siglas para equipo de proteccion personal, cuaquer implemento aprobado en norma
que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST, Equipos
de proteccion personal , 2021)

Instructivo.- Transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar sobre una actividad especifica
a realizar.
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CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SOL-00
Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Soldadura Metélica Pag. 02 de pags. 04

4. Contenido del instructivo

Descripcion:
Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Soldadura con Gas

1 Conectar la maquina.
Nota: Revisar el voltaje que la maquina utiliza puede ser 220V o 320V

2 Revisar si hay alambre y el tipo de rodillo que se va a utilizar.
Nota: Los EPP deben estar ya colocados antes de ingresar a su respectiva
area de trabajo.

3 Revisar conexiones de CO2 que no tengan fuga y que el manémetro no tenga
fugas.

4 Colocar la puesta a tierra

5 Revisar que la antorcha de la MIC este encendida.
Nota: La antorcha estara larga y el cable no deberé atascarse.
Recordar siempre utilizar los EPP detallados en este instructivo.

6 Abrir el CO2y regular la velocidad de salida del alambre de acuerdo al tipo
de soldadura que se vaya a realizar.

7 Regular el amperaje y realizar prueba hasta obtener el cordén y la red

8 Al tener listo el equipo, colocarse en la postura de soldar y proceder a realizar
la suelda.
Nota: En caso de fatiga notificar al supervisor.
Los EPP a utilizar serén detallados en este instructivo, cabe tener en cuenta
gue en ningun momento estos deben ser retirados del personal mientras se
este realizando el trabajo.
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—— CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SOL-00
AR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Soldadura Metélica Pag. 03 de pags. 04

DESCRIPCION DETALLADA
Revision Habitual

1 Revisar los aislamientos de los cables eléctricos al comenzar la tarea
desechando los que no estén en buen estado

2 Evitar que los cables descansen sobre objetos calientes, maquinas y lugares
donde puedan dafiarlos

3 No tirar de los cables en su manejo.

4 Las mangueras tendran un largo maximo de 5 metros.

o1

Verificar que los cables no interrumpan la correcta postura del trabajador al
realizar su tarea.

6 En caso de utilizar la suelda con una postura sobre los hombros, colocar el
caballete adecuado para poder realizar esta actividad sin comprometer su
postura natural de trabajo.

Riesgo Ergonomico identificado

-Postura inadecuada
-Dificultad para soldar en altura
-Dificultad de sostener la pistola de suelda con las manos

BIBLIOGRAFIA

(Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)
(Gomez, 2021)

(-Cuesta, 2019)

(INSST, Equipos de proteccion personal , 2021)

CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio Fecha Aprobado por
Se realizan cambios al
contenido del procedimiento Ing. Victor Yaulema
con respecto Gerente General
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et CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-SOL-00
CAR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Soldadura Metélica Pag. 04 de pags. 04

7. ANEXOS
-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Tabla de Equipos de proteccion personal para el area de produccion de Car Buss

Equipos de proteccién personal para el Area de Produccién de Car Buss

Puesto de Trabajo Equipo Norma
Zapato F.51.1.21
Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020

Area de Produccion Casco UNE-EN 397:2012+A1:2012
Guantes NTP 1146: 2020
Visores UNE EN 166:2002
Respirador CAR.162.1.22
Auditivos UNE-EN 458:2005

-Epp para soldadura

Careta. - Con el filtro ahumado para el tipo de soldadura, de acuerdo a las buenas practicas

del pais.

Guantes de soldadura. - Con proteccion contra riesgos mecanicos, calor o fuego de acuerdo
a la normativa vigente en el pais

Ropa de trabajo. - Para la proteccion del cuerpo.

Delantal, mangas y polainas de cuero.- O material de similar caracteristicas de acuerdo a
norma vigente en el pais.

Calzado de seguridad. - Con punta protectora y planta de goma, de acuerdo a la normativa
vigente
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d) Procedimiento para acabados interior y exterior

= CAR BUSS YAULEMA
AR-BUSS Riobamba CODIGO: PR-APAC-00
YAULEMA PROCEDIMIENTO PARA No. Revision: 00
Laﬁ ACABADOS INTERIOR Y Pag. 01 de pags. 04
PR EXTERIOR
1. OBJETO

Especificar los pasos a seguir por parte del trabajador de Acabados de Interior y Exterior
para reducir riesgos ergonémicos en el desarrollo de sus actividades.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al &rea de produccion para el personal de acabados interior
y exterior de Car Buss Yaulema.

3. REFERENCIA

Libro Elementos de Administracion Industrial- Herramientas
y Aplicaciones

INS-SOL-00 Instructivo para soldadura

ISG.ED.003 Equipos de proteccion industrial

MMC-INST Manipulacion manual de cargas

4. RESPONSABILIDADES
El responsable de dar seguimiento a la implementacion de este procedimiento es el
Supervisor de produccion de Car Buss Yaulema.

5. DETALLE DE LOS FORMATOS GENERADOS

Cddigo Detalle

PR-APAC-00 Procedimiento de Area de Instalador de acabados
interiores y exteriores

INS-ACB-00 Instructivo para acabados

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se
siguen en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo
(Gomez, 2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada
que interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)
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PROCEDIMIENTO PARA ACABADOS
INTERIOR Y EXTERIOR

CODIGO: PR-APAC-00
No. Revision: 00
Pag. 02 de pags. 04

7. CONTENIDO

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PARA ACABADOS INTERIOR Y EXTERIOR

PROCESOS

Devoluciones —P@

PIEZAS ARMADAS

Piezas estructurales y
acabados

Piezas eléctricas —»{ E

EQUIPOS DE
PROTECCION
PERSONAL EXTERNO

ACABADOS INTERIOR-
EXTERIOR

Y

Colocar piso

Y

Colocar tablero

Y

Instalar material eléctrico

Y

Instalar dispositivos electrénicos

.

Instalar asientos

-

Instalar sistema c2 video

v

7999999

Realizar prueba

v

Instalar faros

Instalar luces en habitaculos

Instalar luces externas

Instalar plumas

TTPTT

Realizar prueba
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= Riobamba CODIGO: PR-
YAULEMA APAC-00
S"f PROCEDIMIENTO PARA No. Revision: 00
Wl ACABADOS INTERIO Y Pag. 03 de pags. 04

entacién

EXTERIOR

PROCEDIMIENTO PARA FORRADOR DE ESTRUCTURA

Ingreso de
material

Proceso

Salida

Recomendacién

Colocar piso: Colocar planchas
de madera y anclar, tapizar y dejar
secar.

-Piso de madera

Colocar tablero: Subir el tablero
y anclarlo a su base, realizar cortes

-Techos y | para dispositivos electronicos.
molduras  de Instalar material eléctrico:
fibra pasar cableados para conexion
-Dispositivos eléctrica.

electronicos Instalar dispositivos
-Asiento electrénicos: Instalar los
-Sistema de | dispositivos de tablero, luces
video interiores, sistema de seguridad

Instalar asientos: Colocar los
asientos, marcar y hacer los huecos
para anclarlos. Revisar su anclaje y
funcionalidad.

Instalar sistema de video:
Colocar pantallas y sistema de video,
probar su encendido.

-Autobus listo
para pintura

-Entrega de EPP
(Capucha, casco de
suelda, guantes,
zapatos de
proteccion)

-Pausa Activa

-Instructivo INS-
ACB-00
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=== CAR BUSS YAULEMA
CAR-BUSS Riobamba CODIGO: PR-APAC-00
YAULEMA No. Revision: 00
fﬁ‘ﬁ PROCEDIMIENTO PARA Pag. 04 de pags. 04
DB o ACABADOS INTERIOR Y
EXTERIOR
1. CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio Fecha

Aprobado por

Se realizan cambios al
contenido del procedimiento
con respecto

Ing. Daniel Lopez
Supervisor de Planta

2. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas
-Instructivo para acabados interior y exterior

PR-APS-08
INS-ACB-00
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d.1) Instructivo Para acabados interior y exterior

p— CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00
= Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Para acabados interior Pag. 01 de pags. 03
y exterior

1. OBJETO
Establecer la instruccion a seguir para asegurar los trabajos realizados en acabados
interiores y exterior para evitar riesgo ergonémico y accidentes laborales dentro de Car
Buss.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al puesto de Acabados interior y exterior dentro del area
de produccion de Car Buss Yaulema

3. DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se siguen
en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo (Gomez,
2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada que
interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP.- Siglas para equipo de proteccion personal, cuaquer implemento aprobado en norma
que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST, Equipos
de proteccion personal , 2021)

Instructivo. - Transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar sobre una actividad
especifica a realizar.
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CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00

Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Para acabados interior Pag. 02 de pags. 03
y exterior

4. Contenido del instructivo

Descripcion:
Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Instalacion de acabados
1 Revisar la tarea a realizar

Nota: Las tareas son establecidas por el Supervisor a cargo

De acuerdo a la tarea a realizar pedir en bodega las herramientas necesarias.

Nota: Revisar el estado de cada una de las herramientas.

Alistar su area de trabajo con todo lo necesario para cumplir su cometido,
herramientas, extensiones de corriente, mesa de trabajo y en caso de ser
necesario pedir ayuda en caso de carga de partes del autobus.

Nota: Para este punto, el trabajador debe estar dotado de todos sus EPP.

Trasladar piezas mdviles del area de almacenamiento a su puesto de trabajo,
utilizar los EPP necesarios para carga, en caso de sobrepasar los 35
Kilogramos establecidos por la norma, pedir ayuda a un compafiero de
trabajo.

Nota: Para la realizacion de esta actividad, tener en cuenta el Manual de
levantamiento de Carga

Colocar las piezas a instalar de acuerdo a su peso solo o con ayuda de el otro
operario de la seccion, realizar medias de instalacion para su posterior corte
o anclaje dependiendo la parte a instalar.

Nota: La utilizacion de EPP es necesaria para evitar riesgo ergonémico, en
toda ocasion los pies deberan estar apoyados al piso, en caso de existir
apoyos mecanicos o estructuras en las cuales poder apoyarse, su utilizacion
sera obligatoria.
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= CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00
AR-BUSS Riobamba No. Revision: 00
YAULEMA Instructivo Para acabados interior Pag. 03 de pags. 03
= y exterior
DASHE
Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Revision Habitual
1 Revisar los aislamientos de los cables eléctricos al comenzar la tarea
desechando los que no estén en buen estado
2 Evitar que los cables causen caidas y el libre manejo de equipos,
herramientas y partes moviles.
3 Verificar que andamios, escaleras y mesas de trabajo estén en buen estado
4 Los equipos de proteccion deberan estar en un estado éptimo de ser contrario
notificar a su supervisor para su reposicion.
5 Si sufre de alguna dolencia generada por carga postural debido a su trabajo,
notificar al supervisor quien tomara la medida de control pertinente.
Riesgo Ergonomico identificado
-Postura inadecuada
-Dificultad para manejo de equipos
-Falta de equipos mecanicos

5. BIBLIOGRAFIA

(Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)
(Gomez, 2021)

(-Cuesta, 2019)

(INSST, Equipos de proteccion personal , 2021)
(INSHT, Manual de cargas-Guia Técnica MMC)
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= CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00
A D- Riobamba No. Revision: 00
YAULEMA Instructivo Para acabados interior Pag. 04 de pags. 04
=y y exterior
8 T
DS
6. CONTROL DE CAMBIO
Detalle del cambio Fecha Aprobado por

Se

contenido del
con respecto

cambios al
procedimiento

realizan

Ing. Victor Yaulema

Gerente General

7. ANEXOS
-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Tabla de Equipos de proteccion personal para el area de produccion de Car Buss

Equipos de proteccion personal para el Area de Produccién de Car Buss

Puesto de Trabajo

Area de Produccion

Zapato
Casco
Guantes
Casco
Guantes
Visores

Respirador

Auditivos

Equipo

Norma
F.51.1.21
UNE-EN 397:2012+A1:2012
NTP 1146: 2020
UNE-EN 397:2012+A1:2012
NTP 1146: 2020
UNE EN 166:2002
CAR.162.1.22
UNE-EN 458:2005
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e) Procedimiento para Pintura de Car Buss

CAR BUSS YAULEMA
= Riobamba
AR-BUSS CODIGO: PR-PNT-
YAULEMA PROCEDIMIENTO PARA | 00 o
uiﬁ% PINTURA No. Revision: 00
))x.ﬁ:gz,ek:&:.mj’ Pag. 01 de pags. 04

1. OBJETO
Especificar los pasos a seguir por parte del Pintor y reducir riesgos ergonémicos en el
desarrollo de sus actividades.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al &rea de produccién para los pintores Car Buss Yaulema,
comprende todas las actividades que realizara el Pintor en su puesto de trabajo.

3. REFERENCIA

Libro Elementos de Administracion Industrial- Herramientas
y Aplicaciones
ISG.ED.003 Equipos de proteccion industrial
MMC-INST Manipulacion manual de cargas

4. RESPONSABILIDADES
El responsable de dar seguimiento a la implementacion de este procedimiento es el
Supervisor de produccion de Car Buss Yaulema.

5. DETALLE DE LOS FORMATOS GENERADOS
Cadigo Detalle
PR-PNT-00 Procedimiento de Area de Produccién en Pintura

6. TERMINOS Y DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se
siguen en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo
(Gomez, 2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada
que interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,

huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)
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= CAR BUSS YAULEMA
AR-BUSS Riobamba CODIGO: PR-PNT-00
YAULEMA No. Revision: 00
f‘f PROCEDIMIENTO PARA PINTURA Pag. 02 de pags. 04
DI

7. CONTENID
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PARA PINTURA
PROCESOS PINTURA
PIEZAS ARMADAS | Preparar Material |

I

Piezas estructurales y | Lijar piezas del autobus |
acabados l_

EQUIPOS DE | Pulir |
PROTECCION - l

| Masillar |

g

| Lijar excedents |

-

| Limpiar polvo
L 4

| Aplicar primera capa de pintura

disefo

¥
Aplicar segunda etapa de pintura vy |

| Aplicar primer
¥

Pulir
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CAR BUSS YAULEMA

Riobamba

PROCEDIMIENTO PARA

PINTURA

00

CODIGO: PR-PNT-

No. Revision: 00
Pag. 03 de pags. 04

PROCEDIMIENTO PARA FORRADOR DE ESTRUCTURA

Area

Proceso

Salida

Recomendacién

eanjuid

-Lijas
-Masilla
-Base
-Pintura
-Mopa

-Pulimento

Preparar
material:
Preparar
material para
proceso de
pintura.

Colocar
tablero: Subir
el tablero vy
anclarlo a su
base, realizar
cortes para
dispositivos
electronicos.

Lijar: Lijar
las piezas y
partes del
autobds  con
varios tipos de
lija para
conseguir el
acabado
deseado pasar
cableados para

conexion

eléctrica.
Pulir: Con

lija fina lijar

las partes con
imperfecciones
que se
encuentren en
la unidad

Masillar:
Coger fallas de
partes del
autobis  con

Autobus
pintado

-Entrega de EPP
(mascarilla, ropa de
trabajo, visores,
audifonos)

-Pausa Activa
-Rotacion de
personal
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masilla y lijar
excedentes de
material.

Limpiar
polvo: Limpiar
el excedente de
polvo en partes
y piezas del
autobus.

-Fisico

Aplicar
base de
pintura:
Preparar
pintura base y
aplicar en toda
la unidad,

Aplicar
segunda mano
de pintura:
Aplicar la
segunda mano
de pintura que
cubrira el
disefio
establecido en
el contrato

Aplicar
primer:
Aplicar brillo
automotriz

Pulido:
Aplicar cera y
pulir el
autobus,
utilizar
pulimento
automotriz y la
maquina
especializada
para este
trabajo.

zapatos
proteccion,
mascarilla)

-Pausa Activa

de
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— CAR BUSS YAULEMA

AR-BUSS Riobamba CODIGO: PR-PNT-00
YAULEMA No. Revision: 00
..af _ PROCEDIMIENTO PARA Pag. 04 de pags. 04
DA e PINTURA

CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio Fecha Aprobado por
Se realizan cambios al
contenido del procedimiento Ing. Victor Yaulema
con respecto

. ANEXOS

-Manual de levantamiento de cargas PR-APS-08
-Instructivo para pintura y lijado INS-PNT-00




e.1) Instructivo para lijado y pintura

e CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-PNT-00
> Riobamba No. Revision: 00
vApﬁ;MA Instructivo Para Lijado y Pintura Pag. 01 de pags. 03
Lo ‘ =
DS
1. OBJETO

Establecer la instruccion a seguir para asegurar los trabajos realizados en acabados
interiores y exterior para evitar riesgo ergonémico y accidentes laborales dentro de Car
Buss.

2. ALCANCE
Este documento es aplicable al puesto de Acabados interior y exterior dentro del area
de produccion de Car Buss Yaulema

3. DEFINICIONES
Procedimiento. - Hacen referencia a una serie de actividades pasos y etapas que se siguen
en los procesos (Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)

Riesgo Laboral: Posibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabajo (Gomez,
2021)

Accidente de trabajo: Suceso anormal que se presenta de forma brusca e inesperada que
interrumpe la jornada normal de trabajo. (Gomez, 2021)

Trastorno musculo esquelético: Alteraciones que sufren las articulaciones, musculos,
huesos etc, causadas por el trabajo y el entorno en el que se desarrolla, afectando también,
hombros, extremidades superiores e inferiores. (-Cuesta, 2019)

EPP.- Siglas para equipo de proteccion personal, cuaquer implemento aprobado en norma
que sirva para reducir y evitar dafio al trabajador en su puesto de trabajo (INSST, Equipos
de proteccion personal , 2021)

Instructivo. - Transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar sobre una actividad
especifica a realizar.
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CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00
Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Para Lijado y Pintura Pag. 01 de pags. 03

4. Contenido del instructivo

Descripcion:

Paso No |

DESCRIPCION DETALLADA

Instalacion de acabados

1

Revisar la tarea a realizar

Nota: Las tareas son establecidas por el Supervisor a cargo

De acuerdo a la tarea a realizar pedir en bodega las herramientas necesarias.

Nota: Revisar el estado de cada una de las herramientas.

Alistar las lijas que seran necesarias para igualar superficies de fibra

Nota: Para este punto, el trabajador debe estar dotado de todos sus EPP.

Lijar con una LI1JA 80 partes metalicas expuestas para igualar las capas antes
realizadas de fibra.

Nota: De acuerdo al analisis ergonémico donde se encontrd un riesgo alto,
se debe realizar pausas activas, en caso de presentar dolencias o molestias en
el desarrollo de la actividad, debe notificarse al supervisor quien tomara
cartas sobre el asunto.

-Utilizar la lijadora manual en caso de ser necesario para quitar
imperdfecciones.

Aplicar, resina, masilla y secante para cubrir imperfecciones y dar forma a
partes que la fibra no tenia.

Igualar masilla con lijas 100 y 120

Nota: De acuerdo al analisis ergonémico donde se encontrd un riesgo alto,
se debe realizar pausas activas, en caso de presentar dolencias o molestias en
el desarrollo de la actividad, debe notificarse al supervisor quien tomara
cartas sobre el asunto.

-Utilizar la lijadora manual en caso de ser necesario para quitar
imperfecciones.
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7 Aplicar Wash Prime en superficies metélicas
Nota: Utilizar proteccion respiratoria obligatoriamente
= CAR BUSS YAULEMA CODIGO: INS-ACB-00
= Riobamba No. Revision: 00
Instructivo Para Lijado y Pintura Pag. 01 de pags. 03

YAULEMA

Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Instalacion de acabados

8 Preparar el fondo Glassury para aplicarlo en todo el bus
Nota: El area de trabajo debe estar libre de polvo, en caso de presentar
dolencias en extremidades superiores debido al trabajo notificar a su
supervisor a cargo

9 Pulir nuevamente con lija 220 y 320 para pulir las irregularidades
encontradas

10 Limpiar la unidad con Tac Clock

11 Aplicar pintura base, la misma llegara preparada por un proveedor externo
Nota: De acuerdo al analisis ergonémico donde se encontro un riesgo alto,
se debe realizar pausas activas, en caso de presentar dolencias o molestias en
el desarrollo de la actividad, debe notificarse al supervisor quien tomara
cartas sobre el asunto.

12 Delinear

13 Aplicar pintura poliéster de acuerdo al disefio de la unidad
Nota: De acuerdo al analisis ergonémico donde se encontrd un riesgo alto,
se debe realizar pausas activas, en caso de presentar dolencias o molestias en
el desarrollo de la actividad, debe notificarse al supervisor quien tomara
cartas sobre el asunto.

14 Aplicar 3 capaz de brillo, cada aplicacion debera tener su tiempo de secado
adecuado para la siguiente capa a aplicar.
Nota: Utilizar proteccidn respiratoria obligatoriamente, verificar el estado
de los equipos, notificar molestias a su Supervisor.

15 Aplicar pulimento en todo el autobus y con la Mopa pulir ligeramente.
Nota: Este proceso dura dos horas aproximadamente, tomar las pausas
activas y el rote de personal adecuadamente
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Paso No | DESCRIPCION DETALLADA
Revision Habitual

1 Revisar mangueras y equipos en buen estado

2 Utilizar los EPP respiratorios obligatoriamente

3 Verificar que andamios, escaleras y mesas de trabajo estén en buen estado

4 Los equipos de proteccion deberan estar en un estado 6ptimo de ser contrario
notificar a su supervisor para su reposicion.

5 Si sufre de alguna dolencia generada por carga postural debido a su trabajo,
notificar al supervisor quien tomara la medida de control pertinente.

Riesgo Ergondémico identificado

-Postura inadecuada
-Dificultad para manejo de equipos
-Movimientos repetitivos

5. BIBLIOGRAFIA

(Burgos Arcos & Villacrés Cevallos, 2024)
(Gomez, 2021)

(-Cuesta, 2019)

(INSST, Equipos de proteccion personal , 2021)
(INSHT, Manual de cargas-Guia Técnica MMC)
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Instructivo Para Lijado y Pintura

CODIGO: INS-ACB-00
No. Revision: 00
Pag. 01 de pags. 04

6. CONTROL DE CAMBIO

Detalle del cambio

Fecha

Aprobado por

Se

contenido del
con respecto

realizan cambios al
procedimiento

Ing. Victor Yaulema

Gerente General

7. ANEXOS

-Tabla de Equipos de proteccion personal para el rea de produccion de Car Buss

Equipos de proteccién personal para el Area de Produccién de Car Buss

Puesto de Trabajo

Area de Produccion

Equipo
Zapato
Casco
Guantes
Casco
Guantes
Visores
Respirador
Auditivos

Norma
F.51.1.21
UNE-EN 397:2012+A1:2012
NTP 1146: 2020
UNE-EN 397:2012+A1:2012
NTP 1146: 2020
UNE EN 166:2002
CAR.162.1.22
UNE-EN 458:2005
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c. Capacitacion

Se propuso planificar capacitaciones al personal sobre técnicas adecuadas de levantamiento y
manejo de materiales para evitar lesiones en la espalda y los masculos, procedimientos de
soldadura en sitios de dificil acceso o incomodos, técnicas de lijado manual y mecénico, técnicas
de pintura automotriz entre otros mejoren el desempefio y disminuyan el indice de riesgo
ergonémico. Para lo cual la alta direccidn por politicas internas de la empresa procede a buscar
una institucion externa que abarque todos estos aspectos relacionados a la formacion del personal.
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CAPITULO 5: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones

Mediante la actualizacion de la matriz de riesgos laborales en la empresa Car Buss Yaulema,
se pudo evidenciar y contemplar, riesgos relacionados a la ergonomia en los puestos de trabajo,
cabe mencionar que para el cumplimiento de este objetivo se utilizd la matriz de riesgos, bajo la
Matriz INSHT, por contemplar varias aristas que otros métodos no evaltan, de acuerdo al anexo
1, matriz de riesgos laborales, se identifico un alto indice de riesgos ergonémicos dentro del area
de produccidn, razén por la cual se procedié a continuar con el estudio ergonémico de dichos
puestos de trabajo.

A través de la observacion en las visitas de campo a la empresa se ha constatado y documentado
imagenes que muestran que en el area de produccion existe la adopcion de posturas inadecuadas
al momento de realizar sus actividades, una vez realizada la visita de campo se procedio a la
aplicacion del cuestionario de factores de riesgo ergondmicos y dafios espariol desarrollado por el
ISTAS, encontrando molestias a nivel cuello, hombros y/o espalda dorsal, espalda lumbar, codos,
manos y mufiecas, piernas, rodillas y pies, por lo cual se procede a la aplicacion técnica de métodos
de evaluacion ergonomica de acuerdo a las actividades que mayor relevancia tienen en los puestos
de trabajo.

Con el uso de INSHT, se procede a evaluar los pues de trabajo de acuerdo a la clasificacion
descrita en la tabla 18 del presente documento, seleccion del método de evaluacion, para lo cual
se utilizd6 metodologias como OCRA CheckList, RULA, NIOSH y ROSA, obteniendo como
resultado indices altos de riesgos ergondémicos en los puestos de trabajo forrador de estructura,
instalador de acabados interiores, Lijador y pintor de interiores y exterior, para lo cual se procede
de manera verbal brindar recomendaciones al jefe de proceso y gerente de la empresa Car Bus
Yaulema, previo a la elaboracion de medidas correctivas ante estos sucesos.

La elaboracion de manual de procedimientos general para la empresa Car Buss Yaulema,
permitird la disminucién de afecciones musculo esqueléticas, en los puestos de trabajo forrador de
estructura, instalador de acabados interiores, Lijador y pintor de interiores y exterior, evitando
deterioros en la salud del trabajador y la presencia de futuras enfermedades laborales.

5.2 Recomendaciones

Es recomendable actualizar la matriz de riesgos laborales cada dos afios, de acuerdo a lo
mencionado en la Resolucion MDT-001-2024, a fin de realizar los cumplimientos solicitados por
los organismos de control, y la prevencion de la seguridad y salud en el trabajo. Esto permitird que
la empresa actlie de manera inmediata ante posibles accidentes o enfermedades laborales que se
puedan presentar dentro de la institucion, asi como el ausentismo que es una causa directa de los
riesgos ergonémicos.



Se sugiere la creacion de un departamento de salud y seguridad laboral que supervise y coordine
las actividades relacionadas con la ergonomia en la empresa. Este equipo puede ayudar a garantizar
una implementacion efectiva de las medidas propuestas y a mantener un enfoque proactivo en la
gestion de los riesgos ergondmicos, generando un ahorro a largo plazo y una disminucion
significativa ante molestias corporales y trastornos musculoesqueléticos.

Por otra parte, se recomienda la implementacion de un programa de capacitacion en ergonomia
para todos los trabajadores del area de produccion. Esto ayudara a aumentar la conciencia sobre
los riesgos ergondmicos y promoverd practicas de trabajo seguras. También es importante
establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar la efectividad de las medidas preventivas
y correctivas implementadas. Esto permitira realizar ajustes y mejoras segin sea necesario para
garantizar un entorno laboral ergonémicamente seguro

Es importante establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar la

Analizar mas a profundidad las acciones que realiza el trabajador en las actividades de
instalacion de techo, para poder generar soluciones como pueden ser mas personas al momento de
levantar el peso o desarrollar herramientas que minimicen el riesgo a sufrir lesiones.

- Buscar actividades de pausas activas o ejercicios para que el trabajador practique en la empresa
0 en casa después de la jornada de trabajo, las mismas que ayuden a precautelar la salud de la
persona.

-Dar a conocer mediante charlas y capacitaciones programadas los manuales que en este
documento se sugiere para que el personal del area de produccién tenga un conocimiento sobre
riesgos y puedan realizar sus actividades guiadas y seguras de acuerdo a los manuales e instructivos
generados tras la evaluacion a sus puestos de trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1 Oficio actualizacion de informacion

Victor




Anexo 2 Matriz de riesgos especificos
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Anexo 3 Cuestionario de factores de riesgo ergonémicos y dafios.

CUESTIONARIO DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS Y DANOS

Este cuestionario prefende idenfificar factores de riesgo ergondémicos y dafios
presentes en los puestos de frabdajo seleccionados para su andlisis. El cuestionario es
anénimo y voluntario v el fratamiento de los datos realizado por los miembros del
Grupo Ergo, sera confidencial.

Por favor, RESPONDE A TODAS LAS PREGUNTAS senalande con X la casilla
correspondiente.

Fecha de cumplimentacién: | i(dia)/i  (mes)/ |}

DATOS PERSONALES Y LABORALES

1. Eres:
Hombre ]
Mujer =]
2. ;Qué edadtienes? ............. (arfios)

3. Tu horario es:
Turno fijo de mafana
Turno fijo de tarde

Turno fijo de noche
Turno rotativo

Jornada partida (mafiana y tarde)
Horario iregular

Oo:io:o:i0;0:0

4. Tu confrato es:
Indefinido
Eventual (ftemporal)

5. Del siguiente listado de puestos de frabajo, marca EL PUESTO EN EL QUE TRABAJAS
HABITUALMENTE (solo tienes que marcar un Unico puesto de trabajo al que te referirds al
responder al cuestionario):

Supervisor de produccidn [m
Cortador de chapa metélica o
Forrador de estructura o
Soldador o
Instalador de acabados interiores O
Instalador de acabados exteriores =
Lijador O
Pintor de interiores y exteriores o

Pagina1de?7

143



¢Cudnto tiempo llevas frabajando en este puesto?

Menos de 1 afio

Entre 1y 5 afos

Mds de 5 afios o

Habitualmente, jcudntas horas al dia trabajas en este puesto?
4 horas o menos
Mdas de 4 horas o

DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

6. Para cada zona corporal indica si tienes MOLESTIA O DOLOR, su FRECUENCIA, si te ha
IMPEDIDO REALIZAR TU TRABAJO ACTUAL, y si esa molestia o dolor se han producido COMO
CONSECUENCIA DE LAS TAREAS QUE REALIZAS EN EL PUESTO MARCADO EN LA PRIMERA
PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5).

sTienes molestia o 2Con qué sTe ha 2Se ha
dolor en esta zona?2 frecuencia? impedido producido
alguna vez como
redlizar tu consecuencia
TRABAJO de las tareas del
ACTUAL? PUESTO
MARCADO?
Molestia Dolor A Muchas Sl N
veces veces
Cuello,
hombros
/\ / y/o m o o o a o
\ espalda
dorsal

=
R |

'\ ,‘ Codos m] m] a m] m| [m|

Manos

l.v TT\I\ y/o o a m] a o O

mufiecas

n e
" Piernas O o o a o O

'l Rodillas o m} m} o o O

\l

)’R Pies u] u] o o m] O
Pagina2de?7
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POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO

Contesta a cada pregunta SIEMPRE EN RELACION CON UNA JORNADA HABITUAL EN EL PUESTO
DE TRABAJO MARCADO EN LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5).

7. ¢Durante CUANTO TIEMPO fienes que frabajar adoptando o redlizando estas posturas?

Nunca/ Entre 30 Entre Mdas
Menos de minutos y 2y 4 de 4
30minutos 2 horas horas horas
Sentado (Silla, taburete, vehiculo, o o o o

apoyo lumbar, etc.)

De pie sin andar apenas

Caminando

Caminando mientras subo o bajo
niveles diferentes (peldaiios,
escalera, rampa, etc.)

De rodillas/en cuclillas

Tumbado sobre la espalda o sobre
un lado

8. ;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o | Esta postura, ;fienes que
realizando estas posturas de CUELLO/CABEZA? REPETIRLA cada pocos
segundos, o MANTENERLA
FIJA un tiempo?

Nunca/ Entre 30 Entre  Mdés La repito La mantengo
Menos de minutosy 2y4 de4 fija
30 minutos 2 horas horas horas
@%\ Inclinar el
cuello/cabeza o u] o o u] O
hacia delante
~3 )
TJ‘ > Inclinar el
i\ cuello/cabeza u] o O o (u] u]
hacia atras
& Inclinar el
4T cuello/cabeza
o o O o o o

hacia un lado
o ambos

Girar el
cuello/cabeza

%—i\
[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
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RECUERDA: TODAS LAS PREGUNTAS SE REFIEREN AL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS MARCADO EN

LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)

9. ¢Durante CUANTO TIEMPO fienes que frabajar adoptando o
realizando estas posturas de ESPALDA/TRONCO?

Esta postura, ;tienes que
REPETIRLA cada pocos
segundos, o MANTENERLA
FIJA un tiempo?

Nunca/ Entre 30 Enfre  Mdas La repito La mantengo
Menos de minutosy 2y4 de4 fija
30 minutos 2 horas horas horas
Inclinar la
espalda/tronco m] O O O ] O
hacia delante
Inclinar la
espalda/tronco O O O O O O
hacia atras
Inclinar la
espalda/tronco
: o O O o o ]
hacia un lado o
ambos
Girar la
) espalda/tronco 2 H H c c &

10. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que frabajar adoptando o
redlizando estas posturas de HOMBROS, MUNECAS Y TOBILLOS/PIES?

Nunca/ Entre 30 Entre  Mds
Menos de minutosy 2y4 de4
30minutos 2 horas horas horas

Esta posturq, jfienes que
REPETIRLA cada pocos
segundos, o MANTENERLA
FIJA un tiempo?

La repito La mantengo
fija

Las manos por
\\1“’ encima de la
cabeza o los
\“l codos por
J.l encima de los
hombros

Una o ambas
— \% munecas
{\} o dobladas hacia
arriba o hacia
P, A abajo, hacia los
‘\\“(’ \%/  lados o giradas
O d (giro de

antebrazo)
@ Ejerciendo

“;\\ presién con uno o O O O
de los pies

Pagina4de7
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RECUERDA: TODAS LAS PREGUNTAS SE REFIEREN AL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS MARCADO EN
LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)

11. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que frabajar realizando estas acciones con las MANOS?

Nunca/ Entre 30 Entre Mas
Menos de minutos y 2y 4 de 4
30 minutos 2 horas horas horas
Sostener, presionar o
'/ levantar objetos o
‘}:p ( herramientas con los o u] ] o
""’ dedos en forma de
pinza
( \ Agarrar o sujetar con
\v L fuerza objetos o
(' - herramientas con las = = = =
W manos
73
< % Utilizar de manera
\/ 'fy intensiva los dedos
AN (ordenador, controles,
O m} O O

botoneras, mando,
/f A" calculadora, caja
. registradoraq, etc.)

12. ;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones relacionadas con
la exposicién a VIBRACIONES y/o IMPACTOS?

Nunca/ Entre 30 Entre Mds
Menos de minutos y 2y 4 de 4
30 minutos 2 horas horas horas

Trabajar sobre
superficies vibrantes
(asiento de vehiculo, O O O O
plataforma o suelo
vibrante, etc.)
Utilizar herramientas
y mdquinas de
impacto o vibrantes
(taladro,
remachadora,
amoladora, martillo,
grapadora
neumdtica, etc.)

- Utilizar la mano (el
pie o larodilla)
) como mattillo, O O O O
l I golpeando de forma
- repetida
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RECUERDA: TODAS LAS PREGUNTAS SE REFIEREN AL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS MARCADO EN
LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)

13. MANIPULACION MANUAL DE CARGAS DE MAS DE 3KG EN TOTAL. Responde en relacién a
cada una de las tres acciones.

¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que Los PESOS que con mayor
LEVANTAR trabajar realizando esta accién? frecuencia levantas son de:
MANUALMENTE, objetos, | 5 Nunca/Menos de 30 minutos o Enfre 3y 5kg
herromientas, materiales | 5 Entre 30 minutos y 2 horas o Entre 5y 15kg
de MAS DE 3KG o Entre 2y 4 horas o Entre 15y 25kg
o Mdas de 4 horas o Mas de 25kg
Senala si habitualmente:

Levantas la carga tu solo/a (sin ayuda de otra persona)

Levantas la carga por debajo de tus rodillas

Levantas la carga por encima de tus hombros

Mantienes los brazos extendidos sin poder apoyar la carga en tu cuerpo
Levantas la carga con dificultad por no tfener buen agarre (sin asq)
Tienes que levantar la carga cada pocos segundos

oo oo o

[u]

¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que

Los PESOS que con mayor

TRANSPORTAR trabajar realizando esta accién? frecuencia transportas son de:
MANUALMENTE objetos, | o Nunca/Menos de 30 minutos Entre 3y 5kg
herramientas, materiales | o Entre 30 minutos y 2 horas o Entre 5y 15kg
de MAS DE 3KG | o Entre 2y 4 horas o Entre 15y 25kg
| o Més de 4 horas o Mds de 25kg

9 ' Seiiala si habitualmente:
; \ o Transportas la carga tu solo/a (sin ayuda de otfra personaq)
o Transportas la carga con los brazos extendidos sin apoyar la carga en fu
‘ cuerpo y sin doblar los codos.
o Transportas la carga con dificultad por no tener buen agarre (sin asa)
Caminas mdas de 10 metros transportando la carga
o Tienes que fransportar la carga cada pocos segundos

EMPUJAR Y/O ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando esta accién?
ARRASTRAR o Nunca/Menos de 30 minutos
MANUALMENTE o o Entre 30 minutos y 2 horas

utilizando algin equipo ‘ o Entre 2y 4 horas
(carretilla, transpaleta, | 5 pMdas de 4 horas

carro,...) objetos, | Sefiala si habitualmente:
herramientas, materiales | o Tienes que hacer mucha fuerza para iniciar el empuje y/o arrastre
de MAS DE 3KG | o Tienes que hacer mucha fuerza para desplazar la carga

Py o Lazona donde fienes que poner las manos al empujar y/o arrastrar no es

adecuada (muy alta, muy baja, dificil de agarrar, etc.)

Tienes que caminar mdas de 10 metros empujando y/o amrastrando la
carga

Tienes que empujar y/o arrastrar la carga cada pocos segundos

[m]

0
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RECUERDA: TODAS LAS PREGUNTAS SE REFIEREN AL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS MARCADO EN
LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)

14. En general, ;cémo valorarias las EXIGENCIAS FiSICAS DEL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS
MARCADO EN LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)?

Muy bajas
Bajas
Moderadas
Altas

Muy altas

o:io:i0:0:i0

15. En relacién a las POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL PUESTO DE TRABAJO QUE HAS
MARCADO EN LA PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5), ;jcudles piensas que
afectan mas a tu SALUD Y BIENESTAR?

Indica cualquier otra CUESTION, COMENTARIO U OBSERVACION que consideres de interés en
relacién con los temas tratados en el cuestionario:

Pagina7de 7
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Anexo 4 Tabulacion del cuestionario de factores de riesgo ergonémicos y dafios.

1. Eres
SEXO No. De Trabajador
Masculino 19
Femenino 0

SEXO DEL PERSONAL No. De Trabajador

20

15

10

NN

Masculino

- 4

Femenino

2. ¢Qué edad tienes?

EDAD DEL PERSONAL

Edad

No. De Trabajador

De 20-30

12

De 30-45

7

EDAD DEL PERSONAL No. De Trabajador

100%

80%

60%

40%

20%

NN

0%

De 20-30

De 30-45

3. Tu horario es:

HORARIO DEL PERSONAL

Turno

No. De Trabajador

Fijo de mafiana 16
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Fijo de tarde

Fijo de noche

Turno rotativo

Jornada Partida

Horario irregular

=N |O O |O

20
15
10

(6]

HORARIO DEL PERSONAL No. De Trabajador

————

Fijo de Fijo de Fijo de
mafnana tarde noche

Turno Jornada
rotativo Partida

Horario
irregular

4. Tu contrato es:

TIPO DE CONTRATO

Tipo de contrato

No. De Trabajador

Indefinido

16

Eventual

3

TIPO DE CONTRATO No. De Trabajador

20

15

10

NN

Indefinido

Eventual

5. Del siguiente listado de puestos de trabajo, marca EL PUESTO EN EL QUE
TRABAJASHABITUALMENTE (solo tienes que marcar un Unico puesto de trabajo
al que te referiras al responder al cuestionario):

PUESTO DEL TRABAJADOR

Puesto

No. De Trabajador

Supervisor de produccion 1
Cortador de chapa metalica 3
Forrador de estructura 3
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Soldador 3
Instalador de acabados interiores 2
Instalador de acabados exteriores 3
Lijador 3
Pintor de interiores y exteriores 1

Total 19

PUESTO DEL TRABAJADOR No. De Trabajador

5.1.¢Cuénto tiempo llevas trabajando en este puesto?

TIEMPO LABORANDO
Tiempo No. De Trabajador
Menos de 1 afio 1
Entre 1y 5 aios 10
Mas de 5 afios 8
Total 19
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TIEMPO LABORANDO No. De Trabajador

o N A O ©®

Menos de 1 aio Entre 1y 5 aiios Mas de 5 afios

5.2.Habitualmente, ¢cuéntas horas al dia trabajas en este puesto?

HORAS TRABAJANDO
Tiempo No. De Trabajador
4 horas o menos 1
Mas a 4 horas 18
Total 19

HORAS TRABAJANDO No. De Trabajador

20

15

10
5 Ay

4 horas o menos Mas a 4 horas

6. DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

Para cada zona corporal indica si tienes MOLESTIA O DOLOR, su FRECUENCIA, si te
ha IMPEDIDO REALIZAR TU TRABAJO ACTUAL, y si esa molestia o dolor se han
producido COMOCONSECUENCIA DE LAS TAREAS QUE REALIZAS EN EL
PUESTO MARCADO EN LA PRIMERAPAGINA DEL CUESTIONARIO

DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

Indique Frecuencia Impide trabajar | Consecuencia de trabajo
Parte del cuerpo
Molestia | Dolor | A veces | Muchas Veces | Si No Si No
Cuello/hombros/espalda-dorsal 10 2 15 4 19 15 4
Espalda lumbar 6 1 18 1 1 18 1 18
Codos 2 0 2 0 0 19 2 17
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Manos y/o muiiecas 2 1 1 2 1 18 1 18
Piernas 6 2 6 2 1 18 1 18
Rodillas 4 1 2 1 2 18 1 18
Pies 0 1 1 18 1 18 1 18
DANOS A LA SALUD DERIVADQOS DEL TRABAJO

20

18

16

14

12

10

8

6

: J J

2

0 L ‘ | L . H EaE | D |

Molestia Dolor A veces Muchas Veces
Indique Frecuencia Impide trabajar Consecuencia de trabajo

B Cuello/hombros/espalda-dorsal ® Espalda lumbar

Codos B Manos y/o mufiecas M Piernas

7. POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO
Contesta a cada pregunta SIEMPRE EN RELACION CON UNA JORNADA HABITUAL
EN EL PUESTO DE TRABAJO MARCADO EN LA PRIMERA PAGINA DEL
CUESTIONARIO (Pregunta 5).
¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas posturas?

Rodillas ® Pies

POSTURAS PROPIAS DEL TRABAJO

Tiempo adoptando esta postura

Nunca/menos de 30 | Entre 30 minutosy | Entre2y4 Mas de 4
Postura minutos 2 horas horas horas

Sentado 17 1 1 0
De pie sin andar apenas 18 1 0 0
Caminando 0 18 1 0
Caminando mientras subo

o bajo 19 0 0 0
De rodillas/en cuclillas 12 3 3 0
Tumbado sobre la espalda

o de lado 17 2 0 0
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POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO

20
15
10
5
0 N . . | .
Nunca/menos de 30 minutos Entre 30 minutosy 2 horas Entre 2y 4 horas Mads de 4 horas
B Sentado M De pie sin andar apenas
Caminando B Caminando mientras subo o bajo
m De rodillas/en cunclillas Tumbado sobre la espalda o de lado

8. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando orealizando estas
posturas de CUELLO/CABEZA?
Esta postura, ¢tienes que REPETIRLA cada poco segundo, 0 MANTENERLA FIJA

un tiempo?
TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE CUELLO/CABEZA
Nunca/menosde 30 | Entre 2 miny 2 Entre2y4 Mas de 4
Postura .
min horas horas horas

Inclinar cuello/cabeza hacia

adelante 15 4 0 0
Inclinar cuello/cabeza hacia

atras 19 0 0 0
Inclinar cuello/cabeza hacia los

lados 16 3 0 0
Girar cuello/cabeza 16 3 0 0
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TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE CUELLO/CABEZA

20
18
16
14
12

NOOONANANANNN

oONBO

Nunca/menos de 30  Entre 2 miny 2 horas Entre 2y 4 horas Mas de 4 horas
min

M Inclinar cuello/cabeza hacia adelante M Inclinar cuello/cabeza hacia atras

M Inclinar cuello/cabeza hacia los lados M Girar cuello/cabeza

9. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de ESPALDA/TRONCO?
Esta postura, ¢tienes que REPETIRLA cada poco segundo, 0 MANTENERLA FIJA

un tiempo?
TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE ESPALDA/TRONCO Se mantiene fija
Nunca/
menos En.tre 30 Entre2 | Masde4 . La mantengo
Postura miny 2 La repito ..
de 30 y4horas| horas fija
. horas
min
IncI!nar la espalda/tronco 15 ) ) 0 16 3
hacia adelante
IncI!nar Ila espalda/tronco 19 0 0 0 19 0
hacia atas
IncI!nar la espalda/tronco 16 3 0 0 0 0
hacia un lado o ambos
Girar espalda/ tronco 15 3 1 0 19 0
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TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE ESPALDA/TRONCO

Nunca/menos
de 30 min

H Inclinar la espalda/tronco hacia adelante

Inclinar la espalda/tronco hacia un lado o ambos B Girar espalda/ tronco

Entre 30 miny 2
horas

1 N

Entre2 y4
horas

B Inclinar la espalda/tronco hacia atas

10. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de HOMBROS, MUNECAS Y TOBILLOS/PIES?
Esta postura, ¢tienes que REPETIRLA cada poco segundo, 0o MANTENERLA FIJA

un tiempo?
TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE HOMBROS/MUNECAS Y TOBILLOS/PIES Se mantiene fija
Entre
Nunca/m 30 min | Entre 2y | Mas de El La
Postura enos de .. | mantengo
. y2 4 horas | 4 horas | repito ..
30 min fija
horas
Las manos por enf:lma de la cabezao 16 3 0 0 17 )
los codos por encima de los hombros
Una o ambas muiiecas dobladas hacia
arriba o hacia abajo, hacia los lados o 13 6 0 0 16 3
girados
Ejerciendo presion con los pies 19 0 0 0 19 0
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TIEMPO ADOPTANDO POSTURAS DE HOMBROS/MUNECAS Y

TOBILLOS/PIES

20
15 |
10 d

5 V]

0 V¥

Nunca/menos Entre 30 miny Entre2 y4 Mas de 4 La repito
de 30 min 2 horas horas horas

Se mantiene fija

M Las manos por encima de la cabeza o los codos por encima de los hombros
B Una o ambas muiiecas dobladas hacia arriba o hacia abjo, hacia los lados o girados

Ejerciendo presion con los pies

11. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones con las

MANQOS?
TIEMPO TRABAJANDO CON LAS MANOS
Postura Nunca/menos | Entre 30 min | Entre2 y | Mas de 4
de 30 min y 2 horas 4 horas | horas
Sostener, presionar o levantar objetos o 13 4 ) 0

herramientas con los dedos en forma de pinza

Agarrar o sujetar con fuerza objetos o herramientas 13 3 3 0
con las manos

Utilizar de manera intensiva los

dedos(Ordenador, mandos, botoneras) 1 6 2 0
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12
10

o N & O ©®

TIEMPO TRABAJANDO CON LAS MANOS

Nunca/menos de 30 Entre 30 miny 2 Entre 2 y 4 horas Mas de 4 horas
min horas

H Sostener, presionar o leantar objetos o herramientas con los dedos en forma de pinza
M Agarrar o sujetar con fuerza objetos o herramientas con las manos

M Utilizar de manera intesiva los dedos(Ordenador,mandos,botoneras)
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12. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones
relacionadas con la exposicion a VIBRACIONES y/o IMPACTOS?

TIEMPO EXPOSICION DE VIBRACIONES Y/O IMPACTOS

Nunca/menos | Entre 30 min | Entre2 y | Mas de 4

Postura de 30 min y 2 horas 4 horas |horas
Trabajar sobre superficies vibrantes (asiento de
vehiculos, plataforma o suelo vibrante) 0 0 0 0
Utilizar herramientas y maquinas de impacto o
vibrantes (taladro, remachadora, etc.) 16 3 0 0
Utilizar la mano, el pie o la rodilla como
martillo, golpeando en forma repetida 19 0 0 0

TIEMPO EXPOSICION DE VIBRACIONES Y/O IMPACTOS

20 /
18 7 |
| /g

10
8
6
4
2
0
Nunca/menos de 30 Entre 30 miny 2 Entre 2 y 4 horas Mas de 4 horas
min horas

M Trabajar sobre superficies vibrantes( asiento de vehiculos, plataforma o suelo vibrante )
W Utilizar herramients y maquinas de impacto o vibrantes (taladro,remachadora,etc)

Utilizar la mano, el pie o la rodilla como martillo, golpeando en forma repetida
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13. MANIPULACION MANUAL DE CARGAS DE MAS DE 3KG EN TOTAL. Responde en relacion a cada una de las

tres acciones.

LEVANTAR MANUALMENTE, OBJETOS HERRAMINTAS, MATERIALES DE MAS DE 3KG

Durante cuanto tiempo tienes
que trabajar realizando esta

Los pesos que con
mayor frecuencia

accién levantas son de:
Nunca/menos de 30 minutos | 13 | Entre 3y 5 Kg Levantas la carga tu solo/a sin ayuda de otra persona 6
Entre 30 minutos y 2 horas 4 |Entre5y15Kg Levantas la carga por debajo de tus rodillas 19
Entre 2 y 4 horas Entre 5y 25 Kg | 13 | Levantas la carga por encima de tus hombros 19
Mas de 4 horas 0 [Masde 25Kg | O | Mantienes los brazos extendidos sin poder apoyar la carga en tu cuerpo 19
Levantas la carga con dificultad por no tener buen agarre 16
Tienes que levantar la carga cada pocos segundos 7

14

12

10

Durante cuanto tiempo tienes que trabajar realizando esta accion

Nunca/menos de 30 minutos

Entre 30 minutos y 2 horas Entre 2y 4 horas

Mas de 4 horas
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14
12

10

20
18
16
14
1

=
oN

ON B~ O

Los pesos que con mayor frecuencia levantas son de:

Entre 3y 5Kg

Levantas la carga Levantas la carga Levantas la carga

tu solo/a sin
ayuda de otra
persona

por debajo de tus por encima de tusbrazos extendidos con dificultad por levantar la carga

rodillas

Entre 5y 15 Kg

Entre 5y 25 Kg

Senala si habitualmente

hombros

Mantienes los

sin poder apoyar
la cargaentu
cuerpo

Levantas la carga

no tener buen
agarre

Mads de 25 Kg

Tienes que

cada pocos
segundos
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TRANSPORTAR MANUALMENTE OBJETOS, HERRAMIENTAS, AMTERIALES DE MAS DE 3KG

Durante cuanto tiempo tienes que
trabajar realizando esta accion

Los pesos que con
mayor frecuencia
levantas son de:

Nunca/menos de 30 minutos 19 |Entre 3y 5Kg 3 | Transportas la carga tu solo/a sin ayuda de otra persona 14
Transportas la carga con los brazos extendidos sin apoyar la carga en tu

Entre 30 minutos y 2 horas Entre 5y 15 Kg 2 | cuerpo y sin doblar los codos 6

Entre 2 y 4 horas Entre 5y 25 Kg Transportas la cara con dificultad por no tener buen agarre 14

Mas de 4 horas Mas de 25 Kg 10 | Caminas mas de 10 metros trasportando la carga 17
Tienes que trasportar la carga cada poco segundos 0

20
18
16
14
12
10

O N B O

Durante cuanto tiempo tienes que trabajar realizando

Nunca/menos de 30
minutos

esta accion

Entre 30 minutosy 2 Entre 2y 4 horas Mas de 4 horas
horas
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12

10

18
16
14
12
1

o

O N B~ O 0

Los pesos que con mayor frecuencia levantas son de:

Entre 3y 5Kg

Transportas la cargatu Transportas la carga Transportas la cara con
dificultad por no tener metros trasportando la

solo/a sin ayuda de
otra persona

Entre 5y 15 Kg

Entre 5y 25Kg

Senala si habitualmente

con los brazos
extendidos sin apoyar
la carga en tu cuerpoy
sin doblar los codos

buen agarre

carga

Mas de 25 Kg

Caminas mas de 10 Tienes que trasportar la

carga cada poco
segundos
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Durante cuanto tiempo tienes que trabajar
realizando esta accién

Nunca/menos de 30 minutos 12 | Tienes que hacer mucha fuerza para iniciar el empuje y/o arrastre 9
Entre 30 minutos y 2 horas 0 | Tienes que hacer mucha fuerza para desplazar la carga 3
Entre 2 y 4 horas 0 | La zona donde tienes que poner las manos al empujar y/o arrastrar no es adecuada 0
Mas de 4 horas 0 |Tienes que caminar mas de 10 metros empujando y/o arrastrando la carga 12

Tienes que empujar y/o arrastrar la carga cada poco segundo 0

14

12

10

Durante cuanto tiempo tienes que trabajar realizando esta accion

Nunca/menos de 30 minutos Entre 30 minutos y 2 horas Entre 2y 4 horas Méds de 4 horas
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14

12

10

Senala si habitualmente

Tienes que hacer mucha Tienes que hacer muchas La zona donde tienes que Tienes que caminar mas

fuerza parainiciar el
empuje y/o arrastre

fuerza para desplazar la
carga

ponder las manos al
empujar y/o arrastrar no
es adecuada

de 10 metros empujando
y/o arrastrando la carga

Tienes que empujar y/o
arrastrar la carga cada
pocos segundos
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14. En general, ¢c6mo valorarias las EXIGENCIAS FiSICAS DEL PUESTO DE TRABAJO QUE HASMARCADO EN LA
PRIMERA PAGINA DEL CUESTIONARIO (Pregunta 5)?

EXIGENCIA FiSICA DEL PUESTO DE TRABAJO

Muy bajas 0
Bajas 3
Moderadas 14
Altas 2
Muy Altas 0

16

14

12

10

EXIGENCIA FiSICA DEL PUESTO DE TRABAJO

Muy bajas Bajas Moderadas Altas Muy Altas
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Anexo 5 Evaluacion-Supervisor de produccion (Método ROSA)

METODO ROSA (Rapid Office Strain Assessment)

Evaluador Cesar Viteri C [ —
Empresa: CAR BUSS YAULEMA Departamento: Produccion
Puesto de trabajo: SUPERVISOR DE PRODUCCION Supervisor: Ing Danel Arias

Disefiar, planificar y controlar a produccion
de carrocerias, abastecer de material e
Tareas: inspeccionar cada proceso dentro de cada
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Anexo 6 Evaluacion cortador de chapa metalica (Método RULA)

Nombre de puesto de trabajo: Cortador de chapa metélica
Aréa o departamento: Produccion
Cargo: Obrero 1

Recibe, almacena y realiza los cortes de perfiles
metalicos, planchas de tol y tubos cuadrados.

Actividad o tarea:

Resultados
RESUMEN DE DATOS:

Grupo A: analisis de brazo, antebrazo y muneca:

Purtuacién del brazo ©¢F 3

Puntuacién del antebrazo ¥, 2

Puntuacién de la mufieca T4 1

Puntuacidn gira de mufiecs 1 1

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo &) 7, 1
Puntuacién de carga (! Fuerza [Grupa 0 T 0

Grupo B: analisis de cuello, ronco y piernas:

Puntuacicn del cuello T 3

Purtuacién delronce T 2

Puntuacién de piernas T 1

Purtuacidn del tipa de actividad muscular (Grupa B ©*, 1
Puntuacidn de carga f fuerza [Grupo B P*7FF: Q

MIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacidn final RULA™ 71 4
Nivel de riesgo "™ - 2

Actuacion: Se requiere wna evaluacion mas detallada w.

posiblemente. algunos cambios.
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Proceso

A. Analisis de brazo, antebrazo y muiieca

Puntuacién del brazo:

4 +1

\ &/

1 2
2 3
900 T T +1
450 -1
20 ise > 90°
-20° a 20° 20° a 45°

45° a 90°
>20° extension
Si el hombro esta elevado +1
Si el brazo esta abducido (despegado del cuerpo): +1 3
Si el brazo esta apoyado o sostenido: -1

Puntuaciéon del antebrazo:

antebrazo sale de la linea del cuerpo

+1
Antebrazo cruza la linea media del cuerpo o }/

Puntuacién de la mufieca:

>15° de flexiéon/extension

1 2 150 3 2 152 ‘
15° +1 k

Posicién neutra 0°-15° de flexion/ extension >15°

Sila murieca esta desviada radial o cubitaimente 1

Puntuacion giro de mufieca:

s

Si la muneca esta en el rango medio de giro: 1
Sila munieca esta girada préxima al rango final de giro: 2

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo A):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracién): g

Si la postura es principalmente estatica (p.e. agarres superiores a 1 min.) 6 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): 1 1

Puntuacién de carga/ fuerza (Grupo A):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: Q
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente: 1

entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitival o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg. estitica o repetitival o golpes o fuerzas bruscas o repentinas: 3 O 170




B. Analisis de cuello, tronco y pierna

Puntuacion del cuello:

0°a 100 10°a 20°

>20° en extension
1 2 3 4
* cuello rotado

+ inclinacion lateral

Puntuacion del tronco:

|
De pie tronco
_recto
o sentado bien
apoyado

0°a200 —> 2 3 4+ 20°a60°
Qo

200 20°
. ° &
4 + .\
>60°

Si hay torsién +1; si hay inclinacién lateral: +1

Puntuacion de las piernas:

1
Sentado, con pies y piernas bien apoyados o de pie
con el peso simétricamente distribuido y espacio para
cambiar de posicion: 1
Si los pies no estan apoyados, o si el peso no esta
simétricamente distribuido: 2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracion): o
Si la postura es principalmente estatica 0 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): 1

Puntuacion de carga/fuerza (Grupo B):

No resistencia o Carga o fuerza mener de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: O
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente; 1

entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitiva [ o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg. estatica o repetitiva [ o golpes o fuerzas bruscas o repentinas : 3
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Anexo 7 Evaluacion forrador de estructura (Método RULA)

Nombre de puesto de trabajo:

Forrador de estructura

Aréa o departamento:

Produccién

Cargo:

Obrero 1

Actividad o tarea:

Realiza el forrado del autobus exterior, coloca
planchas de tol, piezas de fibra de vidrio y
aislante térmico.

Resultados

RESUMERN DE DATOS:

Grupo A&: analisis de braro. antebrazo v muneca:

Puntuacion delbrazo
Puntuacidn del antebrazo
Furntuacidn de la mufieca

Funtuacidn giro de mufieca

Puntuacian del tipa de actividad muscular [Grupo &) 771

FPuntuacidn de carga  fuerza [Grupo &) [&-33

(1-6)_
(a-33_
[a-4)_

[1-23_

3

R ® IR R 1Y

Grupo B: analisis de cuello, rronco vy piernas:

Puntuacion del cuesllo
Puntuacian del tronco

Purtuacidn de piermas

Puntuacidn del tipo de actividad muscular [Grupa B) ™72

Puntuacidn de carga ! fuerza [Grupo B 732

[1-%3_
[1-%3_

(a-zy,

2

2
1
1
1

HIYELES DE RIESGO ¥ ACTUACION:

Puntuacidn final RULA " 5

Mivel de riesgo ™47 - 3

Actuaciin: Es necesarico realizar un estudio en profundidad w

corregir la postura lo antes posible.
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A. Analisis de brazo, antebrazo y muneca

Puntuacién del brazo:

Si el brazo esta abducido (despegado del cuerpo): +1
Si el brazo esta apoyado o sostenido: =1

L ) 4 \+1 /
2 3
NE
450 -1
20 450 >90°
-20°a 20° 20° a 45° 450° a 90°
>20° extension
Si el hombro esta elevado +1

Puntuacion del antebrazo:

>

+1
Antebrazo cruza la linea media del cuerpo o }/

antebrazo sale de la linea del cuerpo

Puntuacion de la muieca:

>15° de flexién/extension
150 +1
Posicion neutra 0°-150° de flexidn/ extension >159

Silamurieca esta desviada radial o cubitalmente

Puntuacién giro de mufieca:

Y

Si la mufieca esta en el rango medio de giro: 1
Si la muneca esta girada préxima al rango final de giro: 2

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo A):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracién): o

Si la postura es principalmente estatica (p.e. agarres superiores a 1 min.) 6 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): 1

Puntuacién de carga/fuerza (Grupo A):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: Q
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente: 1

entre 2y 10 Kg. y es estitica o repetitiva/ o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg. estatica o repetitiva/ o golpes o fuerzas bruscas o repentinas : 3

173



B. Analisis de cuello, tronco y pierna

Puntuaciéon del cuello:

10°a 20° '
0°a 10° >20° ep extensién
1 ) 3 4
+
cuello rotado ‘ ‘

+ inclinacién lateral

Puntuacién del tronco:

0°a200 —» 2 3 4+ 20°a60°

° o 20°
1 20 0 6
4 .
De pie tronco +
_recto >60°
o sentado bien
apoyado

Si hay torsién +1; si hay inclinacién lateral: +1

Puntuacion de las piernas:

1 2
Sentado, con pies y piernas bien apoyados o de pie
con el peso simétricamente distribuido y espacio para
cambiar de posicion: 1
Si los pies no estan apoyados, o si el peso no esta
simétricamente distribuido: 2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracioén): o
Si la postura es principalmente estatica o si

sucede repetidamente la accion (4 veces/min. ¢ mas): 1

Puntuacion de carga/ fuerza (Grupo B):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: O
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente: 1

entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitivaf o mas de 10 Kg. intermitente: 2
mas de 10 Kg. estatica o repetitiva [ o golpes o fuerzas bruscas o repentinas: 3
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Anexo 8 Evaluacion soldador (Método RULA)

Nombre de puesto de trabajo: Soldador
Aréa o departamento: Produccion
Cargo: Obrero 1

Actividad o tarea:

Realiza el forrado del autobus exterior, coloca
planchas de tol, piezas de fibra de vidrio y
aislante térmico. Unir piezas metalicas con
diferentes tipos de suelda, soldar estructura,

cerchas, juntas metalicas, parantes y frente.
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Resultados
RESUMEN DE DATOS:

Grupo A: analisis de brazo, antebrazo v muineca:

Puntuacién del brazo %2 3

Purtuacidn del antebraza T3

Puntuacion de la mufieca 1
Puntuacidn giro de mutieca
Puntuacién del tipa de actividad muscular (Grupo &) ©:

1
2
o, ]
1
0

Puntuacidn de carga { fuerza (Grupo &) (#-31,

Grupo B: analisis de cuello, tronco v piernas:

Puntuacién del cuello T 2

Puntuacitn del rronca O

Purtuacién de piernas (2

3
1
Puntuacion del tipo de actividad muscular [Gopa B] 11 1
0

Puntuacién de carga ! fuerza [Grupa B ©73F

NIVELES DE RIESGO ¥ ACTUACION:

Puntuacién final RULA ™ [}
Mivel de riesgo ™7 : 3

Actuacion: Es necesario realizar un estudio en profundidad vy

corregir la postura lo antes posible.
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METODO R.U.L.A (HOJA DE DATOS):

A. Analisis de brazo, antebrazo y mufeca

Puntuacion del brazo:

4

+1
1 2 ’\ /‘
2 3
NE
450 =il
20 450 > 90°
-20°a 20° 20° a 45° 450 a 90°
>20° extensién
Si el hombro esta elevado +1

Si el brazo esta abducido (despegado del cuerpo): +1
Si el brazo esta apoyado o sostenido: -1

Puntuacion del antebrazo:

>

+1
Antebrazo cruza la linea media del cuerpo o }/

antebrazo sale de la linea del cuerpo

Puntuaciéon de la mufieca:

>150 de flexion/extension
150 +1 §

Posicion neutra 0°-15° de flexién/ extensiéon >150

Silamurieca esta desviada radial o cubitalmente

Puntuacién giro de mufieca:

A

Si la muneca esta en el rango medio de giro: 1
Sila muieca esta girada proxima al rango final de giro: 2

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo A):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracion):

Si la postura es principalmente estatica (p.e. agarres superiores a 1 min.) 6 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): 1

Puntuacion de carga/fuerza (Grupo A):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: Q
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente: 1

entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitiva/ o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg. estatica o repetitival o golpes o fuerzas bruscas o repentinas: 3
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B. Analisis de cuello, tronco y pierna

Puntuacion del cuello:

0°a 100 10°a 20°

>20° en extension
1 2 3 4
* cuello rotado

+ inclinacion lateral

Puntuacion del tronco:

|
De pie tronco
_recto
o sentado bien
apoyado

0°a200 —> 2 3 4+ 20°a60°
Qo

200 20°
. ° &
4 + .\
>60°

Si hay torsién +1; si hay inclinacién lateral: +1

Puntuacion de las piernas:

1
Sentado, con pies y piernas bien apoyados o de pie
con el peso simétricamente distribuido y espacio para
cambiar de posicion: 1
Si los pies no estan apoyados, o si el peso no esta
simétricamente distribuido: 2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracion): o
Si la postura es principalmente estatica 0 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): 1

Puntuacion de carga/fuerza (Grupo B):

No resistencia o Carga o fuerza mener de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: O
entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente; 1

entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitiva [ o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg. estatica o repetitiva [ o golpes o fuerzas bruscas o repentinas : 3
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Anexo 9. Instalador de acabados interiores (Método NIOSH)
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Ecuaciéon NIOSH de levantamiento de cargas (tarea simple) K

Empresa [CARROCERIAS CAR BUSS YAULEMA

PUESIO ||\ 'STALADOR DE INTERIORES
evaluado
Fecha 12/2/2024
. Instalar sistema eléctrico, sistema de audio y video.
Obsenvaciones . . o
Colocar sistema audiovisual. Instalar fibras interiores y
asientos.
Peso de la carga 20
Frecuencia (lev/min.) 2
Duracion de la tarea media
¢Control significativo en el destino? No
Poblacién General
Origen Destino
Distancia horizontal., (H 60
Distancia verticalcm (V) 1,65 80
Angulo de asimetria (A)° 30
Tipo de agarre RCQUIGI"
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Resumen de datos v resultados de |la evaluacion

Peso de la carga 20 Kg.

Frecuencia 2 lev/min.

Tarea de media duracion.

Mo hay control significativo en el destino.
Poblacion: General

Origen Destino

Distancia horizontal {H) &0 cm.

Distancia vertical (V) 1,65 cm. 80 cm.
Angulo de asimetria (A) 30°

Tipo de agarre Reqgular

Limite de peso recomendado LPR (Kqg)

NIOSH 1994
LPR = ILC x HM % VM x DM X AM ® FM x T

LC : constante de carga

HM : Factor de distancia horizontal

W : factor altura

DM : Factor de desplazamiento vertical
AM : factor de asimetria

FM : factor de frecuencia

CM : factor de agarre

LPR = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM
LPRorigen = 25 x 042 x 078 x 088 x 090 x 084 x 095 = 5,14 Kg.
LPR destino = Mo ze da control significativo en el destino,

indice de levantamiento (IL)

IL = Peso de la carga / Limite de Peso Recomendado = C [/ LPR

IL = IL < 1 Riesgo limitado

1<|L < 1IE Hiesiu moderado

Riesgo de |la tarea:

El riesgo es inaceptable, la tarea debe ser modificada.
Anexo 10 Instalador de acabado exteriores (Método NIOSH)
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Ecuacién NIOSH de levantamiento de cargas (tarea simple) b

Empresa |CARROCERIAS CAR BUSS YAULEMA

PUESIO | \\\STALADOR DE INTERIORES
evaluado
Fecha 12/2/2024
. Instalar sistema eléctrico, sistema de audio y video.
Obsenvaciones ) . o
Colocar sistema audiovisual. Instalar fibras interiores y
asientos.
Peso de la carga 12,5
Frecuencia (lev/min.) 2
Duracién de la tarea media
¢ Control significativo en el destino? No
Poblacién General
Origen Destino
Distancia horizontal .y, (H 30
Distancia verticalcm (V) 70 1,2
Angulo de asimetria (A)° 30
Tipo de agarre Regular‘
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Resumen de datos v resultados de |la evaluacion

Peso de lacarga 12,5 Kg.

Frecuencia 2 lev/min.

Tarea de media duracion.

Mo hay control significativo en el destino.
Poblacion: General

Origen Destino
Distancia horizontal (H) 30 cm.
Diztancia wvertical (V) 70 cm. 1,2 cm.
Angulo de asimetria (A) 30 °
Tipo de agarre Regular

Limite de peso recomendado LPR (Kqg)

MIOSH 1994

LPR = LC x HM x VM x DM X AM % FM x CM

LC : constante de carga

HM :
WM
D :
A ;
: factor de frecuencla
CM ;

Fr

factor de distancia horizontal
factor altura

factor de desplazamiento vertical
factor de asimetria

factor de agarre

LPR = LC = HM = VM x DM x AM x FM x CM

LPRorigen = 256 x

083 x 0,99 x 0,89 x 090 x 0,84 x 095 = 13,11 Kg.

LPR de=stino = No =e da control significativo en el destino,

indice de levantamiento (IL)

IL = Peso de la carga ! Limite de Peso Recomendado =C / LPR

L= 095 ] IL < 1 Riesgo limitado

1<l < 1IE Ries iu moderado

Riesgo de la tarea:

Para la mayoria de la poblacion trabajadora sana no debe
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Anexo 11 Lijador (Método OCRA Check list)




Checklist OCRA

Ficha 1

Empresa:lCar buss Yaulema | Fecha:l2413I2024

Seccion: lPintura | Puesto: |Lijado

Descripcion:

Preparacion de fibras, lijar piezas exteriores del autobus para posterior pintado

Datos organizativos

Oficial 480
Duracién del turno (min)

Efectivo 420
Pausas (min) De contrato 30
[Considerar la suma total de minutos de pausa sin considerar comida] Efectivo
Pausa para comer (min) Oficial 60
[Solo si esta considerada dentro de la duracion del turno] Efectivo
Tiempo total de trabajo no repetitivo (min) Oficial 30
[P. &]. limpieza, abastecimiento y control visual] Efectivo 30
|Tiempo neto de trabajo repetitivo (min) | | 390

Programados 1
N° de ciclos o unidades por turno

Efectivos 1
|Tiempo neto del ciclo (seg.) | | 23400
|Tiempo del ciclo observado 6 periodo de observacion (seg.) | | 3600
|Tiempo neto de trabajo repetitivo segtin observado (min) | | 60

Diferencia (%) 85%
Tiempo de insaturacion del turno que necesita justificacion

Minutos 390

Factor Duracion:

0,95
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Checklist OCRA Ficha 2

Escribir X donde

corresponda Régimen de pausas

Existe una interrupcion de al menos 8/10 minutos cada hora (incluyendo
pausa para comer); o bien, el tiempo de recuperacion esta dentro del ciclo.

Existen dos interrupciones en la mafiana y dos por la tarde (més una pausa
para comer) de una duracion minima de 8 — 10 minutos en el turnode 7 -8
horas, 6 como minimo 4 interrupciones ademas de la pausa para comer, 6 4
interrupciones de 8 — 10 minutos en el turno de 6 horas.

Existen 2 pausas de una duracién minima de 8 — 10 minutos cada una en el
turno de 6 horas (sin pausa para comer); o bien, 3 pausas mas una pausa
para comer en el turno de 7 — 8 horas.

Existen 2 interrupciones (mas una pausa para comer) de una duracién
minima de 8 — 10 minutos en el turno de 7 — 8 horas (o 3 pausas pero
ninguna para comer); o bien, en el turno de 6 horas, una pausa de al menos
8-10 minutos.

En el turno de 7 horas, sin pausa para comer, existe sélo una pausa de al
menos 10 minutos; o bien, en el turno de 8 horas existe una Unica pausa
para comer, la cual no cuenta como horas de trabajo.

No existen pausas reales, excepto algunos minutos (menos de 5) en el turno
de 7 — 8 horas.

H OOO O K

A modo descriptivo, se puede sefalar la distribuciéon de pausas en la jornada:

Oh 1 2 3 6 7 8 %h

T

Factor Recuperacion: 10
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Checklist OCRA Ficha 3

Escribir X donde
corresponda

Frecuencia de acciones técnicas dinamicas y estaticas

Dch. lzd.
Numero de acciones técnicas contenidas en el ciclo: | 60 | I 40 |
Frecuencia (acciones/min) | 0 | | 0,102564 |
¢Existe la posibilidad de realizar breves interrupciones? | Si | | Si |

Dch. lzd. Acciones técnicas dinamicas

§
&
O
O G
1O
R
O

Dch. lzd.

Los movimientos de los brazos son lentos con posibilidad de frecuentes interrupciones (20
acciones/minuto).

Los movimientos de los brazos no son demasiado rapidos (30 acciones/minuto é una accién cada 2
segundos), con posibilidad de breves interrupciones.

Los movimientos de los brazos son bastante rapidos (cerca de 40 acciones/min.) pero con
posibilidad de breves interrupciones.

Los movimientos de los brazos son bastante rapidos (cerca de 40 acciones/min.) la posibilidad de
interrupciones es mas escasa e irregular.
Los movimientos de los brazos son rapidos y constantes (cerca de 50 acciones/min.)

Los movimientos de los brazos son muy rapidos y constantes (60 acciones/min.)

Frecuencia muy alta (70 acciones/min. o0 mas)

Acciones técnicas estaticas

Un objeto es mantenido en presa estatica por una duracion de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accion dura 2/3 del tiempo ciclo o del periodo de observacion.

Un objeto es mantenido en presa estatica por una duracion de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accion dura TODO el tiempo ciclo o el periodo de observacion.

Dch. Izd.

Factor Frecuencia: [ 5,0 | [ 4,0 |

188



Checklist OCRA Ficha 4

Escribir X donde Escribir X donde
corresponda Aplicacion de fuerza corresponda

La actividad laboral implica el uso de fuerza MUY INTENSA (Puntuaci6n 8 de la escala de Borg)

Para:

I:lTirar ©0 empuijar palancas. Dch. lzd. [Duracién total del esfuerzo]
I:lCerrar o abrir. I:I I:I 2 segundos cada 10 minutos
ElPresionar 0 manipular componentes. I:] [l 1 % del tiempo

Eumizar herramientas. D D 5 % del tiempo

ElUsar el peso del cuerpo para obtener fuerza necesaria. EI EI Mas del 10% del tiempo (*)

DManipular componentes para levantar objetos

La actividad laboral implica el uso de FUERZA INTENSA (Puntuacion 5-6-7 de la escala de Borg)

Para:

|:|Tirar 0 empujar palancas. Dch. lzd. [Duracién total del esfuerzo]

|:| Pulsar botones. D D 2 segundos cada 10 minutos
I:lCerrar o abrir. D l:l 1 % del itempo
ElManipular o presionar objetos. I:] El 5 % del itempo

Euﬁlizar herramientas. E D Mas del 10% del tiempo (*)

DManipuIar componentes para levantar objetos.

La actividad laboral implica el uso de fuerza MODERADA (Puntuacién 3-4 en la escala de Borg)

Para:

I:lTirar 0 empujar palancas. Dch. lzd. [Duracién total del esfuerzo]

DPulsar botones. D D 1/3 del tiempo

|:|Cerrar o abrir. Aprox. La mitad del tiempo

EManipular o presionar objetos.

E Utilizar herramientas.

|:|Manipu!ar componentes para levantar objetos.

Mas de la mitad del tiempo

Casi todo el tiempo

1000
OO

Dch. Izd.

Factor Fuerza: | 64 I | 54 I
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Checklist OCRA

Escriir X donds.
ooy

L [

Ficha §

Posturas forzadas

Flexidn Abduccion Extension
@ « 80 =am ;-
" y »" -0~ o

Ellos brazos no descansan sobre ia superficie de trabajo sino que estan ligeraments elevados
durante algo mas de la mitad del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a & allura del hombro (0 en olra postura extrema) por casi
un 10% del tempo.

Los brazos sa mantienen sin apoyo casi a ia altura del hombro (o en otra postura extrema) por casi
1/3 del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a & altura del hombro (0 en otra postura extrema) por Mas
de la mitad del temgo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a la altura del hombro { © en otra postura extrema) por
casi todo el iempo

O DEEE
O OOO

lzd.

EOO¢
00

Dch.

OO
COE «

Adicionalmente, las manos operan por encima de la cabeza por
mis del 50% del tiempo.

Extension-Flexion Prono-Supinacion
>80P o
S =800
' :r"\ 1 $260
e @
Y, O | t Bz

El codo debe realzar amplios de fi ion o ion,
bruscos cerca de 1/3 del tiempo.
El codo debe realzar amplios de i o pt
repentinos por més de la miad del tiempo.
El codo debe realzar amplios L de fi ion o inacion,

repentinos por casi todo el tiempo.

Extension-Fiaxion Desviacion Radio-Ulnar

L
>450 >450 o

La mufieca debe doblarse en una posicién extrema o adoplar posturas molestas (amplias
fledones, extensiones o desviaciones iaterales) por lo menos 1/3 del tlempo.

La mufieca debe doblarse en una posicién extrema o adoptar posturas molestas por mas de la
mitad del iempo.

La mufieca debe doblarse en una posicion exirema por casi lodo & tiempo.

Pinza Pinza Toma de Ganche Presa Palmar

Dch. lzd.
Por cada 1/3 del bempo D DOon los dedos juntos (precisibn)
Mis de la mitad del empo D Con la mane casi completamente abiena (presa [
palmar)
Casi todo el tiempo D DCon los dedos en forma de gancho.
E Con otros tpos de toma © agare simiares a s
indicados anteriorments.

Presencia del movimiento del hombro wo codo yio mufieca yio mano idénticos, repelidos por mas
de la mitad del tiempo (o tiempo de ciclo entre & y 15 segundos en que prevalecen las acciones
técnicas, incluso distintas entre ellas, de los miembros superiores).

Presencia del movimiento del hombro ywo codo yo mufieca wWo mano idénticos, repetidos casl
todo el tiempo (o liempo de cick inferior a B segundos en que prevalecen kas acciones técnicas,
incluso distintas entre ellas, de los miembros superiores),

Dch Izd

190



Checklist OCRA Ficha 6

Escribir X donde
corresponda

N
]

FOOOOO ORI
0

Dch. lzd.

[[]
(0]

Factores de riesgo complementarios

Factores fisico-mecanicos

Se emplean por mas de la mitad del tiempo guantes inadecuados para la tarea, (incoémodos,
demasiado gruesos, talla incorrecta).

Presencia de movimientos repentinos, bruscos con frecuencia de 2 o0 mas por minuto.
Presencia de impactos repetidos (uso de las manos para dar golpes) con frecuencia de al

menos 10 veces por hora.

Contacto con superficies frias (inferior a 0 grados) o desarrollo de labores en camaras
frigorificas por méas de la mitad del tiempo.

Se emplean herramientas vibradoras por al menos un tercio del tiempo. Atribuir un valor de 4
en caso de uso de instrumentos con elevado contenido de vibracion (ej. Martillo neumatico,

Se emplean herramientas que provocan compresion sobre las estructuras musculosas y
tendinosas (verificar la presencia de enrojecimiento, callos, heridas, etc. Sobre la piel).

Se realizan tareas de presicion durante mas de la mitad del tiempo (tareas en areas menores
a 2 o 3mm) que requieren distancia visual de acercamiento.

Existen mas factores adicionales al mismo tiempo que ocupan mas de la mitad del tiempo.

Existen uno o mas factores complementarios que ocupan casi todo el tiempo.

Factores socio-organizativos

El ritmo de trabajo esta determinado por la maquina, pero existen “espacios de recuperacion”
por lo que el ritmo puede acelerarse o desacelerar.

El ritmo de trabajo esta completamente determinado por la maquina.

Dch. Izd.

Factor Complementario: | 4 | | 4 I
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Checklist OCRA Ficha: Resultados

Empresa: Car buss Yaulema Fecha: 45375

Seccion: Pintura Puesto: Lijado

Descripcion: Preparacion de fibras, lijar piezas exteriores del autobus para posterior pintado

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. Izd.

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro: [ 12 | [ 6 |
Mufieca: [ 2 |
Mano-dedos:
Estereotipo: [ 3 |

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios: ‘II
Factor Duracion:

indice de riesgo y valoracién

Dch. Izd.
indice de riesgo: 78,85
No aceptable. Nivel alto  No aceptable. Nivel alto

Escala de valoracion del riesgo:

Checklist l | Color ’ | Nivel de riesgo
HASTA 7,5 | - 1 Aceptable

14,1-225 l - l No aceptable. Nivel medio

| 76-11 ‘ | Amarilio | I Muy leve o incierto
| 2225 I |

1.1-14 l _ I No aceptable. Nivel leve |

‘ No aceptable. Nivel alto
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Anexo 12 Pintor (Método OCRA Check list)
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Checklist OCRA

Ficha 1

Empresa: |Car buss Yaulema | Fecha: |24/3/2024

Seccion: |Pintura | Puesto: |Pintado

Descripcion:

Realizar retoques interiores de pintura, pintar integramente la unidad de acuerdo al
disefio entregado por el supervisor de produccion.

Datos organizativos

Descripcion Minutos

Oficial 480
Duracién del turno (min)

Efectivo
Pausas (min) De contrato 40
[Considerar la suma total de minutos de pausa sin considerar comida] Efectivo
Pausa para comer (min) Oficial 30
[Sdlo si esta considerada dentro de la duracion del turno] Efectivo
Tiempo total de trabajo no repetitivo (min) Oficial 40
[P. ej. limpieza, abastecimiento y control visual] Efectivo
lTiempo neto de trabajo repetitivo (min) | | 0

Programados
N° de ciclos o unidades por turno

Efectivos 1
lTiempo neto del ciclo (seg.) | | 0
ITiempo del ciclo observado 6 periodo de observacion (seg.) | | 3600
lTiempo neto de trabajo repetitivo segin observado (min) I l 60

: ; g s Diferencia (%) 0%

Tiempo de insaturacion del turno que necesita justificacion

Minutos 0

Factor Duracion:

0,5
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Checklist OCRA Ficha 2

Escribir X donde

corresponda Régimen de pausas

Existe una interrupcion de al menos 8/10 minutos cada hora (incluyendo
X pausa para comer); o bien, el tiempo de recuperacion esta dentro del ciclo.

Existen dos interrupciones en la mafiana y dos por la tarde (mas una pausa
para comer) de una duraciéon minima de 8 — 10 minutos en el turnode 7 -8
horas, 6 como minimo 4 interrupciones ademas de la pausa para comer, 0 4
interrupciones de 8 — 10 minutos en el turno de 6 horas.

Existen 2 pausas de una duracion minima de 8 — 10 minutos cada una en el
turno de 6 horas (sin pausa para comer); o bien, 3 pausas mas una pausa
para comer en el turno de 7 — 8 horas.

Existen 2 interrupciones (mas una pausa para comer) de una duracion
minima de 8 — 10 minutos en el turno de 7 — 8 horas (o 3 pausas pero
ninguna para comer); o bien, en el turno de 6 horas, una pausa de al menos
8-10 minutos.

En el turno de 7 horas, sin pausa para comer, existe sélo una pausa de al
menos 10 minutos; o bien, en el turno de 8 horas existe una Unica pausa
para comer, la cual no cuenta como horas de trabajo.

No existen pausas reales, excepto algunos minutos (menos de 5) en el turno
de 7 — 8 horas.

A modo descriptivo, se puede sefalar la distribucion de pausas en la jornada:

Factor Recuperacion: 10
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Checklist OCRA Ficha 3

Escribir X donde

corresponda

Frecuencia de acciones técnicas dinamicas y estaticas

Dch. Izd.
Numero de acciones técnicas contenidas en el ciclo: | 35 | | |
Frecuencia (acciones/min) | 0 | l 0 |
¢ Existe la posibilidad de realizar breves interrupciones? | No | | |

Dch. lzd. Acciones técnicas dinamicas

OO
Fap
OO
OO
OO
R
.

Dch. lzd.

OO
[x] ]

Los movimientos de los brazos son lentos con posibilidad de frecuentes interrupciones (20
acciones/minuto).

Los movimientos de los brazos no son demasiado rapidos (30 acciones/minuto 6 una accion cada 2
segundos), con posibilidad de breves interrupciones.

Los movimientos de los brazos son bastante rapidos (cerca de 40 acciones/min.) pero con
posibilidad de breves interrupciones.

Los movimientos de los brazos son bastante rapidos (cerca de 40 acciones/min.) la posibilidad de
interrupciones es mas escasa e irregular.
Los movimientos de los brazos son rapidos y constantes (cerca de 50 acciones/min.)

Los movimientos de los brazos son muy rapidos y constantes (60 acciones/min.)

Frecuencia muy alta (70 acciones/min. o0 mas)

Acciones técnicas estaticas

Un objeto es mantenido en presa estatica por una duracion de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accion dura 2/3 del tiempo ciclo o del periodo de observacion.

Un objeto es mantenido en presa estatica por una duracion de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accion dura TODO el tiempo ciclo o el periodo de observacion.

Dch. Izd.

Factor Frecuencia: (45| [0,0]
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Checklist OCRA Ficha 4

Escribir X donde Escribir X donde
comesponda Aplicacion de fuerza comesponda

La actividad laboral implica el uso de fuerza MUY INTENSA (Puntuacion 8 de la escala de Borg)

Para;
I:ITirar o0 empujar palancas. Dch. lzd. [Duracién total del esfuerzo)

I:lCerrar o abrir. |:| I:l 2 segundos cada 10 minutos

E]Presionar 0 manipular componentes. 1% del tiempo

Eumizar herramientas. I:l D 5 % del tiempo

DUsar el peso del cuerpo para obtener fuerza necesaria, Mas del 10% del tiempo (*)

DManipular componentes para levantar objetos

La actividad laboral implica el uso de FUERZA INTENSA (Puntuacion 5-6-7 de la escala de Borg)

Para:
DTirar 0 empujar palancas. Dch. Izd.  [Duracion total del esfuerzo)

I:IPulsar botones. I:l D 2 segundos cada 10 minutos
I:'Cerraro abrir, El |:| 1 % del itempo
E'Manipular o presionar objetos. l:l l:l 5 % del itempo
E]Utilizar herramientas, D D Mas del 10% del tiempo (*)

I:lManipular componentes para levantar objetos.

La actividad laboral implica el uso de fuerza MODERADA (Puntuacion 3-4 en la escala de Borg)

Para;

DTirar 0 empujar palancas. Dch. Izd. [Duracion total del esfuerzo)

DPulsar botones. D D 1/3 del tiempo

EICerrar o abrir. I:l I:l Aprox. La mitad del tiempo
EManipular o presionar objetos. |:| D Més de la mitad del tiempo
Eun'lizar herramientas. IZI I:' Casi todo el tiempo

DManipuIar componentes para levantar objetos.

Dch. lzd.
Factor Fuerza: | 28| | 0 l
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Checklist OCRA

Escribir X donde
corresponda

Dch. lzd.

<]

Ficha §

Posturas forzadas

Flexion Abduccion Extension
@ 4+ >80° g >80° > 4
P - :ﬂ\ »e g

\ o
L ) LR @ -20° o

El/los brazos no descansan sobre la superficie de trabajo sino que estan ligeramente elevados
durante algo mas de la mitad del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a la altura del hombro (o en otra postura extrema) por
casi un 10% del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a la altura del hombro (o en otra postura extrema) por
casi 1/3 del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a la altura del hombro (o en otra postura extrema) por
més de la mitad del tiempo.

Los brazos se mantienen sin apoyo casi a la altura del hombro ( 0 en otra postura extrema) por
casi todo el tiempo.

I RN
0 OEEE

Dch.  lzd.

1000
i

Dch. lzd.

B (=
|

Adicionalmente, las manos operan por encima de la cabeza por
mas del 50% del tiempo.

Extension-Flexion

Prono-Supinacion

& >60° L )
\ 60° ‘_‘ it ‘; 80°

El codo debe realizar amplios movimientos de flexo-extension o prono-supinacion, movimientos
bruscos cerca de 1/3 del tiempo.

El codo debe realizar amplios movimientos de flexo-extension o prono-supinacién, movimientos
repentinos por mas de la mitad del tiempo.

El codo debe realizar amplios movimientos de flexo-extension o prono-supinacién, movimientos
repentinos por casi todo el tiempo.

Desviacion Radio-Ulnar

Extension-Flexion

=45° >45° 150 | 20°

La mufieca debe doblarse en una posicién extrema o adoptar posturas molestas (amplias
flexiones, extensiones o desviaciones laterales) por lo menos 1/3 del tiempo.

La mufieca debe doblarse en una posicion extrema o adoptar posturas molestas por mas de la
mitad del tiempo.

La mufieca debe doblarse en una posicion extrema por casi todo el tiempo.
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Dch. lzd.

10
[x][x]

Pinza Pinza Toma de Gancho Presa Palmar

Dch. lzd.
Por cada 1/3 del tiempo D |:]Con los dedos juntos (precision)
Mas de la mitad del tiempo. Con la mano casi completamente abierta (presa
palmar)
Casi todo el tiempo. D DCon los dedos en forma de gancho.
El Con otros tipos de toma o agarre similares a los
indicados anteriormente.

Estereotipo

Presencia del movimiento del hombro y/o codo y/o mufieca y/o mano idénticos, repetidos por
mas de la mitad del tiempo (o tiempo de ciclo entre 8 y 15 segundos en que prevalecen las
acciones técnicas, incluso distintas entre ellas, de los miembros superiores).

Presencia del movimiento del hombro y/o codo y/o mufieca y/o mano idénticos, repetidos casi
todo el tiempo (o tiempo de ciclo inferior a 8 segundos en que prevalecen las acciones técnicas,
incluso distintas entre ellas, de los miembros superiores).

Dch. Izd.
FactorPostura: | 51 | | 11 |
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Checklist OCRA Ficha 6

Escribir X donde
corresponda
Dch. lzd.

X
X
X
Dch. lzd.
X

Factores de riesgo complementarios

Factores fisico-mecanicos

Se emplean por mas de la mitad del tiempo guantes inadecuados para la tarea, (incomodos,
demasiado gruesos, talla incorrecta).

Presencia de movimientos repentinos, bruscos con frecuencia de 2 o mas por minuto.
Presencia de impactos repetidos (uso de las manos para dar golpes) con frecuencia de al

menos 10 veces por hora.

Contacto con superficies frias (inferior a 0 grados) o desarrollo de labores en camaras
frigorificas por mas de la mitad del tiempo.

Se emplean herramientas vibradoras por al menos un tercio del tiempo. Atribuir un valor de
4 en caso de uso de instrumentos con elevado contenido de vibracion (ej. Martillo neumatico,

Se emplean herramientas que provocan compresion sobre las estructuras musculosas y
tendinosas (verificar la presencia de enrojecimiento, callos, heridas, etc. Sobre la piel).

Se realizan tareas de presicion durante mas de la mitad del tiempo (tareas en areas menores
a 2 o 3mm) que requieren distancia visual de acercamiento.

Existen mas factores adicionales al mismo tiempo que ocupan mas de la mitad del tiempo.

Existen uno o mas factores complementarios que ocupan casi todo el tiempo.

Factores socio-organizativos

El ritmo de trabajo esta determinado por la maquina, pero existen “espacios de recuperacion”
por lo que el ritmo puede acelerarse o desacelerar.

El ritmo de trabajo esta completamente determinado por la maquina.

Dch. Izd.

Factor Complementario: 4 0
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Checklist OCRA Ficha: Resultados

Empresa: Car buss Yaulema Fecha: 45375

Seccion: Pintura Puesto: Pintado

Descripcion: Realizar retoques interiores de pintura, pintar integramente la unidad de acuerdo al ¢

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:
Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Muneca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:
Factores de riesgo complementarios:

Factor Duracion:

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.
indice de riesgo:
No aceptable. Nivel alto  Muy leve o incierto

Escala de valoracion del riesgo:

I Checklist ‘ I Color ] l Nivel de riesgo
wsrars | e
I 76-11 ‘ | Amarillo I I Muy leve o incierto

11,1-14 - ] No aceptable. Nivel leve
14,1-225 _ No aceptable. Nivel medio
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