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RESUMEN

El presente estudio se desarroll6 en una Industria Metalmecéanica, ubicada en la Ciudad Francisco
de Orellana, dedicada a la prestacion de servicios petroleros en el Ecuador. Cuenta con 95
trabajadores al momento. Se escogi6 el area de soldadura en los actividades de corte y suelda
para la construccion de estructuras de Campers dentro de todas las actividades de la empresa ,
iniciando en la identificacion de riesgos escogiendo la metodologia NTP 330 ; ya que muchas
veces pasan desapercibidos los riesgos, se realiza una propuesta de prevencion de riesgos
ajustada al area de trabajo basandose en las condiciones y acciones inseguras a las cuales estan

expuestos los trabajadores.

Se identifica que uno de los grandes problemas de la empresa es la falta de un adiestramiento en
la identificacion de riesgos en su trabajo y la falta de conocimiento del fundamento tedrico que
respalda la ejecucion del mismo, ademas de la incorrecta identificacién de riesgos a los cuales

estan expuestos.

Con este antecedente se procede a la estimacion cualitativa y cuantitativa para implementar
procedimientos e instructivos de seguridad en las actividades de corte y suelda, minimizando los
riesgos accidentes y enfermedades laborales, para de esta manera mejorar las condiciones

laborales y fomentar una cultura de seguridad.

Palabras clave : prevencion, accidentes, ambiente laboral, productividad.



ABSTRACT

The present study was developed in a Metalworking Industry, located in the City Francisco de
Orellana, dedicated to the provision of oil services in Ecuador. It has 95 workers at the moment.
The welding area was chosen in the cutting and welding activities for the construction of
Campers structures within all the activities of the company, starting in the identification of risks
choosing the NTP 330 methodology; since risks often go unnoticed, a risk prevention proposal
adjusted to the work area is made based on the unsafe conditions and actions to which workers

are exposed.

It is identified that one of the great problems of the company is the lack of training in the
identification of risks in their work and the lack of knowledge of the theoretical basis that
supports the execution of the same, in addition to the incorrect identification of risks to which are

exposed.

With this background we proceed to the qualitative and quantitative estimation to implement
procedures and safety instructions in the cutting and welding activities, minimizing the risks of
accidents and occupational diseases, in order to improve working conditions and promote a

culture of safety.

Keywords: prevention, accidents, work environment, productivity.



CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1 PROBLEMA DE INVESTIGACION

Se escogi6 el &rea de soldadura en los procesos de corte y suelda para la construccion de
estructuras de Campers en la zona de Petrolera Ecuatoriana dentro de todas las actividades de
la empresa, iniciando en la identificacion de riesgos escogiendo la metodologia NTP 330; ya
que muchas veces pasan desapercibidos e implementando una propuesta de prevencion
ajustadas al area de trabajo basandose en las condiciones y acciones inseguras a las cuales

estan expuestos los trabajadores.

La falta de conocimiento acerca a los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores en
los puestos de trabajo, es producto por la falta de un adiestramiento en la identificacién de
riesgos en su trabajo y falta de conocimiento del fundamento tedrico que respalda la
ejecucion de su trabajé (Temperatura , distancias , material), relacionados con la Seguridad y
Salud Laboral.

En la empresa se pudo identificar problemas: Incorrecta identificacion de riesgos, Incorrecta

evaluacion e incorrecto control de riesgos en las procesos de corte y suelda, fallas en los

procedimientos de prevencion de riesgos en las diferentes actividades (mala seleccion y
utilizacion

del equipo de proteccion personal, falta de sefializacion adecuada, desconocimiento de
medios de

extincién contra incendio, inexistencia de informacion de la maquinaria utilizada, turnos

extensos).

1.1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1.1 DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA.

Como en todo proceso industrial se requieren la aplicacion de procedimientos de uso,
mantenimiento (equipos y herramientas) con el fin de desarrollar las actividades de la
manera mas eficiente y eficaz que permita evitar posibles accidentes y/o
enfermedades ocupacionales, para esto el trabajador debe ser capacitado de manera

tedrica y practica para reconocer peligros potenciales y sus consecuencias al momento



de ejecutar la tarea designada, para que esto se desarrollen en un ambiente éptimo para

el trabajo donde se cuide la seguridad y salud del trabajador.

El Ecuador es un pais que tiene una gran diversidad de actividades laborales tanto
industriales, modernas como ancestrales; sin embargo, el tema de la seguridad y salud
laboral ha sido relegada a un segundo en ocasiones a tercer plano, reflejandose en el
pobre nivel de la normativa asi como también los bajos niveles de exigencia por parte

de los entes de control.

Actualmente las empresas dedicadas a la Actividad Metalmecanica ligadas al area de
soldadura en el ambiente de servicios petroleros en el Oriente Ecuatoriano, tienen
periodos de produccién constante y muchas veces sin ningun tipo de pausa o descanso
lo que ha generado que sus trabajadores vean incrementada sus jornadas laborales,
ademas los empleadores se enfocan en el aspecto econémico y mas no el bienestar de
los trabajadores, privando de la maquinaria adecuada y un entorno apto para realizar
las actividades de suelda y corte que demandan un esfuerzo fisico que va mas alla de
las capacidades de una trabajador poniéndolos en un aspecto que conlleva a un serio
problema ya que la exposicidn a condiciones y acciones inseguras continuas y sin una
buena supervision puede derivar accidentes de trabajo y futuras enfermedades
laborales.

El presente analisis se encamina en los trabajadores del &rea de produccion ( soldadura
) de la Empresa de Prestacion de Servicios Petroleros enfocandose en la falta de un
adiestramiento en la identificacion de riesgos y conocimiento del fundamento tedrico
que respalda la ejecucion de su trabajo para asi aplicar medidas preventivas en las
condiciones y acciones inseguras para la seguridad y salud de los trabajadores ;
basandose en normativa legal e implementando de técnicas preventivas, buscando asi
el aumento de la productividad con base en la no ocurrencia de accidentes laborales y

un mejor ambiente laboral.

Analizando el proceso desde el inicio de la construccion de las estructuras de
Campers, identificando cuales son los riesgos a los cuales estan expuestos y asi crear
herramientas para preventivas , ya que estos trabajos requiere el uso de energia
caldrica para fundir un metal; ya el comienzo se empiezan a manifestacion de riesgos

a los cuales se esta expuesto , como la generacion de incendios, quemaduras en los



operadores y exposicion a altas temperaturas ; ademas se puede encontrar otros riegos
que afectan directamente con la salud del trabajador como son las radiaciones,
afectaciones a la calidad del ambiente por: humos metalicos y gases producidos por la
solidificacion de los metales que se desprenden debido a las altas temperaturas de
fundicion, ademas existen otros riesgos a medida de que se efectlan las actividades del
procesos del corte y suelda como son : golpes , magulladuras, caidas de personas al
mismo nivel, atrapamiento entre objetos , proyeccion de particulas , sobrecarga de

trabajo, etc.

Figura 1. Campers
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Fuente : Empresa de Prestacion de Servicios Petroleros.

1.1.1.2 PRONOSTICO

La incorrecta identificacion, evaluacion y control de los riesgos en las actividades de
corte y suelda a los cuales la empresa esta expuesta, asi como también la poca cultura
de seguridad constituyen factores importantes que afectan econdémicamente vy
disminuyen la calidad de la produccién, lo que representa un problema no solamente

para el trabajador sino globalmente a toda la empresa.
1.1.2 OBJETIVO GENERAL.

Obtener un analisis de los factores de riesgos laborales a los que estan expuestos los

trabajadores, mediante la identificacion y evaluacion de los riesgos aplicando la Metodologia



NTP 330 con la finalidad de generar adecuadamente la planificacion de los trabajos tomando
en cuenta medidas preventivas durante la ejecucion de las actividades de soldadura en los

procesos de corte y suelda de estructuras de campers .
1.1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Identificar los factores de riesgo en las actividades de corte y suelda que pueda afectar
la integridad de los trabajadores mediante la aplicacion de la metodologia NTP 330,
para desarrollar una lista de chequeo.

e Generar procedimientos de seguridad y salud para las actividades de corte y suelda ,
mediante la identificacion de los riesgos y las diferentes formas de prevenirlos, para
que los trabajos sean desarrollados de manera segura para el personal de la empresa.

e Determinar las medidas de proteccion equipos requeridos para la ejecucion segura en
las actividades de corte y suelda, mediante el redisefio del proceso, eliminacion de
riesgo en la fuente , implementacion de medias de proteccion colectiva y
determinacion de los equipos de proteccion personal requeridos para los distintos
trabajos ejecutados, para asegurarnos que las actividades en la empresa se desarrollan
de manera segura.

e Crear un instructivo que guie el uso y mantenimiento de equipos de proteccion
colectiva, mediante la aplicacién de las especificaciones y recomendaciones del
fabricante y el técnico de SSO de la empresa para garantizar la proteccion de los
trabajadores en la ejecucién de las actividades de suelda y corte.

e Elaborar ficha o registro de inspeccion y/o seguimiento del uso del equipo de

proteccion personal y equipos de corte y suelda.
1.1.4 JUSTIFICACIONES.

El presente estudio se basa en la justificacion tedrica , practica y legal ya que constituird un
aporte de nuevos conocimientos sobre los riesgos a los cuales estd expuesto en el area de
soldadura, para a su vez buscar solucion de problemas futuros ( accidentes y enfermedades
laborales ) que permitan obtener nuevas ideas de mejora , proponiendo medidas preventivas

para las condiciones y acciones en la empresa.



Un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y
bienestar del trabajador es una obligacion del empresario de acuerdo a lo estipulado en el Art.

326 literal N° 5 de la Constitucién de la Republica del Ecuador .

Con este estudio se emitiran propuestas y recomendaciones que evitaran el aparecimiento de
accidentes y enfermedades relacionadas con riesgos laborales del area de soldadura en la

empresa.

Se realizara una identificacion y evaluacién de los riesgos , proponiendo medidas preventivas
en seguridad y salud para minimizar los accidentes y enfermedades de la actividad de corte

y suelda de la construccidn de las estructuras de Campers.

Con esta propuesta de medidas de seguridad en las actividades de corte y suelda se podra
reducir los riesgos que existen en las instalaciones, donde ayudara a aumentar la produccion al
no tener retrasos o paradas de trabajo por accidentes o enfermedades laborales, enfocandose
las normas de Seguridad y Salud Ocupacional vigentes en el pais dado en los siguientes

articulos y literal detallado a continuacion.
1.1.4.1 NORMATIVA APLICABLE

e Constitucion de la republica del Ecuador

Art.14.- Se reconoce el derecho de la poblacion a vivir en un ambiente sano y
ecoldgicamente equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el buen vivir.

Se declara interés publico la preservacion del ambiente, la conservacion del
ecosistema, la biodiversidad y la integridad del patrimonio genético del pais, la
prevencion del dafio ambiental y la recuperacion de los espacios naturales
degradados.

Art.23.- El trabajo es un derecho y un deber social y un derecho econémico,
fuente de realizacion personal y base de la economia. El estado garantiza a las
personas trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa,
remuneraciones y retribuciones justas y el desempefio de un trabajo saludable y
libremente escogido o aceptado. (Asamblea nacional constituyente ;, 2008)

Art. 326.- El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios:



5. Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente
adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad,
higiene y bienestar.
Registro Oficial No. 249 : REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD
PARA LA CONSTRUCCION Y OBRAS PUBLICAS TITULO SEXTO
Gestion técnica
Cap. 1 : Art. 58.- Trabajos de Soldadura y Corte.- Se colocaran barreras o
cortinas portatiles en la zona del proceso, con la finalidad de evitar la

contaminacion por radiacion UV, a las areas vecinas.

Para la ejecucion de trabajos soldadura eléctrica, el trabajador debe usar
delantal y mangas falsas, guantes protectores, careta de proteccion con filtro

adecuado para el tipo e intensidad de la radiacion.

Para todo trabajo de soldadura y corte se suministrara a los trabajadores,
equipos para proteger las vias respiratorias, a menos que se disponga de algin

dispositivo que elimine. (No249, 2008)

Decreto Ejecutivo 2393 : Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.
Art. 11.- OBLIGACIONES DE LOS EMPLEADORES

1. Cumplir las disposiciones de este Reglamento y deméas normas vigentes
en materia de prevencion de riesgos.

2. Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que
puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores en los
lugares de trabajo de su responsabilidad.

3. Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, maquinas,
herramientas y materiales para un trabajo seguro.

4. Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités y Departamentos

de Seguridad, con sujecion a las normas legales vigentes.

5. Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para el

trabajo y los medios de proteccion personal y colectiva necesarios.



6.

10.

11.

12.

13.

Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores en
actividades peligrosas; y, especialmente, cuando sufran dolencias o
defectos fisicos o se encuentren en estados o situaciones que no
respondan a las exigencias psicofisicas de los respectivos puestos de
trabajo.

(Agregado inc. 2 por el Art. 3 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VI11-88)
Cuando un trabajador, como consecuencia del trabajo, sufre lesiones o
puede contraer enfermedad profesional, dentro de la practica de su
actividad laboral ordinaria, segun dictamen de la Comision de
Evaluaciones de Incapacidad del IESS o del facultativo del Ministerio
de Trabajo, para no afiliados, el patrono debera ubicarlo en otra seccién
de la empresa, previo consentimiento del trabajador y sin mengua a su
remuneracion.

Especificar en el Reglamento Interno de Seguridad e Higiene, las
facultades y deberes del personal directivo, técnicos y mandos medios,
en orden a la prevenciéon de los riesgos de trabajo.

Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la forma
y métodos para prevenirlos, al personal que ingresa a laborar en la
empresa.

Dar formacion en materia de prevencion de riesgos, al personal de la
empresa, con especial atencion a los directivos técnicos y mandos
medios, a través de cursos regulares y periodicos.

Adoptar las medidas necesarias para el cumplimiento de las
recomendaciones dadas por el Comité de Seguridad e Higiene,
Servicios Médicos o Servicios de Seguridad.

Proveer a los representantes de los trabajadores de un ejemplar del
presente Reglamento y de cuantas normas relativas a prevencion de
riesgos sean de aplicacion en el ambito de la empresa. Asi mismo,
entregar a cada trabajador un ejemplar del Reglamento Interno de
Seguridad e Higiene de la empresa, dejando constancia de dicha
entrega.

Facilitar durante las horas de trabajo la realizacidn de inspecciones, en
esta materia, tanto a cargo de las autoridades administrativas como de

los drganos internos de la empresa. Dar aviso inmediato a las



autoridades de trabajo y al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
de los accidentes y enfermedades profesionales ocurridas en sus centros
de trabajo y entregar una copia al Comité de Seguridad e Higiene
Industrial.

14. Dar aviso inmediato a las autoridades de trabajo y al Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, de los accidentes y enfermedades
profesionales ocurridas en sus centros de trabajo y entregar una copia al

Comité de Seguridad e Higiene Industrial. (Cordero, 1986)

Art. 13.- OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES
7. Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan

presenciado o de los que tengan conocimiento.
Art. 15.- DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO

f) (Reformado por el Art. 11 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-V111-88) Sera
obligacion de la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo colaborar
en la prevencién de riesgos; que efectien los organismos del sector
publico y comunicar los accidentes y enfermedades profesionales que
se produzcan, al Comité Interinstitucional y al Comité de Seguridad e

Higiene Industrial

Art. 47. EMPRESAS CON SERVICIO MEDICO.- En las empresas
obligadas a constituir Servicio Médico autbnomo o mancomunado, sera éste el
encargado de prestar los primeros auxilios a los trabajadores que lo requieran,
por accidente o enfermedad, durante su permanencia en el centro de trabajo,
de conformidad con lo establecido en el Reglamento de Servicio Médico de la
Empresa. (Cordero, 1986)

Art.169 Sefiales de seguridad.- Las sefiales se clasifican por grupos en:
o Sefales de prohibicién (S.P).- Seran de forma circular y el color
base de las mismas sera el rojo, en un circulo central, sobre fondo

blanco se dibujara en negro, el simbolo de lo que se prohibe.



o Sefales de obligacion (S.0).- Seran de forma circular con fondo azul
oscuro y un reborde en color blanco, sobre el fondo azul, en blanco, el
simbolo que exprese la obligacion de cumplir.

o Sefales de prevencion o advertencia (S.A).- Estaran constituidas por un
triangulo equilatero y llevaran un borde exterior en color negro. El
fondo del tridngulo sera de color amarillo, sobre el que se dibujara, en
negro el simbolo del riesgo que se avisa.

o Sefales de informacién (S.I).- Seran de forma cuadrada o rectangular.
El color del fondo sera verde llevando de forma especial un reborde
blanco a todo lo largo del perimetro. EI simbolo se inscribe en blanco y
colocado en el centro de la flecha. (Cordero, 1986)

e Instrumento Andino Resolucién 584

Art. 4.- En el marco de sus Sistemas Nacionales de Seguridad y Salud en el
Trabajo, los Paises Miembros deberan propiciar el mejoramiento de las
condiciones de seguridad y salud en el trabajo, a fin de prevenir dafios en la
integridad fisica y mental de los trabajadores que sean consecuencia, guarden

relacion o sobrevengan durante el trabajo.

g) Establecer un sistema de vigilancia epidemioldgica, asi como un registro
de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, que se utilizara con
fines estadisticos y para la investigacion de sus causas;
Art. 11.- En todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a disminuir
los riesgos laborales. Estas medidas deberan basarse, para el logro de este objetivo,
en directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su
entorno como responsabilidad social y empresarial.
f) Mantener un sistema de registro y notificacion de los accidentes de
trabajo, incidentes y enfermedades profesionales y de los resultados de las
evaluaciones de riesgos realizadas y las medidas de control propuestas,
registro al cual tendran acceso las autoridades correspondientes,

empleadores y trabajadores;

0) Investigar y analizar los accidentes, incidentes y enfermedades de trabajo,

con el proposito de identificar las causas que los originaron y adoptar



acciones correctivas y preventivas tendientes a evitar la ocurrencia de
hechos similares, ademas de servir como fuente de insumo para desarrollar y
difundir la investigacion y la creacion de nueva tecnologia.
Art. 15.- Todo trabajador tendré acceso y se le garantizara el derecho a la atencion
de primeros auxilios en casos de emergencia derivados de accidentes de trabajo o
de enfermedad comdn repentina. En los lugares de trabajo donde se desarrollen
actividades de alto riesgo o en donde lo determine la legislacion nacional, debera
garantizarse la atencion por servicios médicos, de servicios de salud en el trabajo o
mediante mecanismos similares. (Andina C. , 2005)
Art. 24.- Los trabajadores tienen las siguientes obligaciones en materia de
prevencion de riesgos laborales:
f) Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes de
trabajo y las enfermedades profesionales cuando la autoridad competente lo
requiera o cuando a su parecer los datos que conocen ayuden al esclarecimiento
de las causas que los originaron.
(Andina C. , 2005)
e  Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo -

Resolucion 957

Art. 5.- El servicio de salud en el trabajo deberd cumplir con las siguientes

funciones:

a) Elaborar, con la participacion efectiva de los trabajadores y
empleadores, la propuesta de los programas de seguridad y salud en el
trabajo enmarcados en la politica empresarial de seguridad y salud en el

trabajo;

b) Proponer el método para la identificacion, evaluacion y control de
los factores de riesgos que puedan afectar a la salud en el lugar de

trabajo;

c) Observar los factores del medio ambiente de trabajo y de las
practicas de trabajo que puedan afectar a la salud de los trabajadores,
incluidos los comedores, alojamientos y las instalaciones sanitarias,

cuando estas facilidades sean proporcionadas por el empleador;
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d) Asesorar sobre la planificacion y la organizacion del trabajo,
incluido el disefio de los lugares de trabajo, sobre la selecciéon, el
mantenimiento y el estado de la maquinaria y de los equipos, y sobre las

subestacion utilizadas en el trabajo;

e) Verificar las condiciones de las nuevas instalaciones, maquinarias y

equipos antes de dar inicio a su funcionamiento;

f) Participar en el desarrollo de programas para el mejoramiento de las
practicas de trabajo, asi como en las pruebas y la evaluacion de nuevos

equipos, en relacion con la salud;

g) Asesorar en materia de salud y seguridad en el trabajo y de
ergonomia, asi como en materia de equipos de proteccion individual y

colectiva;

h) Vigilar la salud de los trabajadores en relacion con el trabajo que

desempefian;

i) Fomentar la adaptacion al puesto de trabajo y equipos Yy
herramientas, a los trabajadores, segun los principios ergonémicos y de

bioseguridad, de ser necesario;

j) Cooperar en pro de la adopcion de medidas de rehabilitacion

profesional y de re insercion laboral;

k) Colaborar en difundir la informacién, formacion y educacion de
trabajadores y empleadores en materia de salud y seguridad en el

trabajo, y de ergonomia, de acuerdo a los procesos de trabajo;

I) Organizar las areas de primeros auxilios y atencién de emergencias.
Participar en el analisis de los accidentes de trabajo y de las
enfermedades profesionales, asi como de las enfermedades producidas

por el desempefio del trabajo;

m) Mantener los registros y estadisticas relativos a enfermedades

profesionales y accidentes de trabajo;
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n) Elaborar la memoria anual del servicio de seguridad y salud en el

trabajo. (Secretaria general de la comunidad andina .

Art. 11.- ElI Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo tendrd, entre otras, las
siguientes funciones:
b) Considerar las circunstancias y colaborar con la investigacion de las
causas de todos los accidentes, enfermedades profesionales e incidentes
que ocurran en el lugar de trabajo;
c) Hacer recomendaciones pertinentes para evitar la repeticion de los
accidentes y la ocurrencia de enfermedades profesionales (Andina S.
G., 2005)
Art. 15.- En observancia de las legislaciones nacionales, los trabajadores no
deberan sufrir perjuicio alguno cuando:
d) Notifiquen un accidente de trabajo, una enfermedad profesional, un
incidente, un suceso peligroso, un accidente de trayecto o un caso de
enfermedad cuyo origen profesional sea sospechoso. (Andina S. G.,
2005)

Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo - Resolucion C.D
513

Art. 15.- Monitoreo y Analisis.- La unidad correspondiente del Seguro General
de Riesgos del Trabajo, por si misma o a peticion expresa de empleadores o
trabajadores, de forma directa o a través de sus organizaciones legalmente
constituidas, podra monitorear el ambiente laboral y condiciones de trabajo.
Igualmente podra analizar sustancias toxicas y/o sus metabolitos en fluidos
bioldgicos de trabajadores expuestos.  Estos analisis serviran para la
prevencion de riesgos en accidentes de trabajo y enfermedad profesional u
ocupacional. (IESS, 2016)

Art. 56.- Investigacion y Seguimiento.- Las unidades de Riesgos del Trabajo
podran realizar las investigaciones de accidentes de trabajo, analisis de puesto
de trabajo de las enfermedades profesionales u ocupacionales, seguimientos
sobre la implementacion de mejoras relacionadas con la causalidad de los
siniestros, y los correctivos técnico- legales para el mejoramiento de las

condiciones de trabajo. Para el efecto, las unidades de Riesgos del Trabajo,
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podran solicitar la participacion de una instancia preventiva sea del Comité de
Seguridad y Salud de las empresas o instituciones publicas o privadas o del
delegado de los trabajadores, segun corresponda. (IESS, 2016)
REGLAMENTO PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS SERVICIOS
MEDICOS DE EMPRESAS (Acuerdo No. 1404)
Titulo I
DE LOS MEDICOS DE EMPRESA
3. Riesgos del trabajo:
b) Colaborar con el Departamento de Seguridad de la empresa en la
investigacion de los accidentes de trabajo. (SOCIAL M. D., 1978)
5. De la salud y seguridad en favor de la productividad:
b) Elaborar la estadistica de ausentismo al trabajo, por motivos de
enfermedad comun, profesional, accidentes u otros motivos y sugerir
las medidas aconsejadas para evitar estos riesgos;
Capitulo VI
DE LAS OBLIGACIONES DEL MEDICO Y PERSONAL
PARAMEDICO
Art. 13.- El médico tiene la obligacion de llevar y mantener un archivo clinico
estadistico, de todas las actividades concernientes a su trabajo: ficha médica y
pre ocupacional, historia clinica Gnica y ademas registros que sefialen las
autoridades competentes. (SOCIAL, 1978)
Cadigo del Trabajo
TITULO DEL TRABAJO PARA PERSONAS CON DISCAPACIDAD
Art. ..- De la prevencion.- Los empleadores que por no observar las normas de
prevencion, seguridad e higiene del trabajo, causaren que el trabajador sufra
enfermedad profesional o accidente de trabajo que motive una discapacidad o
una lesion corporal o perturbacién funcional, seran sancionados con una multa
de diez remuneraciones basicas minimas unificadas del trabajador en general,
impuesta por el Director o Subdirector del Trabajo, la misma que sera
depositada en una cuenta especial del CONADIS, sin perjuicio de otras
sanciones tipificadas en este Codigo y otros cuerpos legales vigentes atinentes
a la materia. A su vez, asumiran las obligaciones que sobre la responsabilidad

patronal por accidentes de trabajo y enfermedades profesionales establece el
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Caodigo del Trabajo en caso de no estar afiliado a la seguridad social o no tener
las aportaciones minimas para acceder a estos beneficios.

Nota: Articulo agregado por Ley No. 28, publicada en Registro Oficial 198 de
30 de Enero del 2006

TITULO IV DE LOS RIESGOS DEL TRABAJO

Art. 347.- Riesgos del trabajo.- Riesgos del trabajo son las eventualidades

dafosas a que esta sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su
actividad.
Para los efectos de la responsabilidad del empleador se consideran riesgos del
trabajo las enfermedades profesionales y los accidentes.
Art. 353.- Indemnizaciones a cargo del empleador.- ElI empleador esta
obligado a cubrir las indemnizaciones y prestaciones establecidas en este
Titulo, en todo caso de accidente o enfermedad profesional, siempre que el
trabajador no se hallare comprendido dentro del régimen del Seguro Social y
protegido por éste, salvo los casos contemplados en el articulo siguiente.
Art. 386.- Denuncia del accidente o de la enfermedad.- EI empleador, la
victima o sus representantes o los derechohabientes del fallecido, deberan
denunciar el accidente o enfermedad ante el inspector del trabajo.
La denuncia podréa ser verbal o escrita. Si es verbal, dicha autoridad la pondra
por escrito en un libro que llevara al efecto.
Art. 387.- Contenido de la denuncia.- En la denuncia se hara constar:

1. Las causas, naturaleza y circunstancias del accidente o enfermedad;

2. Las personas que hayan resultado victimas y el lugar en que se

encuentren;

3. La naturaleza de las lesiones;

4. Las personas que tengan derecho a la indemnizacion;

5. La remuneracion que percibia la victima; y, 6. El nombre y domicilio

del empleador.
Art. 389.- Cuadros estadisticos de accidentes de trabajo.- El inspector del
trabajo impondra una multa de conformidad con lo previsto en este Cddigo al
empleador que no hubiere denunciado el accidente dentro de los treinta dias de

ocurrido, multa que sera entregada en beneficio del trabajador o de sus deudos.
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En caso de juicio, el juez, de oficio, impondra al demandado el maximo de la
sancion antes prevista, de no aparecer de autos la copia certificada de la
denuncia hecha ante el inspector del trabajo.

El Departamento de Riesgos del Seguro Social, en los casos que le son
pertinentes, bajo la responsabilidad personal del jefe respectivo, cuidara del
cumplimiento de tal requisito, debiendo ademas enviar a la Direccion Regional
del Trabajo los informes médicos relativos a la calificacion de riesgos. En caso
de incumplimiento, el Director Regional del Trabajo sancionara
administrativamente al funcionario responsable. (Nacional, 16-dic-2005)
Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccion y Obras Publicas
Art. 135.- Investigacion de accidentes de trabajo.- Todo accidente de trabajo
sera investigado, conforme lo determina el formato de la Resolucién Cl 118 del
IESS: Normativa para el proceso de investigacion de accidentes - incidentes.
La investigacion sera realizada por el titular de la Unidad de Seguridad y Salud
contando con la colaboracion del residente de obra, supervisor, los compafieros
del accidentado y el propio accidentado, de ser posible. La investigacion se
iniciara dentro de las primeras 24 horas de acaecido el siniestro.

Art. 136.- Notificacion.- La notificacion de los accidentes de tajo y presuncién
de enfermedad profesional se realizara ante la Direccion de Riesgos del
Trabajo del IESS, en un término no mayor a diez dias de sucedido el hecho.
(EMPLEO, 2008)

ANSI Z49.1 : Seguridad de los procesos de soldadura, corte y afines.
(Z49.1, 2012)

NTP 495: Soldadura oxiacetilénica y oxicorte: normas de seguridad
NTP 494: Soldadura eléctrica al arco: normas de seguridad
AWS D1.1/D1.1M:2010 : Codigo de Soldadura Estructural —Acero

1.2 MARCO TEORICO.
1.2.1 ESTADO ACTUAL DEL CONOCIMIENTO SOBRE EL TEMA.

Segun estimaciones de la OIT, cada afio mueren més de 2,3 millones de mujeres y hombres a
causa de lesiones o enfermedades en el trabajo. Mas de 350.000 muertes son causadas por

accidentes mortales y casi 2 millones de muertes son provocadas por enfermedades
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vinculadas con el trabajo. Ademas, mas de 313 millones de trabajadores estan implicados en
accidentes no mortales relacionados con el trabajo lo cual generan dafios y absentismo en el

trabajo.

La OIT estima también que anualmente ocurren 160 millones de casos de enfermedades
relacionadas con el trabajo. Estas estimaciones significan que diariamente alrededor de 6.400
personas mueren por accidentes o enfermedades del trabajo y que 860.000 personas sufren
lesiones en el trabajo. Las estimaciones muestran a su vez, que las enfermedades relacionadas
con el trabajo representan la causa principal de muerte en el trabajo, provocando la muerte de
trabajadores de casi seis veces mas que en el caso de accidentes en el trabajo. Esto debe poner
de manifiesto la necesidad de instaurar un nuevo paradigma de prevencidn que se centre en
las enfermedades relacionadas con el trabajo y no solamente en las lesiones profesionales.
(ILO, 2015)

Los efectos devastadores en los trabajadores y en sus familias no pueden ser calculados
plenamente, sin embargo, la OIT ha estimado la importante carga economica de la falta de
inversion en SST para prevenir accidentes del trabajo y enfermedades profesionales. Los
costos totales ascienden a casi el cuatro por ciento del PIB anual mundial (aproximadamente
2,8 billones de ddlares). Ademas de las restricciones econdmicas, los costos humanos son
inaceptables, una sociedad mundial tiene la obligacion moral de reducir los costos humanos y
economicos. (ILO, 2015)

En cuanto estadisticas de accidentes y enfermedades en el Ecuador en los ultimos afios desde

el 2014 y 2015 ( Anexo 5 ) clasificadas por Rama de Actividad , Provincias y Mes han

tenido:
Afos Accidentes Enfermedades
2014 19.498 372
2015 21.917 459

En cuanto a estadisticas del estado actual de la empresa por accidentes y enfermedades
profesionales en los procesos de corte y suelda , no existe siendo un gran error por parte de la
empresa y el responsable a cargo de Seguridad y Salud ; ya que con estas estadisticas podria

haber un control y correccion de los imperfectos en los procesos.
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1.2.2 MARCO CONCEPTUAL

1.2.2.1 ACCIDENTE LABORAL

DEFINICIONES :

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo Decision 584

Trabajador: Toda persona que desempefia una actividad laboral por cuenta ajena
remunerada, incluidos los trabajadores independientes o por cuenta propia y los trabajadores

de las instituciones publicas.

Medidas de prevencion: Las acciones que se adoptan con el fin de evitar o disminuir los
riesgos derivados del trabajo, dirigidas a proteger la salud de los trabajadores contra aquellas
condiciones de trabajo que generan dafios que sean consecuencia, guarden relacién o
sobrevengan durante el cumplimiento de sus labores, medidas cuya implementacion

constituye una obligacion y deber de parte de los empleadores.

Riesgo laboral: Probabilidad de que la exposicion a un factor ambiental peligroso en el

trabajo cause enfermedad o lesion.

Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo: Conjunto de elementos
interrelacionados o interactivos que tienen por objeto establecer una politica y objetivos de
seguridad y salud en el trabajo, y los mecanismos y acciones necesarios para alcanzar dichos
objetivos, estando intimamente relacionado con el concepto de responsabilidad social
empresarial, en el orden de crear conciencia sobre el ofrecimiento de buenas condiciones
laborales a los trabajadores, mejorando de este modo la calidad de vida de los mismos, asi

como promoviendo la competitividad de las empresas en el mercado.
Salud y seguridad del personal

La salud y la seguridad de todos los miembros del personal debe estar garantizada en los
estudios de campo, los laboratorios y las oficinas. Los higienistas industriales pueden verse

expuestos a riesgos graves y deben utilizar el equipo de proteccion personal adecuado.
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Dependiendo del tipo de trabajo, es posible que tengan que ser vacunados. Si se trata de un
trabajo en zonas rurales, y dependiendo de la region, deberan administrarse, por ejemplo,

antidotos contra mordeduras de serpiente.

Los riesgos profesionales en las oficinas no deben subestimarse; por ejemplo, el trabajo con
pantallas de ordenador y la fuente de contaminacién interior, como las impresoras laser, las
fotocopiadoras o los sistemas de aire acondicionado. También deben tenerse en cuenta los

factores ergondmicos y psicosociales. (INSHT, Higiene Industrial)

Procesos, actividades, operaciones, equipos o productos peligrosos: Aquellos elementos,
factores o agentes fisicos, quimicos, biol6gicos, ergondmicos 0 mecanicos, que estan
presentes en el proceso de trabajo, segun las definiciones y pardmetros que establezca la
legislacion nacional, que originen riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores que los
desarrollen o utilicen.

Incidente Laboral: Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con el trabajo, en el
que la persona afectada no sufre lesiones corporales, 0 en el que éstas solo requieren cuidados

de primeros auxilios.

Peligro: Amenaza de accidente o de dafio para la salud.

Empleador: Toda persona fisica o juridica que emplea a uno o varios trabajadores. (Andina
C., 2005)

Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo- Resoluciéon C.D 513

Accidente de Trabajo: Para efectos de este Reglamento, accidente del trabajo es todo suceso
imprevisto y repentino que sobrevenga por causa, consecuencia 0 con ocasion del trabajo
originado por la actividad laboral relacionada con el puesto de trabajo, que ocasione en el
afiliado lesion corporal o perturbacién funcional, una incapacidad, o la muerte inmediata o
posterior. (IESS, 2016)

Organizacidn Internacional del Trabajo
Suceso peligroso: suceso facilmente identificable, segun lo definido por la legislacion
nacional, con el potencial de causar dafio o enfermedad a los trabajadores o al publico, por

ejemplo, la caida de una gria que solamente causa dafios materiales a la propiedad.
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Cuasi accidente: suceso, no necesariamente definido por la legislacion nacional, que podria

haber dafiado a los trabajadores o al publico, por ejemplo, un ladrillo que cae de un

andamiaje, pero que no golpea a nadie.

Comunicacion (verbal y escrita): La capacidad de interactuar con eficacia con las personas

afectadas, testigos y sospechosos, asi como con otros investigadores, y comunicar los

resultados de la investigacion a distintas personas y organizaciones.

Identificacion de peligros: La capacidad de asegurarse de que los trabajadores y los

investigadores no estén expuestos a riesgos innecesarios.

Organizacion: La capacidad de registrar y organizar la informacién obtenida.

Atencidn al detalle: La capacidad de garantizar que se han seguido todas las lineas de

investigacion posibles. (OIT, 2015)

Causas Inmediatas

ACTOS INSEGUROS CONDICIONES INSEGURAS

1. Utilizar equipos sin autorizacion.

1. Carencia de resguardos/ protecciones o

inadecuados.

2. Operar a velocidades inadecuadas.

2. Carencia de equipos de proteccién

individual.

3. Eliminar dispositivos de seguridad.

3. Protecciones inadecuadas (resguardos).

4. Neutralizar los dispositivos de seguridad.

4. Falta de espacio para desenvolverse.

5. Estribar mal las cargas.

5. Sefializacién inadecuada o inexistente.

6. Almacenar materiales de forma incorrecta.

6. Orden y limpieza pobres.

7. Usar equipo defectuoso.

7. Equipos- maquinas inseguras.

8. No sefalar riesgos, no comunicarlos (no

advertir).

8. Contaminantes  fisico-quimicos-

bioldgicos.

9. No usar los equipos de proteccion individual

normalizados.

9. Ropa de trabajo peligrosa.

10. Realizar trabajos de mantenimiento con la

maquina en marcha.

10. Riesgo de incendio/ explosion.

11. No asegurar partes mdviles de la maquina

en reparacion.

11. Riesgo de proyecciones.

12.  No

(hidraulica, neumatica)

descargar  energias  residuales

12. Condiciones atmosféricas peligrosas.
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13. Trabajar sin prestar la debida atencion | 13. Herramientas en mal estado.

(bromas).

14. Trabajar bajo la influencia del alcohol y | 14. Ventilacion insuficiente.

tras drogas.

Fuente: (Lizana, 2009)

Causas Basicas

FACTORES PERSONALES

1. Motivacion deficiente:

» Actuar incumpliendo normas o instrucciones, ahorra tiempo o esfuerzo.
Espiritu de desafio al mando.
Falta de incentivos; falta de reconocimiento del trabajo bien realizado.
Ejemplo deficiente por parte del mando.
Falta de interés por sobresalir.

Atraer la atencion de los demas.

V V.V V V VY

Frustraciones.

2. Falta de conocimiento:

Orientacion inicial existente (informacion).
Falta de entrenamiento (formacion).

Falta de experiencia.

Mala interpretacion de las érdenes.
Operaciones muy espaciadas en el tiempo.

YV V V V V V

Desconocimiento de los riesgos en el puesto de trabajo.

3. Capacidad fisica/ fisioldgica inadecuada
Sensibilidad a ciertos productos (alergias).
Vision defectuosa.

Audicion defectuosa.

Capacidad corporal limitada.

Altura, fuerzas inadecuadas.

V V. V V V VY

Prueba de aptitud.

4. Capacidad mental / psicoldgica inadecuada
» Temores.
» Incapacidad de comprension.
» Bajo tiempo de reaccion.
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» Problemas de memoria.
» Baja actitud de aprendizaje.

» Facilidad para distraerse.

Tension Fisica o fisioldgica

» Obligacion que exige toma de decisiones.
» Rutina o monotonia.

> Ordenes confusas.

» Preocupaciones internas externas.

Tension mental o psicoldgica inadecuada
» Exigencia de concentracion profunda.
Obligacién que exige toma de decisiones.
Rutina o monotonia

Ordenes confusas.

YV V V VY

Preocupaciones internas o externas.

Fuente: (Lizana, 2009)

Supervision y liderazgo deficientes

Asignacion de responsabilidades poco claras.

Formacion/ Informacion insuficiente en el control de la prevencion.
Relaciones jerarquicas confusas.

Identificacion y evaluacion de riesgo deficiente.

Programacion incorrecta de trabajo.

Carencia de documentos de consulta.

V V.V V V V VY

Colocacion incorrecta del trabajador segin sus cualidades para exigencias de
tarea.

» Permisibilidad.

Normas deficientes de trabajo

» Procedimientos de trabajo seguro inexistentes.

» Procedimientos de trabajo seguro incompletos.

» Comunicacion/ formacion incorrecta en los procedimientos.

» Modificaciones no plasmadas en los procedimientos.

Mantenimiento
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» Reparaciones deficientes.
» Falta de mantenimiento preventivo registrado.
» Trabajos con la maquina en marcha.
» Prolongacion excesiva de la vida Gtil de elementos.
4. Usoy abuso de materiales (permitido por supervisores)
» Emplear personas no cualificadas en el manejo.
» Inspeccion y control deficientes de materiales.
» Empleo incorrecto para el destino o funcion.
» Carencia de medios apropiados.
5. Ingenieria adecuado
» ¢Se conto con el Servicio de Prevencién en la fase de disefio?
» ¢Se incorporaron las protecciones adecuadas?
» ¢Se tuvieron en cuenta las Normas y Reglamentos.
» Evaluacién insuficiente de riesgos.
» Instrucciones insuficientes para e trabajo.
» Incumplimiento de normas especificas.
6. Compras
> Especificaciones deficientes de requisitos.
» Inspecciones deficientes de recepcion.
» Almacenamiento incorrecto de materiales.
» No informar de los riesgos de los productos.
» ldentificacion incorrecta de los materiales peligrosos.
Fuente: (Lizana, 2009)

1.2.2.2 ENFERMEDAD LABORAL

Segun la OMS la salud es el estado completo de bienestar fisico, mental y social y cuando se
pierde este equilibrio aparecen las enfermedades profesionales. La salud tiene que ver con
algunos factores determinantes como lo son: Los Factores Determinantes de la bilogia
humana, Determinantes estilos de vida, Condiciones de vida, Condiciones Socioeconémicas

y culturales y Determinantes Medioambientales.
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Enfermedades Profesionales u Ocupacionales.- Son afecciones cronicas, causadas de una
manera directa por el ejercicio de la profesion u ocupacién que realiza el trabajador y como
resultado de la exposicion a factores de riesgo, que producen o no incapacidad laboral.

Se consideraran enfermedades profesionales u ocupacionales las publicadas en la lista de la
Organizacion Internacional del Trabajo OIT, asi como las que determinare la CVIRP para lo
cual se debera comprobar la relacion causa — efecto entre el trabajo desempefiado y la
enfermedad crénica resultante en el asegurado, a base del informe técnico del SGRT. (IESS,
2016)

Organizacion Internacional del Trabajo

Suceso peligroso: suceso facilmente identificable, segun lo definido por la legislacion
nacional, con el potencial de causar dafio o enfermedad a los trabajadores o al publico, por
ejemplo, la caida de una gria que solamente causa dafios materiales a la propiedad.
Comunicacion (verbal y escrita): La capacidad de interactuar con eficacia con las personas
afectadas, testigos y sospechosos, asi como con otros investigadores, y comunicar los
resultados de la investigacion a distintas personas y organizaciones.

Identificacién de peligros: La capacidad de asegurarse de que los trabajadores y los
investigadores no estén expuestos a riesgos innecesarios.

Organizacion: La capacidad de registrar y organizar la informacion obtenida. (OIT, 2015)

Determinantes Medioambientales y otros factores de riesgos propios de la actividad
laboral:

e Factores de Riesgos Fisicos: Se refiere a la exposicion al ruido, temperaturas

extremas , iluminacion deficiente o excesiva, radiaciones ionizantes, vibraciones, al

cual el soldador esta sometido al realizar su actividad.

o Radiaciones

La emision, propagacion y absorcion de energia por parte de la materia, tanto
en forma de ondas (radiaciones sonoras electromagnéticas) como de particulas
subatémicas (corpusculares).

Las radiaciones electromagnéticas vienen determinadas: por su frecuencia (v) ,

por su longitud de onda (), por su energia (E). (Castillo, 2011)
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Figura 2. Lesiones Oculares producidas por las radiaciones

REGION DEL
ESPECTRO (CIE) LESION PRODUCIDA
Uv-Cy UV-B = Fotoqueratitis
200a315nm = Fotoconjuntivitis
uv-B = Catarata
280 a 315 nm = Fotoquimica
UV-A = Catarata térmica
315 a 400 nm = Dano fotoquimico corneal
VISIBLE = G Quemaduras retinianas
400 a 780 nm = fotoquimicas y térmicas
IR-A = @ Catarata térmica
780 a 1.400 nm = Quemadura retiniana térmica
IR-B e IR-C = ‘):O Quemadura corneal
1.400a 1 mm = Catarata térmica

Fuente : (Castillo, 2011)

Figura 3. Lesiones dérmicas producidas por la longitud de las ondas de

radiaciones
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| ! | ! |
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Fuente : (Castillo, 2011)

La luz intensa asociada con el soldar al arco puede causar dafios a la retina del

0jo, mientras que la radiacion infrarroja puede dafiar la cornea y resultar en la

formacion de cataratas.
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La invisible luz ultravioleta (UV) del arco puede causar “ojo de arco” o “flash
del soldador,” inclusive hasta después de una breve exposicion (menos de un
minuto). Los sintomas de ojo de arco usualmente ocurren después de muchas
horas de haber estado expuesto a luz ultravioleta, e incluyen una sensacion de
arena o basuritas en el 0jo, vision borrosa, dolor intenso, ojos llorosos, ardor, y

dolor de cabeza.

El arco puede reflejarse de materiales alrededor y quemar a los compafieros
que estan trabajando cerca. Aproximadamente la mitad de las lesiones de flash
del soldador ocurren a comparfieros quienes no estan soldando. Los soldadores
y cortadores que trabajan continuamente cerca de radiaciones ultravioletas sin

la proteccion adecuada pueden sufrir dafio permanente a los 0jos.

La exposicién a la luz ultravioleta también puede causar quemaduras a la piel
parecidas a las quemaduras causadas por el sol, y aumentar el riesgo de cancer
de la piel del trabajador. (DWC, 2016)

Ruido

La exposicion a ruidos fuertes puede dafiar permanentemente la audicion de los
soldadores. El ruido también causa estrés y aumentada la presion arterial,
efectos psicologicos , ademas puede contribuir a enfermedades del corazon.
Trabajar en ambientes con mucho ruido por largos periodos de tiempo puede
hacer que los trabajadores se sientan cansados, nerviosos e irritables. (DWC,
2016)

Temperatura ( Calor)

Las chispas y el calor intenso al momento de soldar pueden causar
guemaduras. El contacto con escoria caliente, astillas de metal, chispas y

electrodos calientes pueden causar quemaduras y lesiones a los 0jos.

La exposicion excesiva al calor puede resultar en estrés por el calor o
insolacion. Los soldadores deben estar conscientes de los sintomas, tales como
cansancio, mareos, pérdida del apetito, nausea, dolor abdominal, e irritabilidad.

La ventilacién, los protectores, los descansos y tomar abundante agua fria
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protegera a los trabajadores de los peligros relacionados con el calor. (DWC,
2016)

Factores de Riesgo Ergonomicos: Debido a las posturas forzadas adoptadas al
momento de realizar la tarea provocando lesiones a la espalda, hombro, tendinitis ,
enfermedades de las articulaciones, etc.

Para conocer que es la ergonomia se partira de un concepto que expresa lo siguiente:
“La ergonomia es el conjunto de conocimientos de cardcter multidisciplinar aplicados
para la adecuacion de los productos, sistemas y entornos artificiales a las
necesidades, limitaciones y caracteristicas de sus usuarios, optimizando la eficacia,
seguridad y bienestar.” (ERGONOMIA, 2016)

Factores de Riesgos Biologicos: Agentes biologicos se refiere a todo organismo,
como virus bacterias, hongos, protozoos, vectores con inclusion de los genéticamente
modificados.

Factores de Riesgo Psicosociales:

Los seres humanos, son el recurso mas valioso de la organizacion, por este motivo es
importante conocer los factores de riesgo psicosociales que pueden afectar
negativamente al ser humano y estos se clasifican en:

1) Factores que se refieren a la propia tarea:

e Sobrecarga de trabajo: Cuando el trabajador tiene demasiadas tareas
que realizar y que sobrepasan su capacidad.

e Infra carga de trabajo: Cuando el trabajador tiene muy pocas tareas
que ejecutar, se siente improductivo y esto puede hacer creer al
trabajador que es incapaz de realizarlas.

e Repetitividad: Tareas monétonas y rutinarias.

e Ritmo de trabajo excesivo: El trabajador realiza su trabajo bajo
presion y no tiene la autonomia para poder organizar su tiempo.

e Elevada responsabilidad en el puesto de trabajo: El trabajador esta
sometido a mucho estrés debido a que esta a cargo de personas, o tal
vez debe realizar tareas peligrosas, etc.

e Grado de concentracion: Un elevado nivel de concentracion desgasta

emocional a la persona.
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2) Estilos de Direccién inadecuados: Se refiere a que los jefes son demasiado
autoritarios por este motivo restringen las decisiones e iniciativas propias del
trabajador.

3) Horario de trabajo: Como esté distribuida la jornada laboral, existen pausas, etc.
4) Ambiguedad del rol: Las tareas no estdn definidas claramente lo que ocasiona
confusion y malestar al trabajador.

5) Informacion y comunicacion: Debe existir una adecuada comunicacién entre
compafieros y empresa, ya que mediante el didlogo se llegan a obtener los objetivos
requeridos.

6) Factores ambientales: Humedad, temperatura extremas que afectan directamente
a la realizacion de la actividad del trabajador.

7) Falta de formacion: Cuando no existe entrenamiento previo para que el trabajador
realice determinadas actividades, este va a sentirse inseguro lo cual le llevara a una
situacion de estrés.

8) Relaciones interpersonales: El ser humano es un ser social que necesita conversar,
sentirse apoyado y amado y al no cumplir con estas caracteristicas, la persona se
sentird frustrada, insatisfecha y triste.

ESTRES:

El estrés es una respuesta fisioldgica y psicoldgica a la cual se prepara el organismo
para responder ante una amenaza. El organismo debe lidiar con el estrés por ese
motivo pasa por tres fases importantes (Sindrome General de Adaptacion) que son:

e Fase de reaccién de alama: Frente a un estimulo estresante el
organismo se prepara para responder y ocurren cambios fisioldgicos
como aceleracién de palpitaciones, Incremento de frecuencia
respiratoria.

e Fase de Resistencia: En esta etapa el organismo hace frente al estresor
0 se adapta a él.

e Fase de Agotamiento: Conocida como la fase de derrota de estrategias
de adaptacion, en esta fase existe una extenuacion del organismo, lo

cual puede desencadenar una enfermedad.

BORNOUT O SINDROME DE ESTAR QUEMADO:
Es una patologia que experimenta una persona que se ha sentido demasiado

presionado en el trabajo y producto a esta situacion refleja agotamiento emocional,
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demuestra sentimientos negativos hacia si mismo pues siente que es incapaz de
realizar algunas tareas, se siente insatisfecho consigo mismo y con sus resultados en el

trabajo.

Factores de Riesgos Quimicos: En el proceso de suelda existe un alto grado de
temperatura al realizar dicha actividad generando la emision de vapores y humos
metalicos , tales como el cromo, niquel, arsénico, asbesto, manganeso, silice, berilio,
cadmio, 6xidos de nitrégeno, fosgeno, acroleina, compuestos de flior, mondxido de
carbono, cobalto, cobre, plomo, ozono, selenio, y zinc pueden ser sumamente toxicos ;
generalmente provienen del material base o relleno que se utiliza afectando a los
trabajadores ( soldador ), sin el adecuado equipo de proteccion personal y el tiempo de
exposicion a dicho riesgo puede causar problemas respiratorios, cardiacos , sistema

nervioso central que pueden afectar tanto a corto como a largo plazo.

o Corto Plazo : La exposicion a gases metalicos (tales como Zinc,
Magnesio, Cobre, y 6xido de cobre) pueden causar fiebre de los humos
metéalicos. Los sintomas de la fiebre de los humos metalicos pueden ocurrir
de 4 a 12 horas después de estado expuesto, e incluye escalofrios, sed,
fiebre, dolores musculares, dolor en el pecho, tos, dificultad para respirar,

cansancio, nausea, y un sabor metalico en la boca.

El humo de Ila soldadura también puede irritar los 0jos,
la nariz, el pecho, y las vias respiratorias, y causar tos, dificultad para
respirar, falta de aliento, bronquitis, edema pulmonar (liquido en los
pulmones) y neumonitis (inflamacion de los pulmones). Efectos
gastrointestinales, tales como nausea, pérdida de apetito, vomitos,
calambres, y digestion lenta también han sido asociados con la soldadura.
(DWC, 2016)

o Largo Plazo : los soldadores tienen un mayor riesgo de cancer del pulmén,
y posiblemente cancer de la laringe y de las vias urinarias. Estos resultados
no
son sorprendentes en vista de las grandes cantidades de sustancias toxicas
en el humo de la soldadura, incluyendo a los agentes causantes de cancer

tales como el cadmio, niquel, berilio, cromo y arsénico.
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Los soldadores también pueden experimentar una variedad de problemas
respiratorios crénicos, incluyendo bronquitis, asma, neumonia, enfisema,
neumoconiosis (se refiere a enfermedades relacionadas con el polvo),
capacidad disminuida de los pulmones, silicosis causada por la exposicion
al silice), y siderosis, la cual es una enfermedad relacionada con el polvo

causada por polvo de 6xido de hierro en los pulmones.

Otros problemas de salud que al parecer estan relacionados con la
soldadura incluyen: enfermedades del corazon, enfermedades de la piel,
pérdida de audicion, gastritis crénica (inflamacion del estémago),
gastroduodenitis (Inflamacion del estdbmago e intestino delgado), y ulceras
del estobmago e intestino delgado. Los soldadores que estan expuestos a
metales pesados, tales como el cromo y el niquel también han

experimentado dafio a los rifiones.

La soldadura tambiéen representa riesgos reproductivos para los soldadores,
que ha tenido efectos adversos en la calidad del esperma, la concepcion; las
posibles causas incluyen exposicion a metales tales como el aluminio,
cromo, niquel, cadmio, hierro, manganeso y cobre; asi como gases tales
como nitrosos y ozono , calor y radiacion ionizante usada para inspeccionar
las junturas. (DWC, 2016)

1.2.2.3 SOLDADURAY CORTE

La soldadura es un proceso de unién el cual se realiza por la union de dos o més piezas de un
material por la fusion en la cual las piezas son ensambladas , se puede utilizar conjuntamente
presion y calor a los materiales. Este proceso es uno de los mas utilizados e importantes en el
medio industrial el cual se deberia conocer a fondo , ya que es un peligro que representa
riesgo tanto para la seguridad como para la salud de los trabajadores , al cual se deben
proponer medidas de control y correccion si el caso lo amerita ; para asi evitar quemaduras,
lesiones oculares, problemas respiratorios , explosiones, descargas eléctricas, golpes,
inhalacion de humos metalicos , sobreexposicion a la luz ultravioleta , uso de equipo de

proteccion adecuado para la actividad , entre otros.

Dentro del campo de la soldadura industrial, la soldadura eléctrica manual al arco con

electrodo revestido es la mas utilizada , para ello se emplean maquinas eléctricas de soldadura
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que basicamente consisten en transformadores que permiten modificar la corriente de la red
de distribucion, en una corriente tanto alterna como continua de tension mas baja, ajustando la

intensidad necesaria segun las caracteristicas del trabajo a efectuar. (NTP.494, 1998)

Ademas la soldadura también cuenta con la soldadura de Gas u Oxicorte que es el proceso de
corte de metales en el cual los gases en estado comprimido son en la actualidad préacticamente
indispensables para llevar a cabo la mayoria de los procesos de soldadura. Por su gran
capacidad inflamable, el gas mas utilizado es el acetileno que, combinado con el oxigeno, es
la base de la soldadura oxiacetilénica y oxicorte, el tipo de soldadura por gas mas utilizado.
(NTP.495, 1998)

Por otro lado y a pesar de que los recipientes que contienen gases comprimidos se construyen
de forma suficientemente segura, todavia se producen muchos accidentes por no seguir las
normas de seguridad relacionadas con las operaciones complementarias de manutencion,

transporte, almacenamiento y las distintas formas de utilizacion. (NTP.495, 1998)
Arco eléctrico

Para unir dos metales de igual o parecida naturaleza mediante soldadura eléctrica al
arco es necesario calor y material de aporte (electrodos). El calor se obtiene mediante
el mantenimiento de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza a soldar (masa) (fig.
4). En este arco eléctrico a cada valor de la intensidad de corriente, corresponde una
determinada tensién en funcién de su longitud. La relacion intensidad/tension nos da
la caracteristica del arco. Para el encendido se necesita una tension comprendida entre
40 y 110 V; esta tension va descendiendo hasta valores de mantenimiento
comprendidos entre 15 y 35 V, mientras que la intensidad de corriente aumenta
notablemente, presentando todo el sistema una caracteristica descendente, lo que unido
a la limitacion de la intensidad de corriente cuando el arco se ha cebado exige, para el
perfecto control de ambas variables, la utilizacion de las maquinas eléctricas de
soldadura. (NTP.494, 1998)
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Fig. 4: Esquema del proceso de soldadura eléctrica al arco
Equipos eléctricos de soldar

Estan formadas por el circuito de alimentacion y el equipo propiamente dicho. Sirven
para reducir la tension de red (220 o 380 V) a la tension de cebado (entre 40 y 100 V)
y de soldeo (< 35 V) permitiendo regular la intensidad de la corriente de soldadura,
asegurando el paso de la tension de cebado a la de soldeo de forma rapida y
automatica. El circuito de alimentacion esta compuesto por un cable y clavija de
conexion a la red y funcionando a la tension de 220/380 V segun los casos e intensidad
variable. (NTP.494, 1998)

Equipo de soldadura

En funcién del tipo de corriente del circuito de soldeo el equipo consta de partes

diferentes.

e transformador

Corriente alterna : e convertidor de frecuencia

o rectificador (de lamparas o seco)

. . e convertidor (conmutatrices 0 grupos
Corriente continua: ( grup

eléctricos)

Los equipos eléctricos de soldar mas importantes son los convertidores de corriente
alterna-continua y corriente continua-continua, los transformadores de corriente
alterna-corriente alterna, los rectificadores y los transformadores convertidores de
frecuencia. Ademas de tales elementos existen los cables de pinza y masa, el porta
electrodos y la pinza-masa, a una tension de 40 a 100 V, que constituyen el circuito de
soldeo. (NTP.494, 1998)
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Elementos auxiliares

Elementos Descripcion
Es una varilla con un alma de carboén, hierro o metal de base para soldeo y de un
revestimiento que lo rodea. Forma uno de los polos del arco que engendra el calor de
fusion y que en el caso de ser metalico suministra asimismo el material de aporte.
Electrodo Existen diversos tipos pero los méas utilizados son los electrodos de revestimiento
grueso o recubiertos en los que la relacion entre el didmetro exterior del revestimiento
y el del alma es superior a 1:3. El revestimiento esta compuesto por diversos
productos como pueden ser: 6xidos de hierro 0 manganeso, ferromanganeso, rutilo,
etc.; como aglutinantes se suelen utilizar silicatos alcalinos solubles.
Pinza porta | Sirve para fijar el electrodo al cable de conduccion de la corriente de soldeo.
electrodos
Pinza de Se utiliza para sujetar el cable de masa a la pieza a soldar facilitando un buen
masa contacto entre ambos.
Se utilizan : los martillos, tenazas, escoplos, etc. el soldador utiliza cepillos de
Utiles alambre de acero para limpieza de superficies y martillos de punta para romper la
cubierta de las escorias o residuos.

(NTP.494, 1998)

Soldadura Oxiacetilénica y Oxicorte

Es un proceso de soldadura comdn que consiste en el corte y separacion de piezas

metélica al momento de la unién de oxigeno y acetileno formando una llama para

realizar el corte , esta también es conocida como soldadura autégena o soldadura oxi-

combustible ; dicho proceso generalmente es empleado por la combustion del acetileno

en oxigeno para producir una llama de soldadura.

Se utilizan dos botellas moviles que contienen el combustible y el comburente, los

elementos principales que intervienen en el proceso de soldadura oxiacetilénica son los

manorreductores, el soplete, las valvulas anti retroceso y las mangueras. (NTP.495,

1998)
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Figura. 5: Elementos principales de una instalacion movil de soldadura por gas

Manorreductores

Los manorreductores pueden ser de uno o dos grados de reduccion en funcion del tipo
de palanca o membrana. La funcion que desarrollan es la transformacion de la presion
de la botella de gas (150 atm) a la presién de trabajo (de 0,1 a 10 atm) de una forma

constante. Estan situados entre las botellas y los sopletes. (NTP.495, 1998)
Soplete

Es el elemento de la instalacién que efectia la mezcla de gases. Pueden ser de alta
presion en el que la presion de ambos gases es la misma, o de baja presion en el que el
oxigeno (comburente) tiene una presion mayor que el acetileno (combustible). Las
partes principales del soplete son las dos conexiones con las mangueras, dos llaves de

regulacion, el inyector, la cdmara de mezcla y la boquilla. (NTP.495, 1998)
Valvulas anti retroceso

Son dispositivos de seguridad instalados en las conducciones y que sélo permiten el
paso de gas en un sentido impidiendo, por tanto, que la llama pueda retroceder. Estan
formadas por una envolvente, un cuerpo metélico, una valvula de retencion y una
valvula de seguridad contra sobrepresiones. Pueden haber méas de una por conduccion

en funcion de su longitud y geometria. (NTP.495, 1998)

33



1.2.3 IDENTIFICACION Y CARACTERISTICAS DE LAS VARIABLES

Conducciones ( Mangueras )

Las conducciones sirven para conducir los gases desde las botellas hasta el soplete.

Pueden ser rigidas o flexibles. (NTP.495, 1998)

V. Dependiente :
e Accidente de trabajo
e Enfermedad profesional

V. Independiente :

Choque contra objetos inmdviles
Choque contra objetos moviles

Caida de personas al mismo nivel
Caida de personas a distinto nivel
Proyeccion de fragmentos o particulas
Contacto eléctrico

Caida de objetos en manipulacion
Corte y pinzamientos por herramientas u otros objetos
Contacto con superficies calientes
Pisada sobre objetos

Atrapamiento entre piezas

Incendios y explosiones

Ruido

Radiaciones no ionizantes

Exposicion a temperaturas extremas por calor
Gases y Vapores

Humos Metélicos

Posturas Forzadas

Carga y ritmo de trabajo

Tiempo de Trabajo
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CAPITULO Il. METODO

2.1 TIPO DE ESTUDIO
2.1.1 ESTUDIO EXPLORATORIO
Este estudio es de caracter exploratorio ya que se base a revisiones bibliograficas, opiniones de
expertos en el tema o en investigaciones de campo permitiendo conocer en este estudio la
realidad del desarrollo de las actividades del entorno laboral de los procesos de corte y suelda.
2.2 MODALIDAD DE INVESTIGACION
e La modalidad de empleo de esta investigacion es de campo ya que se recoge informacién
de la empresa mediante fotografias , identificacion de riesgos en los procesos de corte y
suelda y en la evaluacion de riesgos mecanicos.
En esta etapa se planteara informacion recopilada sobre el estado actual de la empresa en
el area de soldadura en los procesos de corte y suelda para asi realizar un analisis en
cuanto a los riesgos expuesto ; mediante la recopilacion de datos de estudios , revistas
cientificas, articulos , normativa legal , determinando que medidas de control y
correccion se deben proponer.
e Ademas se empleara el proyecto de desarrollo ya que se basa en las necesidades de la
empresa proponiendo asi medidas preventivas y correctivas para mejorar el puesto de

trabajo.

2.3 METODO
Los métodos que se utilizaran para esta investigacion es :

e Método Empirico : Por medio de la observacion de puesto de trabajo en el area de
soldadura en los procesos de corte y suelda.

e Método Tedrico : mediante el analisis e identificacion de los riesgos
2.4 CASO DE ESTUDIO
DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Estructura de la Actividad de la empresa

e Descripcién de la actividad de la empresa

La actividad que desarrolla la empresa estd dedicada a la Elaboracion y Alquiler de
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Campers para industrias de Petroleras.

e Descripcion del puesto de trabajo

Para la construccion de la estructura del Camper se estima en un periodo de 8 dias entre

el corte y la suelda de la estructura, con 3 trabajadores (2 soldadores y 1 ayudante ).

En el cual se utiliza maquinaria como es la suelda de oxicorte o también llamada de

oxiacetilénica que es aquella que tiene como objetivo el corte y puesta de puntos de las

piezas metalicas para asi poder continuar con el proceso de suelda en la cual se utiliza la

suelda

de arco eléctrico (Lincoln) que tiene el objetivo de unir las piezas para formar la

estructura del Camper.

1.

Actividad de Corte

Durante la jornada laboral el trabajador se dedica al corte de piezas metélicas
(perfiles, tubos, angulos ), utilizando para ello Equipo (Oxicorte) y herramientas
(Martillo de bola-combo-, Reglas de acero milimétricas, Limas, Flexdmetro,
Cepillo de puas, Gratas ,Disco de corte, amoladora) para realizar el corte de las
piezas para la formar la estructura del Camper.

Los trabajadores que ocupan este puesto de trabajo tienen contrato a jornada
laboral completa de 8 horas diarias de Lunes a Viernes , de 8 am a5 pm con un
descanso de 1 hora a las 12 pm para el almuerzo, continuando con su jornada
laboral de 1 pmab5 pm.

Entre las actividades en este proceso tenemos :

Tabla 1. Actividad de Proceso de Corte

VERSION DEL PROCESO: PSOX-1

NOMBRE
DEL CORTE
PROCESO:
PASOS A | RESPON
SEGUIR SABLE TAREA/ ACTIVIDAD
1. Observar planos para la identificacion de materiales y medidas
2. Reconocer el tipo de material a cortar
3. Movilizar la pieza al &rea de soldadura ( con ayuda del puente grda en
Soldador | algunos casos o del personal )
4, (Welder) | Medir y trazar las piezas
5. Colocar y nivelar los soportes metélicos ( burros)
6. Corte de la pieza como son : perfiles (LPN , UPN , IPN) , angulos , tubo
(SKID)
7. Colocacion de la piezas sobre los soportes metalicos ( burros )
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8. Biselar a 45°la tuberia

9. Sacar el talon ( espacio de tubo a tubo ) quedando en escuadra de 90°
dejando un espacio de 2 milimetros

10. Fondeado o Punteado de tubos para unir las piezas a soldar

11. Pasar la pulidora con disco de % ( gratas ) para limpiar los bordes ,
escorias , imperfecciones.

12. Se pasa un cepillo de alambre por las uniones para que estas queden
totalmente limpias.

13. Armado de piezas y listo para soldar.

Fuente : Autora

Diagrama de Flujo 1. Proceso de Corte

Droceso de Corte

Soldador

Fondear y puntear los
tubos p ir

Biselar a 45°Ia tuberia

Sacar el talén quedando.
una escuadra de 90°
dejando espacio de 2 mm

Fuente : Autora

2. Actividad de Soldadura

Este actividad de trabajo se realiza luego del corte de las piezas , en el cual se
desarrolla operaciones de unién de las piezas cortadas utilizando para ello
maquinaria ( Suelda eléctrica al arco, Electrodo, Porta electrodo, Cables) y
herramientas (Martillo de bola —combo-, Reglas de acero milimétricas, Limas,
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Flexo metro, Cepillo de puas) , para realizar la suelda de las piezas que forman la

estructura del Camper.

Los trabajadores que ocupan este puesto de trabajo tienen contrato a jornada

laboral completa de 8 horas diarias de Lunes a Viernes, de 8 am a 5 pm con un

descanso de 1 hora a las 12 pm para el almuerzo, continuando con su jornada

laboral de 1 pma5 pm.

Entre las actividades en este proceso tenemos:

Tabla 2. Actividad de Proceso de Corte

VERSION DEL PROCESO: PSAE-1

NOMBRE
DEL SUELDA
PROCESO:
PASOS A
SEGUIR RESPONSABLE TAREA/ACTIVIDAD
1 Sefializacion de los puntos que se hicieron con el
' oxicorte para la union.
2. Soldador Unir piezas mediante soldadura (Soldadura Manual con
(Welder) Electrodo).
3. Soldar la pieza pulida
4. Forma de estructura terminada

Fuente : Autora

Diagrama de Flujo 2. Proceso de Suelda

IDroceso de
Suelda

Soldador

-

Fuente : Autora
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IDENTIFICACION DE LA ACTIVIDAD DEL TRABAJO

Mediante un andlisis de observacion la actividad de trabajo se iniciara identificando los riesgos
laborales a los cuales estan expuestos los trabajadores en las actividades de corte y suelda para la
construccion de la estructura de Campers; identificando los procesos para descripcion de cada

una de las actividades realizadas.

Para el mismo se utilizara herramientas informaticas y documentadas, como una tabla de
inspeccion primaria para la identificacion de los riesgos (Anexo 6), ademas de Matriz NTP 330
para la evaluacion de los riesgos identificados (Anexo 1 ); para asi realizar la estimacion y
valoracion de cada factor de riesgo se considera los parametros de probabilidad, consecuencia e
intervencion a cada uno de los riesgos identificados, Check List de Inspeccidn Previo al uso de
Equipo, Check List de Inspeccion del Equipo de Proteccion Personal, ademas de una encuesta a
cada trabajador que intervengan en el proceso de corte y suelda para saber su grado de
conocimiento en materia de seguridad y salud en el trabajo asi también los riesgos a los cuales
estan expuestos en dichos procesos.
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Tabla 3. Identificacion inicial del Actividad de Corte

1. Mal estado de mangueras del equipo de Oxicorte.

2. Etiqueta de los cilindros en mal estado.

3. Equipo de proteccion personal en mal estado, agujeros de quemaduras por suelda, grasas y
residuos en los guantes, deterioro de equipo de proteccion facial.

4. Falta de orden y limpieza

5. Falta de proteccidon de los cables en pasillos de circulacion de trabajadores.

6. Escales manuales en mal estado y de construccion improvisada .
Exceso de confianza en la actividad.

7. Ropa de trabajo en mal estado .
Deteriorada , falta de control y cuidado del equipo de proteccion personal.

8. Ausencia de sefialética en el puesto de trabajo a los riesgos a los cuales se esta expuesto, y del
equipo de proteccién obligatorio

Fuente : Autora
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Tabla 4. Identificacion inicial del Actividad de Suelda

1. Falta de mantenimiento del equipo de suelda.
Falta de manejo seguro al momento de cargar el combustible en el equipo ( Diésel ) ,
derramando pequefias cantidades de combustible inflamable.

2. Ausencia de sefialética en el puesto de trabajo a los riesgos a los cuales se esta expuesto, y del
equipo de proteccion obligatorio.

3. Acumulacién de materiales, herramientas en el puesto de trabajo

4. Falta de orden y limpieza.

5. Mal almacenamiento de liquidos inflamables.

6. Falta de mantenimiento del extintor.

7. Pisos irregulares

8. Porta electrodos, cables deteriorados, defectuosos y en mal estado

9. Posturas forzadas por tiempo largos en la jornada laboral

10. Ambientes calurosos

11. . Falta de proteccion de mangueras del equipo de oxicorte

Fuente : Autora
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Tabla 5. Identificacion inicial del Area de Trabajo y Herramientas

1. Falta de orden y limpieza en zonas de paso.
2. Mal almacenamiento de materiales.

3. Obstruccion de vias de circulacion.

4. Falta de mantenimiento y limpieza del equipo.

5. Ausencia de sefialética en el puesto de trabajo a los riesgos a los cuales se esta expuesto, y del
equipo de proteccion obligatorio.

Fuente : Autora
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Tabla 6. Identificacion de Riesgos en el Actividad de Corte

ACTIVIDAD DE TRABAJO: CORTE

No de
Trabajadores
e Caida de personas al mismo nivel
e Caida de personas a distinto nivel
e Caida de objetos en manipulacion
e Choque contra objetos inmoviles
Riesgos e Choque con,tra pbjetos moviles
Mecanicos e Contacto e_Iectrlgo _
e Corte y pinzamientos por herramientas u otros
Q objetos
e Pisada sobre objetos
e Proyeccion de fragmentos o particulas
e Contacto con superficies calientes
e Incendios y explosiones
e Atrapamiento entre piezas
Riesgos Fisicos e Radiaciones no ionizantes
O e Ruido
e Temperatura
Riesgos
Quimicos o (ases
Q e Humos Metalicos
Riesgos 8
Ergonomicos e Posturas Forzadas
Q e Manipulaciéon Manual de cargas
Riesgos
Psicosociales .
Q e [Estrés

Fuente : Autora
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Tabla 7. Identificacion de Riesgos en la Actividad de Suelda

i ——

SUELDA

#ACTORES DE RIESGO

No de
Trabajadores

Riesgos
Mecanicos

Caida de personas al mismo nivel

Caida de personas a distinto nivel

Caida de objetos en manipulacién

Choque contra objetos inmdviles

Choque contra objetos moviles

Contacto eléctrico

Corte y pinzamientos por herramientas u otros

objetos

Pisada sobre objetos

Proyeccion de fragmentos o particulas
Contacto con superficies calientes
Incendios y explosiones
Atrapamiento entre piezas

Riesgos Fisicos

O

Ruido
Radiaciones no ionizantes
Temperatura

Riesgos
Quimicos

O

Humos Metalicos

Riesgos
Ergondmicos

O

Posturas Forzadas
Manipulacion Manual de cargas

Riesgos
Psicosociales

O

Estrés

Fuente : Autora
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2.5 EVALUACION DE LOS RIESGOS

Para la identificacion de los factores de riesgo mecanico se debe iniciar verificando la existencia
de alguna fuente de dafio al cual el trabajador pueda estar expuesto; asi sabiendo que puede llegar

hacer afectado y de qué manera podria ocurrir.

En este estudio se propuso evaluar los riesgos mecanicos en las actividades de corte y suelda
mediante la metodologia NTP 330: Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de
Accidentes que ofrece una evaluacion semi numérica permitiendo valorar los riesgos a los cuales
se esta expuesto; relacionando la probabilidad y consecuencia de los riesgos para asi determinar

el nivel de dafio en el proceso, el cual se priorizara para realizar el estudio.

e Probabilidad: Determina el suceso inicial de los factores de riesgo se materialicen, es
decir, la posibilidad de que ocurra dicho dafio o consecuencias normalmente se espera.

e Consecuencia: Es el dafio esperado de la materializacion del riesgo. (Anexo )

Con los riesgos identificados en la (Tabla 6 ) para la Actividad de Corte y (Tabla 7 ) para la
Actividad de Suelda se pudo hacer un calculo en el cual se puede notar en la (Fig,6) que el 63%
son riesgos mecanicos a los cuales estan expuesto los trabajadores por tal motivo se procede a la
aplicacion del método “ NTP 330: Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de
Accidentes” para la evaluacién de los riesgos obteniendo en la (Tabla 8) la evaluacion de riesgos
de la Actividad de Corte y (Tabla 9) la evaluacion de los riesgos de la Actividad de Suelda,
dando como resultado en la (Tabla 10) se clasifican los riesgos de acuerdo al Nivel de
Intervencion de los para asi poder plantear medidas preventivas a cada uno de ellos reduciendo

los riesgos a los cuales estan expuesto los trabajadores.

Figura 6 . Estimacion de los Riesgos

Psicosociales

5% RIESGOS
Ergondmicos
11% |
Quimicos / L
50 Fisicos Mecanicos

16% 63%

Fuente : Autora
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Tabla 8. Evaluacion de la Actividad de Corte con el Método NTP :330
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Fuente : Autora
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Tabla 9. Evaluacion de la Actividad de Suelda Método NTP :330

Fuente : Autora
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De la evaluacion Inicial de todos los riesgos estipulados en la matriz se pudo obtener los
siguientes resultados:
Tabla 10. Evaluacion Inicial de Riesgos de la Actividad de Corte y Suelda

CORTE / SUELDA
RIESGO MECANICOS INICIAL TOTAL
B © BN
FRECUENCIA 2 9 1 0 12
% 17% 75% 8% 0% 100%

Fuente : Autora

Es decir que el 75 % de los riesgos mecanicos en las la Actividad de Corte y Suelda son de Nivel
de Intervencién Il que nos muestra que hay que tomar medidas de correccion y control en el
proceso, el 17 % de los riesgos son de Nivel I el cual aconseja el paro del proceso y la correccion
inmediata del mismo y el 8% de los riesgos son de Nivel Il el cual nos guia a una mejora en lo
posible del proceso.

Por lo tanto la investigacion se orienta a la actuacion inmediata en el Nivel de Intervencion | por
ser de mayor peligro generado en la Actividad de Corte y Suelda, relacionando los riesgos a la
falta de procesos, procedimientos, instructivos e implementacion de medidas de seguridad

regidas en la normativa para un correcto manejo de las condiciones y acciones en la empresa.

INDICES DE ESTADISTICOS

Los indices de estadisticos son pautas que se emplean para medir la accidentabilidad de una
empresa Yy que consecuencias contrae; para la Evaluacion de la Prevencion de Riesgos del
Trabajo se utiliza la Resolucion CD 513 del IESS .

En la empresa que se esta realizando el estudio no cuenta con un registro de accidentabilidad por
lo que es un punto clave para saber el grado de accidentes que se ha producido y de qué manera
se podria reducir a si comparando los datos afio a afio; evitando multas, bajas humanas y perdidas

econémicas.

Por tal motivo se realizé un diagnostico cualitativo en el periodo 2017 , el cual se elabor6 dos

casos de accidentes que son :
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Tabla 11. Resumen de Accidentes 2017

Febrero 1 95
2017

Octubre 1 95
Total 2 -

Fuente : Autora

indice de frecuencia (IF)

Manifiesta la cantidad de accidentes por motivo y/o en ocasion de la actividad realizada ,

ademas el calculo de este indice se deben considerar:

= Accidentes dentro del horario laboral.

= Accidentes con baja laboral.

Segun la formula

indice de frecuencia = # Lesiones x 200.000 / # H H/M trabajadas

Donde:

# Lesiones = NUmero de accidentes y enfermedades profesionales u ocupacionales
que requieran atencion médica (que demande mas de una jornada diaria de

trabajo), en el periodo.

# H H/M trabajadas = Total de horas hombre/mujer trabajadas en la organizacion

en determinado periodo anual
indice de frecuencia = 2 x 200.000 / 200.640
= 1,993620415
Andlisis :

El indice de frecuencias es de 1,99 es decir que 1,99 accidentes acontecidos por cada 200.000

horas trabajadas por cada 8 trabajadores expuestos al riesgo.
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indice de gravedad (1G)
El indice de gravedad se calculara aplicando la siguiente formula:

IG = # dias perdidos x 200.000 / # H H/M trabajadas.

Donde:

# Dias perdidos = Tiempo perdido por las lesiones (dias de cargo segun la tabla, mas
los dia actuales de ausentismo en los casos de incapacidad temporal). CD 513.

# H H/M trabajadas = Total de horas hombre/mujer trabajadas en la organizacion en

determinado periodo (anual).

IG = (6000 x 600) x 200.000 / 200.640

IG = 6578,947368
1 1 2

6000 600 6600

Andlisis :

El indice de nos da 6578,947368 dias perdidos por cada 200.000 horas hombre

trabajadas.

Tasa de Riesgo (TR)

Nos indica el nimero de dias perdidos por cada accidente de trabajo presentado. La tasa de

riesgo se deduce utilizando la siguiente férmula:
TR=IG/IF
TR =6578,947368 / 1,993620415 = 3.000
Anélisis :

La tasa de riesgo nos muestra la relacion entre la gravedad y la frecuencia de los
accidentes es decir que 3.300 de las jornadas perdidas produce por cada accidente de
trabajo con baja. En términos econdémicos 3.300 dias laborables y asumiendo que el
sueldo de un soldador es de $ 1.200 por 2 accidentes ocurridos se pierde aproximado de $

2.400 a causa del ausentismo laboral.
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2.6 COSTOS POR IMPLEMENTACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS

La inversion en medidas de seguridad desde el disefio hasta las medidas preventivas permiten
que la organizacion tenga un sistema de gestion de seguridad eficiente y con mayor
productividad ; por lo cual la inversion son costos estimados para saber el presupuesto de la

implementacion de medidas preventivas .

La implementacion del Programa de Prevencion de los Riesgos a los cuales estan expuestos los
trabajadores es un costo justificable por el hecho prevenir riesgos que puedan generar pérdidas
humanas o materiales en la empresa ; ademas sin una inversion en prevencion la empresa esta
en peligro de que se susciten multas por incumplimiento , costos por incidentes , accidentes ,
danos materiales ; por tal motivo al invertir en seguridad disminuyen los riesgo y aumenta los
ingresos , ya que con un ambiente seguro no existiria perdidas e interrupciones en la

productividad.

El andlisis de costos para la implementacion de medidas Preventivas se realiz6 en la empresa de
Prestacion de Servicios Petroleros en la Actividad de Corte y Suelda se los mencionara en la
(Tabla 12).

Tabla 12 . Costo de Implementacion de Seguridad

INVERSION INICIAL

CANTIDAD UNITARIO |  TOTAL
s
Calificacion de Soldadores 8 130 1040
Recipientes para desechos 2 18 36
Sefialética 16 8,25 132
Extintor 2 17,85 35,7
Andamios 2 240 480
Total 5623,46
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GASTOSANUALES

COSTO COSTO ANUAL
OPERATIVO CANTIDAD UNITARIO TOTAL T 5 5 7 z
Casco 8 38 304 304 304
Botas de Seguridad 8 86 688 688 688 688 688 688
Ropa de Trabajo 8 55 440 440 440 440 440 440
Equipo anticaidas 2 385 770 770 770 770 770 770
Guantes 8 15 120 120 120 120 120 120
Polainas 8 6,9 55,2 55,2 55,2 55,2 55,2 55,2
Equipo de Mandil 8 4,77 38,16 38,16 38,16 38,16 38,16 38,16
Proteccion  |Mangas 8 4,88 39,04 39,04 39,04 39,04 39,04 39,04
Personal Gafas contra impacto 16 2,35 37,6 37,6 37,6 37,6 37,6 37,6
Pantalla de esmerillar 8 26,5 212 212 212 212 212 212
Repuesto de Pantalla de esmerillar 32 12 384 384 384 384 384 384
Mascara de soldador 8 80 640 640 640 640 640 640
Micas para esmerilar 384 4,5 1728 1728 1728 1728 1728 1728
Respirador 144 9,57 1378,08 1378,08 | 1378,08 | 1378,08 | 1378,08 | 1378,08
Tapones Auditivos 116 30 3480 3480 3480 3480 3480 3480
Capacitacion |Calificacion de Soldadores 16 130 2080 2080 2080 2080 2080 2080
Puesto Equipo de Oxicorte 1 220 220 220 220 220 220 220
deTrabajo Equipo de Suelda 1 380 380 380 380 380 380 380
Extintor 2 17,85 35,7 35,7 0 0 0 0
Total 1508,32 13029,78 | 13029,78 [12690,08 [ 12690,08 | 12994,08 | 13029,78

Fuente : Autora

En la Tabla 13 se puede ver el costo por accidentes suscitados por la mala implementacion de

seguridad en la Actividad de Corte y Suelda dando un valor de $3.550 en el cual se ha generado

dos accidentes, descritos en la Tabla 11 en donde nos da un valor de 3.300 dias laborables

perdidos generando costos para la empresa por $ 2400 dolares

Tabla 13 . Costos por Accidentes

Accidentes Total
Tiempo ( Afo) # Accidentes Costo
L 1 750 750
1 2800 2800
2 3550

Fuente : Autora

En la Tabla 14 nos da a conocer la sumatoria de los gastos sin implementacion en el cual se

detallan los gastos de la Tabla 13 mas gastos por multas, gastos médicos, calificacion al nuevo

soldador que ingresa a la empresa; dandonos con un total de $14.885.
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Tabla 14 . Costos sin Implementacion de Seguridad

Gastos Sin Implementacion
Observaciones Costo
Multas por incumplimiento de la seguridad de los $8.675
trabajadores
Gastos por accidentes $3.550
Nuevo Soldador $2.400
Calificacion de soldador $260
Total $14.885

Fuente : Autora

En la Tabla 15 nos muestra que los indicadores del TIR y VAN determinaran la viabilidad del
proyecto. El flujo de caja se lo ha proyectado a 5 afios, tiempo en el cual se obtiene un TIR de
23,00% valor gue al ser mayor al TIMAR (10%) nos indica gue el proyecto es viable.

Ademas se obtuvo un VAN igual a $7.593,09 lo cual ratifica la rentabilidad del proyecto en un
plazo de 5 afios teniendo un ahorro de $1.969,63 anuales y generando un valor beneficio costo
de 3,855 lo que quiere decir que por cada ddlar invertido genero 3,855 ddlares.

Tabla15. TIRy VAN

ANUAL
0 1 2 3 4 5
INVERSION
INICIAL 5.623,46
AHORRO 14885,00 | 14885,00 14885,00 14885,00 14885,00
GASTOS
ANUALES 13.029,78 | 12.690,08 12.690,08 12.994,08 13.029,78
TOTAL -5.623,46 | 1.855,22 2.194,92 2.194 92 1.890,92 1.855,22
TIMAR 10%
TIR 23,00%
VAN $7.593,09
VALOR ACTUAL $1.969,63
BENEFICIO COSTO 3,855

Fuente : Autora
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

Mediante la evaluacién de los riesgos por Actividad de Trabajo de Corte y Suelda se pudo

priorizar los mediante el Nivel de Intervencion descrito en la (Tabla 16), para asi proponer

medidas de preventivas y de control a cada una de los riesgos en el ambito practico como técnico

mediante procedimientos (Anexo 2: Procedimiento e Instructivo del equipo de Oxicorte, Anexo

3: Procedimiento e Instructivo del equipo de Suelda, Anexo 4: Calificacién de Soldadores);

conjuntamente con una apropiada capacitacion de los riesgos a los que se encuentran expuestos

con el fin de dar conocimientos tedricos y practicos a los trabajadores; minimizando los riesgos

alcanzando acciones y condiciones seguras en el puesto de trabajo.

Tabla 16. Nivel de Intervencion Inicial de los Riesgos

No intervenir , salvo que
un analisis mas preciso lo
justifigue

Mejorar si es posible.
Seria conveniente
justificar la intervencion
y su rentabilidad

Atrapamiento entre piezas

e Atrapamiento entre piezas

Corregir y adoptar
medidas de control

Caida de personas al
mismo nivel

Caida de personas a
distinto nivel

Caida de objetos en
manipulacion

Choque contra objetos
inmaviles

Choque contra objetos
moviles

Contacto eléctrico

Corte y pinzamientos por
herramientas u  otros
objetos

Pisada sobre objetos
Proyeccion de fragmentos
0 particulas

eCaida de personas al
mismo nivel

eCaida de personas a
distinto nivel

eCaida de objetos en
manipulacion

e Choque contra objetos
inmaviles

e Choque contra objetos
moviles

¢ Contacto eléctrico

¢ Corte y pinzamientos por
herramientas u  otros
objetos

¢ Pisada sobre objetos

¢ Proyeccion de fragmentos
0 particulas

Situacion critica.
Correccion urgente

Contacto con superficies
calientes
Incendios y explosiones

e Contacto con superficies
calientes
e Incendios y explosiones

Fuente : Autora
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3.1 MEDIDAS PREVENTIVAS

IMPLEMENTACION DE MEDIDAS DE SEGURIDAD GENERAL

= PROCEDIMIENTO E INSTRUCTIVO DE OXICORTE (Anexo 2)

= PROCEDIMIENTO E INSTRUCTIVO DE SUELDA (Anexo 3)

= REGISTRO DE ACCIDENTES
Este registro (Tabla 17) tiene el objetivo de establecer gestion y control de los accidentes
en la empresa , siendo una herramienta fundamente para la investigacion de la

siniestralidad.

Tabla 17. Registro de Investigacion de Accidentes

REGISTRODEANVESTIGACIONDERCCIDENTES

EncargadoedalinvestigacionB
Firmal

EncargadofilelRreafectadad

Firmal@
ACCIDENTEBINIBAIA® MUERTE

INCIDENTES
TIPODERACCIDENTESE
ACCIDENTEGRCONBAJA ‘ ‘ ‘ ACCIDENTEGMMATERIAL ‘

DETALLESZ
TRABAJADOR
Nombresa PuestoleTrabajo:
Antiguedadi@n@I?
Apellidost puestoiieTrabajol
i
Cedul Antiguedadi@niarl
Empresat
Edad
F
Hor :
Puestof
DESCRIPCIONDELBUCESO:
Tausasinmediatas AT,
Causasibasicas AT,
7]
MEDIDASTORRECTORASE
CONSECUENC

DANOSIPERSONALES

Diagnosticol

Tratamiento:@

Parte@elEuerpo?
Descripcionietdast  lesionado:
lesiones il Fechaftlelingreso:
Fechaltleltais

DiasPerdidosfi
Edad:
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SENALIZACION EN EL PUESTO DE TRABAJO

En la norma NTE INEN 439:1984 nos muestra la forma de la implementacion se
sefalética, teniendo como objetivo la identificacion de posibles fuentes de peligro y para
marcar la localizacion, mediante colores o simbolos, de las medidas de proteccion y
prevencion apropiadas para cada caso; el uso de colores de seguridad solamente debe
facilitar la rapida identificacion de condiciones inseguras, asi como la localizacién de

dispositivos importantes para salvaguardar la seguridad.
Terminologia:

o Color de seguridad. Es un color de propiedades colorimétricas y/o foto

métricas especificadas, al cual se asigna un significado de seguridad.

o Simbolo de seguridad. Es cualquiera de los simbolos o imagenes gréficas
usadas en la sefial de seguridad.

o Seiial de seguridad. Es aquella que transmite un mensaje de seguridad en un
caso particular, obtenida a base de la combinacion de una forma geomeétrica,
un color y un simbolo de seguridad. La sefial de seguridad puede también
incluir un texto (palabras, letras o nimeros).

o Color de contraste. Uno de los dos colores neutrales, blanco o negro, usado
en las sefiales de seguridad.

o Sefial auxiliar. Sefial que incluye solamente texto, que se utiliza, de ser
necesario, con la sefial de seguridad, para aclarar o ampliar la informacion.

o Luminancia. De un punto de determinada direccidn, es el cociente de dividir
la intensidad luminosa en dicha direccion, para el area de la proyeccion
ortogonal de la superficie infinitesimal que contiene al punto, sobre un plano
perpendicular a la direccion dada. (NTE-INEN-439, 1984)

Colores de seguridad

La Tabla 18 establece los tres colores de seguridad, el color auxiliar, sus respectivos

significados Yy uso correcto de los mismos.
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Tabla 18. Colores de seguridad y significado

UuSoO

Sefial de parada Signos de prohibicidn , se las representa con]

un circulo con franja roja y pictograma color negro
Este color se usa también para prevenir fuego y para
marcar equipo contra incendio y su localizacion.

Representadas por tridngulos con franja negra, fondo
amarillo y pictograma negro

Indicacidn de peligros (fuego, explosion,
envenenamiento, etc.) Advertencia de obstaculos.

Representadas por un rectangulo o cuadrado con fondo
verde y pictograma blanco

Rutas de escape, salidas de emergencia, estacion de
primeros auxilios.

Obligacion de usar equipos de seguridad personal.
Localizacién de teléfono.

COLOR | SIGNIFICADO
Alto Prohibicion
Atencién Cuidado,
peligro
Seguridad
Accidn obligada *)
Informacion
*) El color azul se considera color de seguridad sélo cuando se utiliza en conjunto con un
circulo.

Fuente : NTE INEN 439 : Colores , senales y simbolos de seguridad

Figura 7. Sefalizacion de Advertencia

SENALIZACION DE ADVERTENCIA

‘@

Fuente : http://angie199830.blogspot.com/2012/10/imagenes-del-decreto-485.html
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Figura 8. Sefializacion Obligatoria

SENALIZACION DE OBLIGATORIA

o

iy

A,

Fuente : http://angie199830.blogspot.com/2012/10/imagenes-del-decreto-485.html

Figura 9. Sefializacion de Informacion

SENALIZACION DE INFORMACION

>

SALIDA

Es |

SALIDA

iy

SALIDA
e

Es |

SALIDA
———

| €3

ES |

SALIDA DE
EMERGINCLA

ROMPER
PARA PASAR

SALIDA DE
EMERGENCIA

BOTIQUIN

PRIMEROS
AUXILIOS |

Fuente : http://cvel120494 .blogspot.com/2010/10/reglas-de-evacuacion.html



http://angie199830.blogspot.com/2012/10/imagenes-del-decreto-485.html
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Figura 10 . Sefalizacion de Prohibicion / Indicacion

SENALIZACION DE PROHIBICION / INDICACION

Probioido fumar Pronibido fumar Protebico pasar Profebido apagar

y encender Tuego » los peatones CON BgUe

Erdraca prohitida Agua no potable Prochetido a los vehicuos No tocar
B parsonas dea mantencion
NO A ZTRERE

Manguera Escalers Extintor Teléfeno para la luchy
pars incendios de maro contra incendios

Fuente : http://seguridadeneltaller.blogspot.com/2009/08/senalizacion.html

= ORDEN Y LIMPIEZA : Recolectores de Residuos
o En el puesto de Corte y Suelda se ha visto en la necesidad de un adecuado
almacenamiento de desechos generados por la actividad laboral , el cual permitira
crear un ambiente de trabajo seguro , ordenado y limpio ; con el objetivo de
mantener las area de circulacion despejadas , evitando accidentes
o Se clasificara los recolectores en el &rea , ademés se determinada la codificacion

de que producto se va a recolectar.
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Figura 11 . Cddigo de Colores para separacion de residuos

Tipo de residuo Color de
identificacidn

Papel Amarillo
Plasticos Azul  —
Metal Gris
Organicos Verde
Vidrio Blanco
Peligrosos Raojo 5
Disposicion final Megro

Fuente : http://hechoverde.blogspot.com/2014/04/codigo-de-colores-para-
la-separacion-de.html

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ADECUADO NORMADO.
Los equipos de proteccion personal proporcionan proteccion eficaz antes los riesgos a los
cuales estan expuestos ; para la seleccion del EPP se deben tomar en cuenta :
o Condiciones Anatomicas del trabajador
o Riesgos y el tiempo de exposicién a los cuales estan expuestos
Para un correcto manejo de los EPP se debe tomar en cuenta :
o Establecer procedimientos de seleccion supervision y control de Equipo de
Proteccion Personal. (Figura 12)

o Procedimiento de uso del Equipo de Proteccion Personal.
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Figura 12. Equipo de Proteccion Personal

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL EN PROCE

> OE CORTE

RESGOSECANCOS

—
28| 8 rengs fes | weoormmanae | aoverencs (ROEEEDEEE . ceecrcacones
2

RESG08FSK0S

RESEO]
ihico

RESG0S

RESGOS.

PSIOSOCALES|  ERGONOUCOS
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= ANDAMIOS NORMADOS

Basandonos en la normativa Resolucion CD 513 : Reglamento del Seguro General de

Riesgos del Trabajo en el Art 103 , establece que :

o

Todo andamio que ofrezca peligro de caida de alturas superiores de 1.8 metros ,
sera protegido con barandales y rodapiés reglamentarios.
Todo disefio, construccion de andamios, y verificacion periodica, lo debe hacer
personal autorizado.
Los andamios seran inspeccionados diariamente
En los andamios se utilizaran las adecuadas técnicas de construccion que
aseguren su resistencia, indeformabilidad y estabilidad, y en su caso se
aplicaran las siguientes normas:
a) Toda la madera utilizada sera cuadrada, sin corteza ni nudos que puedan
mermar su resistencia. Se evitara, el empleo de madera usada, salvo que su
estado garantice que va a resistir los esfuerzos a que serd sometida; se
utilizara tablon tipo B. Se excluye el uso de madera contrachapada;
b) Se realizaran protecciones ignifugas y antiputridas, cuando la
permanencia o el caracter especial de las obras asi lo requiera,
c) Los elementos de sujecion en los ensambles seran de caracteristicas
tales, que permitan mantener en todo momento la rigidez de la unién.
d) Si se utilizan cuerdas para fijar las piezas horizontales y piezas
verticales, tendran una longitud suficiente para dar el niamero de vueltas
preciso, en razon a los esfuerzos a que hayan de ser sometidos
e) Cuando se haga uso de elementos metélicos, deberan reunir las
condiciones de resistencias adecuadas;
f) Los tablones que forman el piso de andamio se dispondran y sujetaran
solidamente de modo que se impida el volteo, deslizamiento o cualquier
otro movimiento peligroso. Deberan ir unidos, de manera que cubran toda
la superficie del piso del andamio
g) Cuando concurran dos tablones a un mismo punto de apoyo este debera
reunir en sus dimensiones, suficientes condiciones de estabilidad y
resistencia;
h) El piso del andamio, en posicion de trabajo, sera sensiblemente
horizontal, permitiéndose hasta un 10% de pendiente en las operaciones de

elevacion y descenso, en los andamios colgados
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i) El ancho sera el necesario para la facil circulacién de los trabajadores y
el adecuado almacenamiento de herramientas y materiales imprescindibles
para el trabajo a realizar, siendo su valor minimo el de 600 milimetros;

j) La comunicacion entre plataformas de trabajo a diferentes alturas, se
har4 por medio de gradas o escaleras fijadas sélidamente en cabeza y base
k) Siempre que los andamios, ofrezcan peligro de oscilacion y volteo, se
fijaran a elementos rigidos de la estructura.

I) La estructura de los andamios de plataforma que se encuentren a una
altura mayor de 1,5 m sobre el piso, serd capaz de resistir cuatro veces el
peso de la carga a utilizar

m) Los soportes perpendiculares tienen que estar provistos de bases
adecuadas, especialmente cuando descansen sobre tierra, arena o0
materiales sueltos, y tendr&n que arriostrarse transversalmente para mayor
estabilidad;

n) Las plataformas de los andamios deben estar firmemente aseguradas
con clavos, o por otros medios apropiados

0) Retirar diariamente los escombros o desechos de los andamios.
(CD.513, 1986)

Figura 13. Andamio

http://www.urbinascaffolding.com/es/product/4709863-andamio-de-fachada-

galvanizado---nuevo
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IMPLEMENTACION DE MEDIDAS DE SEGURIDAD POR PUESTO DE TRABAJO

PUESTO DE TRABAJO CORTE Y SUELDA

Nivel de Intervencion :

Riesgo

e Contacto con superficies calientes

e Incendios y explosiones

Medidas Preventivas

e Contacto con superficies calientes

o

o

No toques las piezas recientemente cortadas, soldadas
Cubre todas las partes de tu cuerpo, incluidos cara, cuello y orejas antes de iniciar
los trabajos de corte y suelda.
Utiliza un equipo de proteccion individual adecuado.
No portar materiales inflamables (cerillas, mecheros) durante las operaciones de
corte.
Serializacion a los riesgos de superficies caliente.
EPP:
= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.
= Ropa de trabajo : pantalon, camisa manga larga 100% algodon.

= Guantes, polainas, mandil, mangas de Cuero ( carnaza)

e Incendios y explosiones

Se debera extinguir el fuego lo mas rapido posible, para esto se debe contar con equipos

de extincion en buenas condiciones y un personal capacitado .

o

Contar con extintor de polvo quimico seco PQS "ABC" de 10 kg en el area ;
ademas dar mantenimiento periodico.

Verificar los equipos antes de su uso. ( Instructivo de Corte y Suelda )

Mantener el puesto de trabajo despejado de cualquier tipo de material
combustible.

Establecer lugar de almacenamiento de material combustible , aislado .

Implementar Sistema para Incendio y Explosiones
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o Utilizar pantallas o cortinas de soldadura para evitar chispas sobre los materiales
combustible ( diésel ) o botellas y mangueras del proceso de oxicorte.

o Determinar brigadas de incendios y explosiones con personal preparado.

o Programas de actividades informativas sobre las medidas de seguridad y
prevencién de incendios, explosiones.

o Elaborar lista de chequeo para verificaciones de condiciones de seguridad.

o Almacenan correctamente botellas correspondientes al proceso de oxicorte.

o Formacion sobre la correcta forma de actuacion en casos de incendio y
explosiones.

o Establecer procedimientos de trabajo seguro para realizar trabajos de corte ,
suelda.

o Mantener orden y limpieza del puesto de trabajo y de los equipos |,
implementando estantes para el almacenamiento por los distintos productos para
una facil identificacion.

o Verificacion del equipo antes de su uso

o Realizar mantenimientos periodicos del equipo de Oxicorte

o Sefializacion : Advertencia de riesgo de incendio y explosiones.

o EPP:

= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.
= Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodoén.

= Guantes, polainas , mandil, mangas de Cuero ( carnaza)

Riesgo

e Caida de personas al mismo nivel

e Caida de personas a distinto nivel

e Caida de objetos en manipulacion

e Choque contra objetos inmoviles

e Choque contra objetos moviles

e Contacto eléctrico

e Corte y pinzamientos por herramientas u otros objetos
¢ Pisada sobre objetos

e Proyeccion de fragmentos o particulas
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Medidas Preventivas

e Caida de personas al mismo nivel
o Ordeny limpieza
= Mantener el puesto de trabajo limpio y en orden
= Eliminar desperdicios , manchas de sustancias peligrosas , etc. que
puedan ocasionar accidentes.
= Almacenamiento correcto de los desechos producidos en la actividad
o Zonas de circulacion libres de obstaculos ( cables , materiales, herramientas )
o Eliminar manchas , desperdicios o residuos de nivel del suelo.
o Equipo de Proteccion Personal
= Caso de seguridad : Tipo Il
= Botas de Seguridad : de material de cuero, antideslizante, punta de acero.
= Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodoén.
e (Caida de personas a distinto nivel
o Utiliza equipos de trabajo adecuados (andamios, borriquetes).
o Emplea medidas de proteccion colectivas (barandillas, redes).
o Respeta y presta atencion a las sefiales en zonas delimitadas como fosos,
trampillas.
o Estar atento en todo momento.
o Mayor sefializacion de advertencia a caidas de persona a distinto nivel.
o Equipo de Proteccion Personal
= Caso de seguridad : Tipo Il
= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.
= Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodoén.
= Sistema para trabajos en altura : Arnés
e (Caida de objetos en manipulacion
o Fijar adecuadamente las piezas con las que estés trabajando.
o Elegir las herramientas mas adecuadas a las tareas que vaya a realizar.
o Ordeny limpieza.
o Establecer lugar para el almacenamiento de herramientas.
e Choque contra objetos inmaviles
o Procura que exista un adecuado almacenamiento de los materiales, asi como

proteccion y sefializacion de los extremos de tubos , perfiles, angulos, etc.
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o Asegurar que las zonas de circulacion deberén estar libre de obstrucciones
o Adecuado almacenamiento de materiales
o Equipo de Proteccion Personal
= Caso de seguridad : Tipo Il
= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.
= Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodén.
Choque contra objetos maviles
o Comunica a tus comparieros el transporte de elementos de grandes dimensiones.
o Anunciar el paso de materiales de grandes dimensiones
o Equipo de Proteccion Personal
= Caso de seguridad : Tipo Il
= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.
» Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodén.
Contacto eléctrico
o Respeta las instrucciones de los fabricantes de las herramientas o equipos.
o Comprobar las conexiones eléctricas periddicamente y sustituir por personal
especializado si presentan desperfectos.
o No utilizar aparatos eléctricos con las manos o equipo de proteccion personal
(guantes )humedos 0 mojados.
o No utilizar aparatos eléctricos en mal estado.
o Elegir el electrodo adecuado para soldar.
o Comprobar que el equipo esta totalmente conectado a tierra antes de iniciar el
proceso de soldadura.
o Desconectar el equipo cada vez que se hagan pausas.
o Comprobar que las pinzas del porta electrodos es la adecuada a los electrodos que
se esté usando .
o No utilizar mangueras eléctricas si se encuentra la proteccion externa rota o
deteriorada.
o Cambio de cables o mangueras en mal estado .
o Corte y pinzamientos por herramientas u otros objetos
o Pisada sobre objetos
o Proyeccion de fragmentos o particulas
o Equipo de Proteccion Personal
= Caso de seguridad : Tipo Il , clase G, E
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= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante
= Ropa de trabajo : pantaléon , camisa manga larga 100% algodon.

Guantes : Resistencia eléctrica

e Corte y pinzamientos por herramientas u otros objetos

(@]

o

Respetar las instrucciones del fabricante de las herramientas o equipos.
Sustituir las herramientas en mal estado por otras que estén en perfectas
condiciones comunicando a tu superior las anomalias detectadas.
Realiza las operaciones de mantenimiento de las maquinas, asegurandote de que
estén paradas y retira las piezas que estén deterioradas.
No usar maquinas sin su proteccion debidamente colocada
Equipo de Proteccidn Personal
= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.

» Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodén.

e Pisada sobre objetos

o

o

Orden y limpieza

Designar lugares para el correcto almacenamiento de herramientas cerca del
puesto de trabajo.

Utilizar calzado de seguridad

Equipo de Proteccion Personal

= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.

e Proyeccion de fragmentos o particulas

o

o

o

Respeta las instrucciones del fabricante de las herramientas o equipos.

Seleccionar el filtro de acuerdo a la tarea a realizar.

Sustituye las herramientas en mal estado por otras que estén en perfectas
condiciones e instala pantallas anti proyecciones siempre que sea necesario.
Utilizar cortinas de soldadura

Delimitar zonas y evita que el personal no autorizado acceda a la zona de trabajo.

Equipo de Proteccion Personal

Pantalla Facial

Lentes de impacto y resistencia UV

Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de acero.

Ropa de trabajo : pantaldn , camisa manga larga 100% algodon.
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Nivel de Intervencion :

Riesgo

e Atrapamiento entre piezas

Medidas Preventivas

o Usa ropa ajustada en pufios y tobillos y lleva abrochados todos los botones o subidas las

cremalleras hasta arriba.

o Mantén la distancia adecuada entre tu cuerpo y el érgano movil de la maquinaria o equipo

de trabajo.

o Mantener las botellas en posicién vertical y sujetas por medio de cadenas, abrazaderas o

algin elemento similar para evitar su caida.

o Equipo de Proteccion Personal

= Botas de Seguridad : de material de cuero, antideslizante, punta de acero.

= Ropa de trabajo

Guantes de Cuero

pantalon , camisa manga larga 100% algodon.

Riesgo
Fisico
e Ruido

e Radiaciones no ionizantes

e Temperatura

Quimicos

Ergondmicos

e Posturas Forzadas

e Manipulacion Manual de cargas
Psicosociales

o Estrés
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e Humos Metélicos

Medidas Preventivas

Fisico
e Ruido
@)
@)
©)
O

Realizar mediciones en el puesto de trabajo bajo la norma D.E 2393 Art. 55
Reducir los tiempos de exposicion

Formacion acerca de los riesgos de ruido.

Equipo de Proteccion Personal:

= Proteccion auditiva

e Radiaciones no ionizantes

o

Realizar mediciones de Densidad de Potencia (mili vatios/cm2) bajo la norma
D.E. 2393 Art. 59 0 TLV ACGIH (T)
Utilizar guantes y ropa apropiada para evitar exposiciones a las zonas de piel
gue no se encuentre cubiertas .
Proteccion facial utilizando el adecuado filtro (cristal) para la tarea a realizar.
Sefializacion del puesto de trabajo para advertir al resto del personal que no se
encuentra realizando la actividad.
Limitar los tiempos de exposicion.
Capacitacion a los trabajadores sobre el correcto uso del EPI ( cristal para
soldadura)
Cambiar el EPP cuando este tenga rayon o deterioro.
Equipo de Proteccion Personal:

= Lentes de resistencia UV

= Botas de Seguridad : de material de cuero , antideslizante, punta de

acero.

= Ropa de trabajo : pantalon , camisa manga larga 100% algodon.

e Temperatura

o

o

Realizar mediciones de temperatura en el puesto de trabajo.
Disminuir la intensidad del trabajo en horarios del medio dia ya que los rayos

solares son mas fuertes.
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Quimicos

Realizar descansos periddicos de recuperacion.
Hidratarse de manera frecuente.
Informar a los trabajadores sobre los riesgos relacionados a las temperaturas ,

sus efectos y las medidas preventivas a adoptar.

e Humos Metalicos

©)

Ergondémicos

Controlar gases o humos metalicos antes de iniciar la actividad, ademas
realizar mediciones TLV ACGIH ppm
Utilizar sistema de extraccion desplazable de humos y gases durante la
utilizacion de la soldadura de oxicorte.
Formacion y manejo del equipo de proteccion personal.
Realizar medicion de humos de soldadura en el puesto de trabajo,
considerando el tiempo de exposicion y la naturaleza , estos resultados seran
comparados por la legislacién vigente.
Equipo de Proteccidn Personal:

= Proteccion respiratoria (3M-4279, mascara 3M buco nasal con 2

filtros fijos )

e Posturas Forzadas

o

Realizar mediciones METODO SUGERIDO: RULA, REBA, OWAS, JSI
(Join Strain Index), OCRA, LEST , Nivel de actuacion

Realizar programas de ejercicios de precalentamiento , pausas activas y
descansos.

Minimizar las posturas forzadas durante el trabajo.

Evitar levantar pesos por encima de los hombros.

Formacion para la correcta adaptacion de buenas posturas.

Capacitacion de los trabajadores sobre las posturas forzadas y cuales son sus
consecuencias.

Cursos de induccion sobre la correcta postura en su lugar de trabajo.
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Manipulacion Manual de cargas

o

Realizar mediciones METODO SUGERIDO: RULA, REBA, OWAS, JSI (Join
Strain Index), OCRA, LEST , Nivel de actuacion
Utilizar medios de transporte o elevaciones auxiliares (puente gria).
Formacion sobre la manipulacién manual de carga correctamente.
Respetar los limites maximos de carga segin sexo y edad.
Alternar actividades en el proceso cuando se realicen esfuerzos prolongados o
repetitivos.
Equipo de Proteccion Personal:

= Botas de seguridad

=  Guantes

Psicosociales

Estrés

o Realizar una evaluacion mediante la NTP 926: Factores psicosociales:

metodologia de evaluacion
o Pausas activas , descansos.
o Apoyo entre comparieros , familiares.

o Comunicacion entre los compafieros de trabajo.
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CAPITULO IV. DISCUSION
4.1 CONCLUSIONES

En este estudio se evaluo dos actividades de trabajo los cuales son Corte y Suelda, donde se
han identificado los distintos riesgos laborales mediante la “ NTP 330 : SISTEMA
SIMPLIFICADO DE EVALUACION DE RIESGOS DE ACCIDENTE” proporcionando la
valoracion de los niveles de intervencion; posteriormente a la evaluacién inicial se pudo
notar que habia existencia de varias oportunidades de mejora en el proceso en temas de
seguridad como se puede ver en la (Tabla 16), de las recomendaciones generadas para
implementar las oportunidades de mejora (Anexo 2 y Anexo 3) y la simulacién de su
implementacion nos permite observar la notable disminucion del riesgo (Tabla 20).

Esto nos corrobora que una correcta identificacion y control de los riesgos, mediante la
implementacion de medidas preventivas de los procedimientos seguros en el Corte y Suelda,

garantiza la salud y seguridad de los trabajadores y equipos en las actividades.

Por lo tanto una vez propuesta las medidas preventivas adecuadas el empleador debe adoptar
un sistema de prevencion de riesgos obligatorio para beneficio de los trabajadores asegurando
la integridad fisica, mental, emocional y de la empresa; aumentando su productividad y

evitando generar pérdidas.

Como parte de la prevencion de los riesgos evaluados se determinaron costos para la
implementacion de seguridad y estos se los compararon con los costos que podrian generan si
no se implementara seguridad ya que esto puede llegar a suscitar en un accidentes graves,

multas y las correspondientes perdidas..

Tabla 19. Nivel de Intervencién Final de los Riesgo

No intervenir , salvo que e Pisada sobre objetos e Pisada sobre objetos

un anélisis més preciso lo | 2 |°® Atrapamiento entre , |* Atrapamiento entre
justifique piezas piezas

Mejorar si es posible. e Caida de personas al e (Caida de personas al
Serfa conveniente 10 mismo nivel 10 mismo nivel

justificar la intervencion e Caida de personas a e Caida de personas a
y su rentabilidad distinto nivel distinto nivel
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Caida de objetos en
manipulacion

Choque contra objetos
inmoviles

Choque contra objetos
moviles

Contacto eléctrico
Corte y pinzamientos
por herramientas u
otros objetos

Pisada sobre objetos
Proyeccion de
fragmentos o

particulas

Contacto con
superficies calientes
Incendios y
explosiones

Caida de objetos en
manipulacion

Choque contra objetos
inmoviles

Choque contra objetos
moviles

Contacto eléctrico
Corte y pinzamientos
por herramientas u
otros objetos

Pisada sobre objetos
Proyeccion de
fragmentos o particulas
Contacto con
superficies calientes

Incendios y explosiones

Corregir y adoptar
medidas de control

Situacién critica.
Correccion urgente

F

uente : Autora

Tabla 20. Comparacion de Resultados de Evaluacion Inicial y Final de los Riesgos

CORTE / SUELDA

MECANICOS INICIAL

MECANICOS FINAL

2 9 1 0 0 0 10 2
17% 75% 8% 0% 0% 0% 83% 17%
Fuente : Autora

Ademas se evalud y analizd , el control de los riesgos propuesto mediante una simulacién

en los puestos de trabajo dentro de las instalaciones de la empresa, lo que concluye

redundando en el beneficio del trabajador, ya que los riesgos disminuyen a un nivel de

intervencion 1Y 1V (Mejorar si es posible, No intervenir —Ver tabla 19).

También debemos recalcar el ahorro que representa el trabajar con medidas de seguridad,

para el caso analizado en la empresa representado (2 accidentes) han generado gastos sin la

gestion en Seguridad y Salud Ocupacional en el cual se detallan los gastos por accidentes mas
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gastos por multas, calificacion al nuevo soldador que ingresa a la empresa dandonos con un
total de $14.885.

Comparando con una inversion inicial con la gestion en Seguridad y Salud Ocupacional con
un valor de $ 5623,46 por lo que se realiz6 una determinacion de viabilidad del proyecto, el
cual fue con un flujo de caja se lo ha proyectado a 5 afios, tiempo en el cual se obtiene un
TIR de 23,00% valor que al ser mayor al TIMAR (10%) nos indica que el proyecto es viable.
Ademas se obtuvo un VAN igual a $7.593,09 lo cual ratifica la rentabilidad del proyecto en
un plazo de 5 afios teniendo un ahorro de $1.969,63 anuales y generando un valor beneficio

costo de 3,855 lo que quiere decir que por cada dolar invertido genero 3,855 délares.

4.2 RECOMENDACIONES

e Se recomienda que la empresa implemente las mejoras propuestas en el presente
estudio , ya que han sido expuestas sobre las necesidades encontradas en el nivel de
intervencion | que fue el mas critico.

e Se recomienda realizar un seguimiento periddico a la evaluacion de los riesgos
presentes en el puesto de corte y suelda para asi no hayan resultados criticos .

o Establecer el procedimiento que ayude a identificar los riesgos de manera habitual,
para que permita identificar , estimar y valorar riesgos de forma periddica, para
establecer y poder controlar los riesgos mas criticos del puesto de trabajo de Corte y
Suelda.

e Dar a conocer a los trabajadores sobre los riesgos y enfermedades profesionales
relacionados con el tipo de actividad laboral , para asi fomentar una cultura de
seguridad.

o Tener Departamento de medicina del trabajo en funcionamiento.

o Realizar seguimiento en los trabajadores que presentaron patologias por lesiones y
heridas producto de la actividad laboral.

o Desarrollo de mediciones y evaluaciones en los puestos de trabajo que los requieran
como son :

o Fisicos : Ruido , Temperatura , Radiaciones no lonizantes
o Quimicos : Gases y Vapores
o Ergondmicos : Posturas Forzadas, Manipulacion Manual de Cargas.

o Psicosociales : Estrés.

75



Implementar programa de rotacion de personal y pausas activas de trabajo , para
evitar monotonia.

Implementar un sistema de seguimiento econdémico que verifique el retorno
econdmico de todas las inversiones en Seguridad y Salud Ocupacional , para que los
propietarios concienticen la necesidad de trabajar en Seguridad y Salud Ocupacional y

los beneficios que esto representa.
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ANEXO 1

METODO NTP 330: SISTEMA SIMPLIFICADO DE EVALUACION DE RIESGOS DE ACCIDENTE.
(NTP.330, 1999)

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

consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.

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

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

de clasificacion estan basados en aspectos cualitativos.

En esta metodologia consideraremos, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es

funcién del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicion a la misma.

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

consecuencias (NC) y puede expresarse como:
NR =NP x NC
Para esto se tiene el siguiente procedimiento de actuacion:

1. Consideracion del riesgo a analizar.
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10.

Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que posibiliten
sumaterializacion.

Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.
Cumplimentacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion de
la exposicién y consecuencias normalmente esperables.

Estimacidn del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado (cuadro 3).

Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de
exposicion (cuadros 5. 1y 5. 2).

Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos histéricos disponibles.
Estimacién del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de
consecuencias (cuadros 6y 7. 1).

Establecimiento de los niveles de intervencion (cuadros 7. 1y 7. 2) considerando los
resultados obtenidos y su justificacién socioecondmica.

Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de

informacion precisas y de la experiencia.

Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable entre el

conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién causal directa con el posible

accidente.
Cuadro 3: Determinacion del nivel de deficiencia
N'.V?I de_ ND Significado
deficiencia
Muy Deficiente Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan como muy
(MD) 10 | posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo resulta ineficaz.
Deficiente(D) Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser corregido.
6 La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes se ve reducida de
forma apreciable.
Mejorable (M) Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La eficacia del
2 conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no se ve reducida
de forma apreciable.
Aceptable (B) i No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta controlado. No
se valora.
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Cuadro 2: Riesgos de golpes, cortes y proyecciones en herramientas manuales

Cuestionario de Chequeo

SI

NO

1. Las herramientas estan ajustadas al trabajado a realizar

1.1 Las herramientas son de buena calidad

1.2 Las herramientas se encuentran en buen estado de limpieza y conservacion

2. La cantidad de herramientas disponibles es insuficiente en funcién del proceso
productivo y personas.

3. Existen lugares y/o medios idoneos para la ubicacién ordenada de las herramientas (
paneles, cajas )

4. Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes, se disponen con los
protectores adecuados

5. Se observan habitos correctos de trabajo

5.1 Los trabajos se hacen de manera segura, sin sobreesfuerzos o movimientos
bruscos.

5.2 Los trabajadores estan adiestrados en el manejo de herramientas

5.3 Se usan equipos de proteccién personal cuando se pueden producir riesgos de
proyecciones

Criterios de Valoracion

Se valorara la situacion como MUY DEFICIENTE cuando se haya respondido NO a una o mas de las
cuestiones : 5, 5.2, 5.3

Se valorara la situacion como DEFICIENTE cuando no siendo muy deficiente, se haya respondido
negativamente a la cuestién 1

Se valorara la situaciéon como MEJORABLE cuando no siendo muy deficiente ni deficiente se haya
respondido negativamente a una o mas de las cuestiones:1.1,1.2,2,3,5.1

Se valorara la situacion como ACEPTABLE en los demas casos.

A cada uno de los niveles de deficiencia se ha hecho corresponder un valor numérico
adimensional, excepto al nivel "aceptable”, en cuyo caso no se realiza una valoracion, ya que

no se han detectado deficiencias.

En cualquier caso, lo destacable es que es necesario alcanzar en nuestra evaluacion un

determinado nivel de deficiencia con la ayuda del criterio expuesto o de otro similar.

Nivel de exposicion

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

tiempos de permanencia en areas de trabajo, operaciones con maquina, etc.

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 4, son ligeramente inferiores al

valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la situacion de riesgo
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esta controlada, una exposicién alta no debiera ocasionar, en principio, el mismo nivel de

riesgo que una deficiencia alta con exposicion baja.

Cuadro 4: Determinacion del nivel de exposicion

vae! (.j? NE Significado
exposicion
Continuada (EC) 4 Continuadamente. Varias veces en su jornada laboral con el tiempo prolongado
Frecuente (EF) 3 | Varias veces en su jornada laboral, aungque sea con tiempos cortos
Ocasional (EO) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corte de tiempo
Esporadica (EE) 1 | Irregularmente

Nivel de probabilidad

En funcion del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de exposicién al

riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede expresar como el

producto de ambos términos:

NP = ND x NE

Cuadro 5.1 : Determinacion del nivel de probabilidad

Nivel de Exposicion (NE)
4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
deficiencia
(ND) 6 MA-24 A-18 A-12 A-6
2 M-8 M-6 B-4 B-2

En el cuadro 5.2 se refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad establecidos.

Cuadro 5.2: Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Nivel de Probabilidad

NP Significado

Muy alta ( MA)

Situacién deficiente con exposicién frecuente.
Entre 40y 24 | Normalmente la materializacion del riesgo ocurre con
frecuencia.

Alta (A)

Situacién deficiente con exposicion frecuente u
Entre 20y 10 | ocasional, o bien situacion muy deficiente con exposicion
ocasional o esporadica . La materializacién del riesgo es
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posible que suceda varias veces en el ciclo de vida
laboral.

Situacién deficiente con exposicion esporadica , o bien

Media (M) Entre8y 6 | sjtuacion mejorable con exposicion continuada o
frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez.

. Situacién mejorable con exposicién ocasional o

Baja (B) Entre4y 2 | esporadica. No es esperable que se materialice el riesgo

aunque puede ser concebible.

Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las consecuencias

(NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios

fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha evitado establecer una traduccion monetaria de

éstos ultimos, dado que su importancia sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su

tamafio. Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso

los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la

consideracién de los dafios materiales debe ayudarnos a establecer prioridades con un mismo

nivel de consecuencias establecido para personas.

Como puede observarse en el cuadro 6, la escala numérica de consecuencias es muy superior

a la de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe tener siempre un

mayor peso en la valoracion.

Cuadro 6: Determinacion del nivel de consecuencias

Nivel de NG Significado
Consecuencias Dafios personales Dafios materiales
Mortal o Catastroéfico 100 1 muerto 0 mas Destruccion total del sistema ( dificil
(M) renovarlo)
Lesiones graves que | Destruccion parcial del sistema ( compleja
Muy Grave (MG) 60 ] »
pueden ser irreparables y costosa la reparacion )
Lesiones con | Se requiere paro de proceso para efectuar la
Grave (G) 25 | incapacidad laboral | reparacion
transitoria ( I.L.T)
Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro del
Leve (L) 10 _ o
requieren hospitalizacion | proceso.
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Nivel de riesgo y nivel de intervencion

El cuadro 7.1 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacién de los diferentes
valores obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las intervenciones, a través del

establecimiento también de cuatro niveles (indicados en el cuadro con cifras romanas).

Cuadro 7.1: Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion

NR = NP x NC
Nivel de Probabilidad (NP)
40-24 20-10 8-6 1
| | | T
100 4000-2400 2000-1200 800-600 400-200
. | | T 240
. L 2400-1440 1200-600 480-360 11120
Nivel de deficiencia
(ND) e | T T I
1000-600 500-250 200-150 100-50
o T 11200 I 1140
400-240 11 100 80-60 IV 20

Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar un programa
de inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la componente econémica y el ambito
de influencia de la intervencién. Asi, ante unos resultados similares, estara mas justificada
una intervencion prioritaria cuando el coste sea menor y la solucion afecte a un colectivo de
trabajadores mayor. Por otro lado, no hay que olvidar el sentido de importancia que den los
trabajadores a los diferentes problemas. La opinion de los trabajadores no sélo ha de ser
considerada, sino que su consideracion redundara ineludiblemente en la efectividad del

programa de mejoras.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias. El cuadro 7.2 establece la agrupacion de los niveles de riesgo que originan los

niveles de intervencion y su significado.
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Cuadro 7.2: Significado del nivel de intervencion

Nivel de Intervencién NR Significado

I 4000-600 Situacién critica. Correccion urgente.

1 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
" 120-40 ) N -
intervencidon y su rentabilidad.

No intervenir , salvo que un andlisis més preciso lo
\Y 20 o
justifique.

Contraste de los resultados obtenidos

Es conveniente, una vez tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos resultados con
datos histdricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los valores
obtenidos podremos ver la evolucion de los mismos y si las medidas correctoras, desde que se

aplicaron, han resultado adecuadas.

Para ver como podria integrarse este método dentro de lo que seria una auditoria de
seguridad, presentamos a continuacion un ejemplo de aplicacion del cuestionario del cuadro 2

a un puesto de trabajo en el que se han detectado determinados factores de riesgo.
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ANEXO 2: PROCEDIMIENTO DE OXICORTE

SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

SUELDA DE OXICORTE

Cédigo: SCO

Version: 0

Fecha de Elaboracion:
Fecha de tltima revision:

PROCEDIMIENTO
DE OXICORTE
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1. Objetivo
Salvaguardar la seguridad y salud de los trabajadores estableciendo medidas seguras ,
controlando y minimizando los riesgos identificados para poder evitar pérdidas humanas o
materiales durante la ejecucidn de las actividades en el corte de piezas por medio de la suelda
de oxicorte.

2. Ambito de aplicacion y Alcance
Se aplicara a todos los trabajadores de la empresa de Prestacion de Servicios Petroleros que
estén involucrados en trabajos de oxicorte.
3. Areas involucradas:
Area Operativa
e Trabajadores

Area Técnica
e Técnico de Seguridad

Dar pardmetros a cumplir para resguardar la integridad y salud de los
trabajadores ; controlando los procedimientos establecidos.
4. Responsable del proceso
Gerente:
= Velar por el cumplimiento del procedimiento de oxicorte

= Proveer los recursos necesarios para la ejecucion de las actividades relacionadas con
el proceso de corte ; ademas de la operacion de los equipos y herramientas.

= Revisar la ejecucion segura de las actividades contenidas en el procedimiento para
aprobar y dar a conocer a los trabajadores.

= Controlar el cumplimiento del procedimiento establecido con el fin de prevenir
accidentes y enfermedades ocupacionales , asi también evitar dafios a la propiedad por
el proceso de corte

= Solicitar informacion sobre los resultados e implementacion

= del procedimiento de oxicorte.

Medico Ocupacional:
= Brindar asistencia médica en caso que se lo solicite.

= Participar en la realizacion del aviso de accidente basandose en los exdmenes médicos
e historia clinica realizados al trabajador.

= Proporcionar medidas correctivas en base a los exdmenes médicos realizados a los
trabajadores accidentados o enfermos por el actividad que realizan.

Técnico o Coordinador de Seguridad:
= |dentificar los riesgos en todos los procesos.

= Elaborar reportes de los riesgos encontrados

= Dar a conocer los riesgos encontrados a todos los trabajadores.

= Supervisar a los trabajadores que cumplan con los programas de prevencion de
acuerdo a las normas establecidas en la empresa .

= Archivar los documentos de la identificacion de los riesgos.

= Adiestrar , capacitar y controlar el cumplimiento del procedimiento establecido.

= Velar por el cuidado integral de la salud fisica y mental de los trabajadores.
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= Informar las no conformidades del procedimiento con el fin de realizar
modificaciones necesarias.

= |nspeccionar el estado Yy su correcto uso de los equipos de proteccion personal de los
trabajadores.

= Controlar la efectividad de las medidas de control y proponer mejoras al
procedimiento en caso de que sea necesario.

Trabajadores:
= Participar en el control de prevencion de riesgos a fin de que no se vuelvan a repetir

los accidentes, incidentes o enfermedades ocupacionales.

= Informar al empleador las averias o riesgos en las herramientas, medios 0 maquinas
de trabajo que ocasionaron el desenlace fatal.

= Colaborar en la investigacion de accidentes en los cuales hayan estado presentes o
tengan conocimiento de los sucesos que los desencadenaron.

= Participar activamente en conferencias, charlas, capacitaciones, adiestramiento y
formacion.

= Verificar los materiales y equipos antes de realizar la tarea.

= Mantener orden y limpieza en el puesto de trabajo.

= Usar y conservar el equipo de proteccion personal.

= Informar al supervisor o técnico de seguridad de cualquier tipo de deterioro del
equipo de proteccion personal con el objetivo de ser reemplazado.

5. Normativa Aplicable
= NTP 495: Soldadura oxiacetilénica y oxicorte: normas de seguridad
= ANZI Z49.1 : Seguridad de los procesos de soldadura, corte y afines

6. Definiciones
= Accidente de Trabajo: “Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al

trabajador una lesion corporal o perturbacion funcional, con ocasion o por
consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena.” Codigo del trabajo” (ILO,
2016)

* Incidente: “Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con el trabajo,
en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, 0 en el que éstas sélo
requieren cuidados de primeros auxilios.” (TRABAJO I. E.-S., 2016)

= Lesion: Es la pérdida integral y/ o fisica del trabajador.

= Medidas Preventivas: Conjunto de acciones utilizadas para eliminar el problema.

= Condiciones Inseguras: “Aquéllas que derivan de la inobservancia o
desatencién de las medidas establecidas como seguras, y que pueden conllevar la
ocurrencia de un incidente, accidente, enfermedad de trabajo o dafio material
al centro de trabajo” (Americanos, 2016)

= Actos Inseguros: “Las acciones realizadas por el trabajador que implican una
omision o violacion a un método de trabajo o medida determinados como
seguros.” (Americanos, 2016)
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Oxicorte: Técnica auxiliar de soldadura, que se utiliza para corte y unién de
metales por medio de la aplicacion de gases combustibles y comburentes que pasa
a través de un soplete oxiacetilénico.

Corte : es la actividad por medio de la cual se separa un material metalico, al
fundir un &rea especifica por medio del calor del arco que se establece entre el
electrodo y el material base, o por la reaccion quimica del oxigeno y el gas
combustible con el metal base. (NOM-027-STPS, 2008)

Manorreductores : Los manorreductores pueden ser de uno o dos grados de
reduccion en funcion del tipo de palanca 0 membrana. La funcion que desarrollan
es la transformacion de la presion de la botella de gas (150 atm) a la presion de
trabajo (de 0,1 a 10 atm) de una forma constante. Estan situados entre las botellas
y los sopletes. (NTP-495, 1998)

Soplete

Es el elemento de la instalacion que efectia la mezcla de gases. Pueden ser de alta
presion en el que la presion de ambos gases es la misma, o de baja presion en el
que el oxigeno (comburente) tiene una presidbn mayor que el acetileno
(combustible). Las partes principales del soplete son las dos conexiones con las
mangueras, dos llaves de regulacion, el inyector, la cAmara de mezcla y la
boquilla. (NTP-495, 1998)

Vélvulas anti retroceso

Son dispositivos de seguridad instalados en las conducciones y que sélo permiten
el paso de gas en un sentido impidiendo, por tanto, que la llama pueda retroceder.
Estan formadas por una envolvente, un cuerpo metalico, una valvula de retencién
y una valvula de seguridad contra sobrepresiones. Pueden haber més de una por
conduccidn en funcion de su longitud y geometria. (NTP-495, 1998)
Conducciones

Las conducciones sirven para conducir los gases desde las botellas hasta el
soplete. Pueden ser rigidas o flexibles. (NTP-495, 1998)

Cilindro: es un contenedor portatil cilindrico que se usa para transportar y
almacenar gases comprimidos utilizados en las actividades de corte. (NOM-027-
STPS, 2008)

Gases combustibles: son gases que generalmente en combinacion con el oxigeno,
son usados para el proceso de soldadura o corte. Algunos de ellos son: el
acetileno, el gas natural, el hidrédgeno, el propano, el propadieno -
metilacetileno estabilizado, y otros combustibles sintéticos e hidrocarburos.
(NOM-027-STPS, 2008)

7. Procedimiento

El procedimiento de Oxicorte consiste en la separacion y corte de materiales en el cual se inicia
calentando el material a cortar por medio de una llama producida por el oxigeno y un gas combustible
(acetileno ) causando una oxidacion para el proceso.

Por esta razdn para que el proceso sea un éxito radica en cuidar cada uno de los elementos que

intervienen.
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Equipo Necesario

a. Soplete de soldar

b. Conexion para la manguera de oxigeno
¢. Conexién para manguera de acetileno
p. boquilla

g. mezclador

r. valvulas de control

El equipo de corte con una suelda oxiacetilénica debera cubrir los siguientes
requerimientos:

Los cilindros deberén estar correctamente sujetados a un punto fijo , ademas
contaran con un capuchoén protector de valvula al momento de transportarse.

Las mangueras o conducciones deberan estar en buenas condiciones , revisando
que no exista fugas.

Los mandmetros no deberan tener ningun tipo de fugas y contaran con valvulas de
seguridad de no retorno en la salida de ellos y en la entrada del mineral.

Las boquillas deberan estar completamente limpias de cualquier tipo de suciedad.

Herramientas :

Martillo de bola (combo)
Extintor

Aguja limpia boquilla
Reglas de acero milimétricas
Limas

Juego de llaves

Flexo metro

Cepillo de puas

Pulidora

Gratas ( Disco de corte )
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8. Actividades

VERSION DEL PROCESO: PSOX-1

NOMBRE DEL
PROCESO: CORTE
PASOS A
SEGUIR RESPONSABLE TAREA/ACTIVIDAD

1. Verificar el Equipo de oxicorte antes de su uso.

2. Seleccionar los EPP’s adecuados para la actividad

3. Observar planos para la identificacion de materiales y
medidas

4, Reconocer el tipo de material a cortar

5. Movilizar la pieza al area de soldadura ( con ayuda del
puente graa)

6. Medir y trazar las piezas

7. Colocar y nivelar los soportes metélicos ( burros)

8. Soldador glorte de la pieza como son : perfiles (LPN , UPN , IPN) ,

( Welder ) angulos, tubo ( SKID)

9. Colocacion de la piezas sobre los soportes metalicos (
burros )

10. Biselar a 45°la tuberia

11. Sacar el talon ( espacio de tubo a tubo ) quedando en
escuadra de 90° dejando un espacio de 2 milimetros

12, Fondeado o Punteado de tubos para unir las piezas a soldar

13. Pasar la pulidora con disco de % ( gratas ) para limpiar
los bordes , escorias , imperfecciones.

14. Se pasa un cepillo de alambre por las uniones para que
estas queden totalmente limpias.

15. Armado de piezas y listo para soldar.

Proceso de Corte

Soldador

Sacar =i talén quedando.
una escusdra de 907

Soldador

Fulirlas partes soldadas
para limpiar las escorias,

Las condiciones del lugar donde se realizara el trabajo de calentamiento, corte o soldadura,

deberén tener los siguientes requisitos:
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a. Los trabajos deberan realizarse en areas limpias como : aire, suelo libre de
contaminantes o desechos propios de la tarea a realizar.

b. Cuando se realicen estos trabajos se debera contar con un extintor de polvo quimico
seco "ABC" en el area .

c. La maquinaria 0 equipo que se tenga que reparar deberd limpiarse previamente
evitando la acumulacion de polvo de carbon o grasa, asi mismo debera eliminarse la
existencia de lubricantes o sustancias inflamables préximas al lugar donde se
desarrolle el trabajo.

d. Deberd restringirse el transito de personal por el area donde se realice el trabajo.

9. Equipo de Proteccion Personal

Mascarilla con
Protectores facial y Ropa de Trabajo : Gyarlltes d_eUcltIlErgN filtros : NIOSH
ocular : ANSI Z87,1 UNE-EN ISO puno ‘argo: 42CFR84 ANSI 28,2

’ EN116 11611:2008 407 / EN388 / EN FILTROS PARA PRODUCTOS

12477 : 1996 ORGANICOS Y VAPORES
INORGANICOS TIPO A2B2

Pechera de carnaza,

> . Gorro liniero
ropa de proteccion, Antiparra para

(coipa) de mezclilla:

Protectores
auditivos (tapones)

- ANSI S3.19-1974 |l mangas de carnaza : jii oxicorte con vidrios UNE-EN 470-

UNE-EN 470- filtro (5-6-7) _ _
Y ANSI §S12,6 1:1995/A1:1998 1:1995/A1:1998

Calzado de .
Polainas de cuero : seguridad : NTP Casco de Seguridad
UNE-EN 470- 227, ANSI Z41 : ANSI 789,1 2003,

. _ NTE INEN 146.2014
1:1995/A1:1998 ,NTP 773
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EQUIPO DE
SOLDADURA

i®

& OBELL':JF:OTOHIO £ DRLJSGQA:E'ORIO ES OBLIGATORIO
DE MASCARILLA PROTECCION ACUSTICA EL USO DE CASCO

N0

ES OBLIGATORIO

ES OBLIGATORIO EL USO
) R DE LOS GUANTES
ROPA PROTECTORA S— i

USO OBLIGATORIO
DE MANDIL Y MANGUITOS

1 |

L,

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS
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10. Riesgos asociados al proceso y sus medidas de Control

RIESGO

CAUSAS

MEDIDAS DE CONTROL

Incendios y explosiones

Falta de orden y limpieza

Fugas o sobrecalentamiento incontrolado de las
botellas.
Durante el encendido y apagado del soplete.

Retorno de llama durante el proceso de suelda
de oxicorte.

Montaje inadecuado o en mal estado del equipo
de oxicorte.

Exceso de confianza

Falta de conocimiento de los riesgos de
incendio y explosiones.

Contar con extintor de polvo quimico seco "ABC" de
10 kg en el area y una reserva de al menos 1 mas en un
area cercana.

Verificar los equipos antes de su uso.

Mantener el puesto de trabajo despejado de cualquier
tipo de material combustible.

Todo material combustible debera estar cubiertos.
Utilizar pantallas o cortinas de soldadura para evitar
chispas sobre los materiales combustible ( diésel ) o
botellas y mangueras del proceso de oxicorte.
Almacenan correctamente botellas correspondientes al
proceso de oxicorte.

Formacion sobre la correcta forma de actuacion en
casos de incendio y explosiones.

Establecer procedimientos de trabajo seguro para
realizar trabajos de corte.

Mantener orden y limpieza del puesto de trabajo y de
los equipos.

Verificacion del equipo antes de su uso.

Realizar mantenimientos periddicos del equipo de
Oxicorte

Sefializacion : Advertencia de riesgo de incendio y
explosiones, equipo de proteccion  personal
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obligatorios, vias de emergencia .

Choque contra objetos
inmoviles

Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad
punta de acero.
- Polainas

- Area de almacenamiento de materiales ( tubos ,

perfiles, etc.) y equipos inadecuado en vias de
acceso.

- Debido a que el area del trabajador esta rodeado de

maquinaria , herramientas y otros objetos se podria
chocar.

Procura que exista un adecuado almacenamiento de los
materiales, asi como proteccion y sefializacion de los
extremos de tubos , perfiles, &ngulos, etc.

Asegurar que las zonas de circulacion deberan estar libre de
obstrucciones

Adecuado almacenamiento de materiales

Estar atentos en todo momento

Choque contra objetos maviles
Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad

punta de acero.
- Polainas

- Las piezas para la construccion de Campers son

transportadas por los trabajadores , lo cual podria
ocasionar que los trabajadores sufran un golpe.

- Transporte de materiales , equipos .

Comunica a tus compafieros el transporte de elementos de
grandes dimensiones.
Anunciar el paso de materiales de grandes dimensiones

Caida de personas al mismo
nivel
Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad
punta de acero.

- Falta de orden y limpieza en las zonas de paso
(cables, piezas, restos de material, herramientas,
etc.).

- Acumulacién de materiales o herramientas en el
puesto de trabajo.

- Mal estado del piso.

- Suelo deslizante a causa de sustancias derramadas
(grasas, desperdicios).

- Incorrecta almacenamiento de los cables y
mangueras.

Orden y limpieza

Zonas de circulacion libres de obstaculos ( cables |,
materiales, herramientas )

Eliminar manchas , desperdicios o residuos de nivel
del suelo.

Caida de personas a distinto
nivel
Equipo de Proteccién Personal:
- Kit de Arneés para trabajos en
altura

- Por realizar las operaciones en escaleras manuales,
plataformas o andamios improvisados por propios
trabajadores durante el proceso de corte de las
piezas para la formacion de las estructuras.

- Ausencia de sefializacion y medidas de proteccion
insuficientes en el &rea de trabajo.

- Falta de conocimiento a los riesgo de trabajos en
altura.

Utiliza equipos de adecuados
borriquetes).

Emplea medidas de proteccién colectivas (barandillas,
redes).

Respeta y presta atencion a las sefiales en zonas
delimitadas.
Estar atento en todo momento.

trabajo (andamios,
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Exceso de confianza por parte de los trabajadores.

Sefializacion de trabajos en altura

Proyeccion de fragmentos o
particulas
Equipo de Proteccidn Personal:
- Pantalla facial
-  EPP’sune en 470-1
- Ropa de Seguridad
- Accesorios de cuero y
costuras de hilo Kevlar (
polainas, delantales,
chaquetas )
- Proteccion respiratoria.

Manejo de equipos que proyectan fragmentos
durante el corte o pulido de piezas.

Respeta las instrucciones del fabricante de las herramientas
0 equipos.

Seleccionar el filtro de acuerdo a la tarea a realizar.
Sustituye las herramientas en mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea hecesario.

Emplear mamparas metélicas de separacion entre los
puestos de trabajo para que las proyecciones no afecten a
otros trabajadores.

Delimitar zonas y evita que el personal no autorizado
acceda a la zona de trabajo.

Antes de comenzar a cortar , comprobar que no transitan
personas en el entorno de la vertical de tu puesto de trabajo.
No utilizar aire comprimido para desempolvar o limpiar
ropa u otros objetos.

Caida de objetos en
manipulacion
Equipo de Proteccién Personal:
- Zapatos de seguridad
punta de acero.
- Polainas

- Caida de botellas o cualquier otra tipo de herramienta

durante su utilizacién o transporte.

-Uso de elementos de amarre o herramientas,

manuales o eléctricas, en mal estado o defectuosas.

- Mal almacenamiento y orden de la herramienta al

trabajo realizado.

Fijar adecuadamente las piezas con las que estés trabajando.
Mantén las botellas en posicion vertical y sujetas por medio
de cadenas, abrazaderas o algun elemento similar para
evitar su caida.

Elegir las herramientas mas adecuadas a las tareas que
vaya a realizar.
Orden y limpieza.
Establecer lugar
herramientas.

para el almacenamiento de

Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

Equipo de Proteccidn Personal:
- Guantes

Corte con herramientas ( discos de pulidora),
materiales ( bordes cortantes o partes punzantes de
tubos o perfiles ) al momento de realizar la tarea.

Manipulacion de herramientas y  equipos
defectuosos o en mal estado.
Contacto sobre las superficies asperas o

Respetar las instrucciones del fabricante de las herramientas
0 equipos.

Sustituir las herramientas en mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones comunicando a tu superior las
anomalias detectadas.

Realiza las operaciones de mantenimiento de las maquinas,
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puntiagudas.

asegurandote de que estén paradas y retira las piezas que
estén deterioradas.
No usar maquinas sin su proteccion debidamente colocada

Contacto con superficies
calientes

Equipo de Proteccidn Personal:
- Guantes resistentes a
abrasiones , rasgados,
corte ( Norma UNE EN
388, UNE EN 407)
- Mangas
- Mandil

Contacto con piezas recién cortadas.
Uso de ropa de materiales sintéticos, bolsillos,
etc.

No toques las piezas recientemente cortadas.

Cubre todas las partes de tu cuerpo, incluidos cara,
cuello y orejas antes de iniciar los trabajos de corte.
Utiliza un equipo de proteccion individual adecuado.
No portes materiales inflamables (cerillas, mecheros)
durante las operaciones de corte.

No usar nunca oxigeno para desempolvar o limpiar
ropa u otros objetos.

Sefializacion a los riesgos de superficies calientes

Pisada sobre objetos

Equipo de Proteccion Personal:
- Botas de seguridad

Falta de orden y limpieza.
Mal almacenamiento de herramientas.

Orden y limpieza

Designar lugares para el correcto almacenamiento de
herramientas cerca del puesto de trabajo.

Utilizar calzado de seguridad

Atrapamiento entre piezas (
botellas )
Equipo de Proteccion Personal:
- Guantes

Ubicacion o traslado de las botellas de oxigeno y
acetileno.

Uso de ropa de trabajo muy holgada, pulseras ,
anillos durante la manipulacién de los equipos.

Usa ropa ajustada en pufios y tobillos y lleva abrochados
todos los botones o subidas las cremalleras hasta arriba.
Mantén la distancia adecuada entre tu cuerpo y el 6rgano
movil de la maquinaria o equipo de trabajo.

Mantener las botellas en posicion vertical y sujetas por
medio de cadenas, abrazaderas o algin elemento similar
para evitar su caida.

Radiaciones no ionizantes por
parte del soplete y el material en
contacto.

Equipo de Proteccién Personal:

Exceso de tiempo de exposicion
Falta de equipo de proteccion personal.

Utilizar guantes y ropa apropiada para evitar
exposiciones a las zonas de piel que no se encuentre
cubiertas .
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- Proteccién visual

- Proteccion facial utilizando el adecuado filtro (cristal)
para la tarea a realizar.

- Sefalizacién del puesto de trabajo para advertir al
resto del personal que no se encuentra realizando la
actividad.

- Limitar los tiempos de exposicion.

- Cambiar el EPP cuando este tenga rayon o deterioro.

Escalonado de proteccion que deben utilizar se en operaciones de oxicorte

| TIPO DE TRABAJD

Caudal de oxigeno en litros por hora

: Dxicorte

15

B

17

Gases y Humos Metalicos
Equipo de Proteccién Personal:

- Proteccion respiratoria (
mascarilla con filtros FFP2).
Soldadura ( tipo A2, B2, P3

- Guantes

- Proteccion visual

Falta de sistema de extraccion
localizada durante la operacién de
la soldadura de oxicorte.

Mal uso del equipo de proteccién
personal.

Controlar gases o humos metélicos antes de iniciar la
actividad.

Utilizar sistema de extraccion desplazable de humos y gases
durante la utilizacion de la soldadura de oxicorte.

Formacion y manejo del equipo de proteccion personal.

Posturas Forzada

Realizar la tarea de corte con los
brazos elevados por encima de los
hombros.

Realizar pausas activas , descansos.
Minimizar las posturas forzadas durante el trabajo.
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- Permanecer en posturas incomodas | -
, manteniéndolas por mucho tiempo
durante la jornada laboral.

Formacion para la correcta adaptacion de buenas posturas.

Estrés

- Carga elevada de trabajo. -

- Condiciones de trabajo malas ,| -
peligrosas. -

- Insuficiente planificacion de las
actividades a realizar.

Pausas activas , descansos.
Apoyo entre compafieros , familiares.
Comunicacién entre los compafieros de trabajo.

Manipulacion manual de carga
Equipo de Proteccion Personal:
- Botas de seguridad

- Manipulacion de objetos pesados (| -
equipos , materiales, etc. )
- Exceso de confianza -
- Falta de conocimiento de los
riesgos a los que estan expuestos. -

Utilizar medios de transporte o elevaciones auxiliares
(montacargas ).

Formacion sobre la manipulacion manual de carga
correctamente.

Respetar los limites m&ximos de carga segun sexo y edad.
Alternar actividades en el proceso cuando se realicen
esfuerzos prolongados o repetitivos.

(REAL-DECRETO-487, 1997)

Peso maximo recomendado para una carga en
condiciones ideales de levantamieto

Altura de la cansza

protegida it et et

13

Alturs de los nudillos

Peso Factor
maximo | correccién
En general 25 kg 1 85%
Mayor proteccion 15 kg 0,6 95%

Altura del homibro I~
% Poblacién g,E//ﬁ\v/
(==
N
=9

12

Trabajadores entrenados

(situaciones aisladas) 40 kg 16

Datos no e e msctin piena — .
disponibles L

Temperatura

- Desarrollo de las actividades en| -
ambientes calurosos , causando
molestias al trabajador y reduciendo el | -
rendimiento fisico y mental. -

Disminuir la intensidad del trabajo en horarios del medio dia
ya que los rayos solares son mas fuertes.

Realizar descansos periodicos.

Hidratarse de manera frecuente.
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11. Check List de Indicador de Control
- Indicador de control de maquinaria , equipos o herramientas.

CONRTOL DE MAQUINARIA , EQUIPOS Y HERRAMIENTAS SI | NO

1. Existe un tipo de control acerca del uso de maquinas , equipos o herramientas.

2. Existe un programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria.

3. Se ha realizado un mantenimiento por personal capacitado.

4. Las maquinarias y equipos se encuentran protegidos por partes moviles o
energizadas ( combustibles , electricidad )

5. Existe sefialética de las zonas de riesgo ( partes moviles, energizadas, eléctricas,
proyeccion de particulas , combustibles , etc. )

6. Existen registro de fallas de la maquinaria.

7. Se ha implementado medidas preventivas y correctoras en la identificacion de
los riesgos encontrados.

8. Los EPP se encuentran en condiciones 6ptimas para la proteccién del trabajador

- Indicador de control de materiales

CONRTOL DE MATERIAL SI | NO

1. Existe ayuda mecanica para la movilizacion de material.

2. Las condiciones de almacenamiento son adecuadas y cumplen con las normas
de seguridad.

3. Los materiales peligrosos con riesgo de explosion cumplen con las normas de
traslado y almacenamiento.

4. Existe control de proyeccién y dispersion de particulas a causa de la tarea a
realizar.

5. Existe control para la pre seleccién de compra de material.

12. Profesiograma

PROFESIOGRAMA

Puesto de
Trabajo: Corte
- Finalizacion de Secundaria.
Formacion: |- Deberén tener conocimiento en proceso de soldadura con oxiacetilénica, como que
tipo de equipo o material es idéneo para la tarea.
Experiencia: | 3 afios
Aptitud Valoracion (1 al 5 siendo 5 el maximo)
1 2 3 4 5
Capacidad de X
observacion
Aptitudes: Rigurosidad X
Habilidad X
Manual
Reflejos Réapidos X
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Actitud

Valoracion (1 al 5 siendo 5 el maximo)

1 2 3 4

Motivada X
Concentrada X
Actitudes: R_elajada X
Firme X
Alegre X
Segura X
e it it e
L Bedir v trazar las pic
kb il S
Coric do b picza coma son
w (LIPN , UM, PN
dmgulos , tobae [ SKI1O)
Descripcion L
del proceso st £ b T
productivo:
L Himclar a 45%1a tuberia
L <a-:ar o taldn :n.n.:.-:.- de tuba
Fendoads o Puntcsds d
H:> pam unir las picxas 2 wo
L FPasar la puliden com disce do ¥ |
e
S pana un copalle & ala=mteo por
L =1 = pasz quo cxtas guedon
I-l:> Armads do piczax ¥ listo para
saldar
L Fin
Riesgos Factores de Riesgo
Mecanicos - Choque contra objetos inmoviles
Principales - Choque contra objetos moviles
Riesgos en el - Caida de personas al mismo nivel
puesto de - Caida de personas a distinto nivel
Trabajo - Proyeccion de fragmentos o particulas

- Caida de objetos en manipulacion

- Corte y pinzamientos por herramientas u
otros objetos

- Contacto con superficies calientes

- Pisada sobre objetos
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- Atrapamiento entre piezas
- Incendios y explosiones

Fisicos - Ruido
- Radiaciones no ionizantes
- Temperatura
Quimicos - Humos Metélicos
Bioldgicos N/A

Ergondmicos

- Posturas Forzadas

- Manipulacion Manual de cargas

Psicosociales Estrés
Horario de 8:00 AM a 5:00 PM
Trabajo:
Examenes Observaciones
Pre ocupacionales
Examenes Periodicos
Ocupacionales Reintegro
Especiales
Salida
Antecedentes Observaciones
Diabetes
Obesidad
Hipertension
Problemas Cardiacos
Antecedentes Artritis, Artrosis
de patologias Enfermedades
Familiares Musculo esqueléticas
Problemas
Respiratorios
Sordera
Proteccion de | Proteccion | Proteccion | Proteccion | Proteccion | Chalecode | Proteccion | Ropade | Proteccion | Proteccion
Cabeza Visual Auditiva Facial | Respiratoria | Seguridad | deManos | seguridad | Anticaidas de Pies
Equipos de
Porteccion
Personal
X X X X X X X X
ANALISIS DE RIESGO TAREA :

POR TAREA

Corte de piezas

NUmero de Trabajadores: 8
Nombres de los
Trabajadores: Javier Alban,
Alonso Caiza, Eduardo
Lopez, Juan José Lasso,
Fernando Tola, Mario
Lo6pez, Pedro Coello, David
Torres.

Seccién: Corte

Naranjo

Responsable: Juan Esteban

Departamento: Operativo
N.1

Equipo de Trabajo para ART
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Fecha de ejecucion: 30-11-
2017

Tipos de accidentes
especiales:

Heridas superficiales
Fracturas

Esguinces

Desgarros musculares
Hematomas

Cortes

Quemaduras
Trastornos respiratorios
Dermatoldgicos
Trastornos musculo
esqueléticos

Visuales

Alteracién del suefio

Elementos de Proteccion Personal requeridos :

- Proteccién facial y ocular

- Guantes de cuero
- Mascarilla con filtros

- Protectores auditivos ( tapones )
- Pechera, ropa protectora, mangas.

- Polainas

- Capucha.

- Vidrio filtrante.

- Calzado de seguridad

Pasos basicos de la Tarea:

Factores de Riesgo Potenciales

Medidas Correctivas

1. Observar planos para la
identificacion de
materiales y medidas

- Choque contra objetos
inmaviles.
- Pisada sobre objeto

- Limpio y ordenado libre de
obstaculos

- Eliminar manchas , residuos
del suelo.

2. Reconocer el tipo de
material a cortar

- Choque contra objetos
moviles.

- Caida de personas al mismo
nivel.

- Limpio y ordenado libre de
obstaculos

- Eliminar manchas , residuos
del suelo.

3. Movilizar la pieza al area
de soldadura ( con ayuda
del puente gria en
algunos casos o del
personal )

- Choque contra objetos
inmoviles

- Choque contra objetos
moviles

- Caida de objetos en
manipulacion

- Atrapamiento entre piezas
- Posturas Forzadas

- Ordeny limpieza
- Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

- Realizar pausas activas
descansos.
- Minimizar las posturas

forzadas durante el trabajo.

- Utilizaciéon de Epp : botas de
seguridad, casco , guantes ,
proteccién ocular.

4. Mediry trazar las piezas

- Choque

- Pisada sobre objetos
contra objetos

inmoviles

- Caida de personas al mismo

nivel

- Corte y pinzamientos por

herramientas u otros objetos

- Ordeny limpieza

- Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

- Realizar pausas activas
descansos.

- Utilizacién de Epp : botas de
seguridad, casco , guantes ,
proteccion ocular.

- Estar atento en todo momento.

5. Colocar y nivelar los
soportes metalicos (
burros)

- Choque contra objetos
inmoviles

- Choque contra objetos
moviles

- Caida de personas al mismo
nivel

- Caida de objetos en

- Ordeny limpieza

- Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

- Realizar pausas activas
descansos.

- Utilizacién de Epp : botas de
seguridad, casco , guantes ,
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manipulacion

- Atrapamiento entre piezas
- Posturas Forzadas
- Carga y ritmo de trabajo

proteccién ocular.
Estar atento en todo momento.
Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacién sobre la

manipulacion manual de carga
correctamente.

Respetar los limites maximos
de carga segun sexo y edad.

6. Corte de la pieza como
son : perfiles (LPN , UPN
, IPN) , angulos , tubo (
SKID)

- Contacto  con

- Proyeccion de fragmentos o

particulas

- Corte 'y pinzamientos por

herramientas u otros objetos
superficies
calientes

- Incendios y explosiones
- Radiaciones no ionizantes
- Exposicion  a

temperaturas
extremas por calor

- Gases y Vapores
- Humos Metalicos
- Posturas Forzadas

Respeta las instrucciones del
fabricante de las herramientas

0 equipos.
Utiliza  pantalla  facial
durante los trabajos de
oxicorte.

Seleccionar el filtro de
acuerdo a la tarea a realizar.
Sustituye las herramientas en
mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e
instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea
necesario.

Estar atento en todo momento.
Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacién sobre la

manipulacion manual de carga
correctamente.

Respetar los limites maximos
de carga segun sexo y edad.

7. Colocacion de la piezas
sobre los soportes
metalicos (burros)

- Contacto con superficies
calientes

- Incendios y explosiones

- Radiaciones no ionizantes

- Exposicién a temperaturas
extremas por calor

- Gases y Vapores

- Humos Metélicos

- Posturas Forzadas

Respeta las instrucciones del
fabricante de las herramientas
0 equipos.

Utiliza pantalla facial durante
los trabajos de oxicorte.
Seleccionar el filtro de
acuerdo a la tarea a realizar.
Sustituye las herramientas en
mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e
instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea
necesario.

Estar atento en todo momento.
Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacion sobre la

manipulacion manual de carga
correctamente.
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- Respetar los limites maximos
de carga segln sexo y edad.

8. Biselar a 45°la tuberia

- Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

- Proyeccién de fragmentos o
particulas

- Ordeny limpieza

- Epp adecuado : proteccion
auditiva , proteccion facial,
ocular, guantes .

9. Sacar el talén ( espacio
de tubo a tubo ) quedando
en escuadra de 90°
dejando un espacio de 2
milimetros

- Radiaciones no ionizantes

- Exposicién a temperaturas
extremas por calor

- Gases y Vapores

- Humos Metalicos

- Posturas Forzadas

- Respeta las instrucciones del
fabricante de las herramientas o
equipos.

- Utiliza pantalla facial durante
los trabajos de oxicorte.

- Seleccionar el filtro de acuerdo
a la tarea a realizar.

- Sustituye las herramientas en
mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e
instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea
necesario.

- Estar atento en todo momento.

- Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
- Formacién sobre la

manipulacién manual de carga
correctamente.

- Respetar los limites méximos de
carga segun sexo y edad.

- Controlar gases o0 humos
metéalicos antes de iniciar la
actividad.

- Utilizar extractor localizado de
humos y gases.

10.Fondeado o Punteado de
tubos para unir las piezas
a soldar

- Gases y Vapores

- Humos Metélicos

- Posturas Forzadas

- Contacto con superficies
calientes

- Ordeny limpieza

- Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

- Realizar pausas activas
descansos.

- Utilizacién de Epp : botas de
seguridad, casco , guantes ,
proteccién ocular.

- Estar atento en todo momento.

- Controlar gases 0 humos
metalicos antes de iniciar la
actividad.

- Utilizar extractor localizado de
humos y gases.

- Formacién sobre la
manipulacion manual de
cargas.
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11.Pasar la pulidora con
disco de ¥ (gratas) para
limpiar los bordes,
escorias, imperfecciones

- Proyeccién de fragmentos o
particulas

- Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

- Choque contra objetos
inmoviles

- Contacto con superficies
calientes.

Ordeny limpieza
Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

Realizar ~ pausas  activas,
descansos.

Utilizacion de Epp : botas de
seguridad, casco, guantes,

proteccion ocular.
Estar atento en todo momento.

12.Se pasa un cepillo de
alambre por las uniones
para que estas queden
totalmente limpias

- Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

Orden y limpieza
Epp : guantes

13.Armado de piezas y listo
para soldar

- Choque contra objetos
inmoviles

- Choque contra objetos
moviles

- Caida de personas al mismo
nivel

- Caida de personas a distinto
nivel.

- Proyeccidn de fragmentos o
particulas

- Caida de objetos en
manipulacion

- Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

- Contacto con superficies
calientes

- Pisada sobre objetos

- Atrapamiento entre piezas

- Incendios y explosiones

- Radiaciones no ionizantes

- Exposicién a temperaturas
extremas por calor

- Gases y Vapores

- Humos Metélicos

- Postura forzadas

Respeta las instrucciones del
fabricante de las herramientas o
equipos.

Utiliza pantalla facial durante
los trabajos de oxicorte.
Seleccionar el filtro de acuerdo
a la tarea a realizar.

Sustituye las herramientas en
mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e
instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea
necesario.

Estar atento en todo momento.
Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacioén sobre la

manipulacion manual de carga
correctamente.

Respetar los limites maximos de
carga segun sexo y edad.

Controlar gases o0 humos
metalicos antes de iniciar la
actividad.

Utilizar extractor localizado de
humos y gases.
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12. Registros

- Registro de Inspeccion antes de utilizar el Equipo.

Registro de Inspeccién Previo al uso de Equipo

Proceso.

Equipo

Diaria
Inspeccion :
Turno

Verificar

Parametros

Operador

Vehiculo de transporte

Contar con base de apoyo , ajuste y rodapie
para los cilindros.

MES : ENERO

CINC] CTNC

LUNES | MARTES [MIERCOLES| JUEVES
CI NC [CINC

LUNES

C INC

NC

MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES
Cl CIN [CINC] C

NC

Cilindro

Cuenta con un sistema para la facion de los
ciindros en el vehiculo ( cadena metalica )

Tiene proteccion las valvulas

Cuenta con pruebas hidrostaticas vigentes ?

La fecha de fabricacion esta legible

Los cilindros se encuetran bien identificadas

Estado general del cilindro ( existe grieta ,
corrosion , deterioro)

Acoples

Deben estar en condiciones idoneas para su
0.

Ut
Identificar si hay existencia de residuos de
grasas y aceites.

La presion esta correcta de aceurdo a la
actividad

Cada Manémetro se encuentra en buen
estado ?

Laaguja, el cuerpo, la tapa del manometro
estan en buen estado ?

Equipo

Cada manémetro cuenta con la vélvula
deseguridad arresta llamas?

Se encuentran identificados con los colores
y oxigeno )?

Las conexiones se encuentran

aa conexion del

Valvula
reguladora(Oxigeno ,
Acetileno )

Existe algun tipo de dafio

Se encuentra la llave reguladora de la
valvula

Lavalvula gira facilmente , sin forzarla.

Vélvula retorno de llama

Las conexiones se encuentran correctamente

Mangueras

jetas.
Presentan rasgaduras o agujeros

Estan sueltas las conexiones

Las uniones de las magueras se encuentran
on

o
Estan colocadas

Se usa el color de manguera segun el tipo de

Las mangueras son suficiente mente largas

Estan limpias.

Regulador

Se encuentra con algun tipo de dario.

Esta funcionando.

Sopletes valvulas.

Se encuentran limpias de grasas , aceites,
etc.

fﬁepp se encuentran libre de grasas o
aceites.

Se encuentra desgastado o tapado.

Boguillas del soplete

Estan colocadas correctamente?

Se_encuentra fimpio

Acoples

Esta en buenas condicones.

Esta Ibre de grasas o aceites.

Extintor

El manémetro indica que se encuentra
cargago ( zona verde )

Se encuentra bien ubicado

Cuenta con sefialefica

La etiqueta es legible

Botiquin

|Asegurese de mantener en el drea un
botquin con todos sus elementos al dia

Chispero

|ET chispero se encuentra en buenas
condiciones y funcionamiento.

Limpia boquillas

Se encuentra en buenas condiciones para su
funcionamiento.

Martillo de bola (combo)

Se encuentra bien ubicado

Esta limpio libre de desechos o grasas?

Se encuentra en optimas condiciones

Herramientas

Limas

Se encuentra bien ubicado

Esta limpio libre de desechos o grasas?

Se encuentra en optimas condiciones

Flexo metro

Se encuentra bien ubicado

Esta limpio libre de desechos o grasas?

Se encuentra en optimas condiciones

Cepillo de plas

Se encuentra en optimas condiciones

Pulidora

Se encuentra en optimas condiciones

Esta limpio libre de desechos o grasas?

Gratas ( Disco de corte )

Cuentan con las medidas necesarias para la
actividad?

Se encuentra en optimas condiciones

Escalera,, andamios.

Cuentan con soportes en buen estado

Se encuentra en un lugar estable para su

Cuenta con barandal seguro ?

RECOMENDACIONES

1. [Ejecutar las inspecciones regularmente

2. |Iniciar el uso de equipo unicamente depues de ejecutar las inspeccion

3. |Operar el equipo solamente esta autorizado y capacitado

Nota : NC = No Conformidad

C = Conformidad

(OBSERVACIONES:

NOMBRE
CARGO

REALIZADO

REVISADO Y APROBADO

NOVBRE
CARGO
|

FIRWA [

FECHA

| FIRWA [

FECHA
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13. ELABORACION DE FICHA (REGISTRO) DE INSPECCION Y/0 SEGUIMIENTO DEL USO DE EPP’s.

REGISTRO DE INSPECCION DE EQUIPOS DE PROTECION INDIVIDUAL

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre y Apellidos

No Matricula/Registro

Edad

Tarea

Caracteristicas Personales
(Trabajador) que se han tomado en
cuenta para la seleccion del EPI

SELECCION DEL EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL A ENTREGAR Y EVALUAR

Proteccion
de Cabeza

Proteccion
Visual

Proteccion
Auditiva

Proteccion
Facial

Proteccién
Respiratoria

Chaleco de
Seguridad

Proteccion
de Manos

Ropa de
seguridad

Proteccion
Anti caidas

Proteccion
de Pies

@

DATOS COMERCIALES DEL EQUIPO

Marca:

Modelo:

No de Serie:

Distribuidor/ Teléfono:
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DATOS RELATIVOS AL USO DEL EQUIPO

Condiciones de Uso:

Vida util/ fecha de caducidad:

Observaciones:

DATOS RELATIVOS AL USO DEL EQUIPO

Descripcidn operacion

Plazo

Responsable

ua b WN P

CONTROL DE MANTENIMIENTO

Operacion realizada

Fecha

Firma responsable
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INSPECCION DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

ELEMENTOS INSPECCIONADOS

TRABAJADOR CONTROLADO CASCO

ZAPATOS

GUANTES

LENTES

MASCARA PARA SOLDAR

PROT. AUDIT. RESPIRADOR

POLAINAS

MANGAS

MANDIL

ESTADO

USA ESTADO

USA

ESTADO USA ESTADO

USA ESTADO USA

ESTADO USA ESTADO

USA ESTADO

USA

NOMBRE

ESTADO USA

ESTADO

ESTADO DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAIB : BUENO
OBSERVACIONES:

R: REGULAR

M: MAL ESTADO

USA.

S: S|

REALIZADO

REVISADO Y APROBADO

NOMBRE

NOMBRE

CARGO

CARGO

FIRMA

FECHA

FIRMA

FECHA

LENTES®!

PROT.E
AUDIT.EI

GORRO®

RESPIRADO
R

MASCARAR
PARAZ
SOLDARE

GUANTESE

MANDILE

MANGASDER
CUEROZE
POLAINAST

ZAPATOSDER
SEGURIDADEI
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14. Analisis de Trabajo Seguro ATS

Empresa:

Ciudad:

Codigo:

Area/Proceso:

Ubicacion donde se realiza el trabajo:

Fecha de realizacion del Trabajo:

Lugar de Trabajo:

Hora de Inicio [a.m.fp.m.):

Hora de Finalizacion (a.m./p.m.):

Trabajo en Altura Espacios Confinados Trabajo en Caliente D Energias Peligrosas Otros: D
1 1 1 1
2 1 2. 2
3, 3, 3. 3
4, 4, 4 4.
5. 5. 5 5.
. b. . b.
1. 1. 7. 7.
8, 8, 3. 8.
9. 9. 9. 9.
EQuIPoS Y Indique cada una de las herramientas a utilizar.
HERRAMIENTAS
Manuales
Eléctricas
Neumaticas
Hidrdulicas
Mecanicas
Qtras
Exposicion a Quimicos Riesgo de Tropezones Fuentes de Ignicion Atrapamiento entre objetos Humos Metalicos
Atmdsferas Peligrosas Riesgos Ambientales Presiones anormales Caida de objetos en manipulacion Movimientos repetitivos
Espacio Confinado Riesgos Eléctricos zaje de Cargas Pisada sobre objetos Posturas forzadas
Ruido Golpes contra objetos inmoviles Cargas pesadas luminacion insuficiente Cultura organizacional
Incendio / Explosion Golpes contra objetos moviles Corbes y punzanenios por heamientas Radiaciones no lonizantes Desarrallo personal
otros objetos
Derrames Proyeccion de Fragmentos o particulas Superficies calientes Radiaciones ionizantes Describa Gtres
Riesgo biologico Caidas desde altura Exposician a Calor / Frio Vibraciones
Casco Guantes de nitrillo / neopreno Cinta de precaucion Ropa de Trahajo Herramientas adecuadas:
Botas punta de acero Delantal para quimicos Respirador vapores organicos Careta para soldar
(Gafas de seguridad Arnés de de cuerpo entero Respirador humos de soldadura Polainas
Protector facial Doble linea vida/Amortiguador Respirador polvos / neblinas Mangas de soldador
Guantes de tela Linea vida estatica/dinamica/fija Extintor Mandil de soldador
Guantes de cuero Cables / guaya de seguridad Oberol retardante al fuego Cristales de soldadura
(Gafas para manejo de quimicos Proteccion auditiva
{Es posible, probable o casi-seguro que ocurra un incidente?
Si, deténgase y no proceda con la tarea. Analice con el supervisor encargado el paso a paso, revisen controles y responda la siguiente pregunta
No, contintie con |a tarea con precaucion, implemente los controles establecidos.
¢Es seguro proceder ahora en la tarea con los controles adicionales?
Si, proceda con [ tarea.
No, consulte al supervisor antes de tomar cualquier decision.

Nombre

Cedula de Identidad

Cargo

Firma

Nombre

Cedula de Identidad

Cargo

Firma
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Cadigo: IMSO

INSTRUCTIVO
PARA EL
MANE]JO

SEGURO DE LA
SUELDA

DE OXICORTE



1. Objetivo
Establecer medidas para la ejecucion segura de la suelda de oxicorte, para controlar y
minimizar los riesgos a los cuales estan expuestos, protegiendo la salud de los trabajadores y
la seguridad de las instalaciones.
2. Ambito de aplicacion y Alcance
Se aplicara a todos los trabajadores de la empresa de Prestacion de Servicios Petroleros que
estén involucrados en trabajos que comprendan los requerimientos del equipo de oxicorte,
incluyendo revision, instalacion operacion y desmontaje del equipo.
3. Areas involucradas:

Area Operativa

e Trabajadores

Area Técnica
e Técnico de Seguridad

Dar parametros a cumplir para resguardar la integridad y salud de los
trabajadores ; controlando los procedimientos establecidos para la operacion
segura del equipo de suelda de oxicorte.
4. Responsable del proceso
Gerente:
= Proveer los recursos necesarios para la ejecucion de las actividades relacionadas con

el proceso de corte ; ademas de la operacion de los equipos y herramientas.

= Revisar la ejecucion segura de las actividades contenidas para aprobar y dar a conocer
a los trabajadores.

= Controlar el cumplimiento de la ejecucién del equipo de oxicorte establecido con el
fin de prevenir accidentes, asi también evitar dafios a la propiedad por el proceso de
corte.

Técnico o Coordinador de Seguridad:
= |dentificar los riesgos en todos los procesos.

= Dar a conocer los riesgos encontrados a todos los trabajadores.

= Supervisar a los trabajadores que cumplan con los programas de prevencion de
acuerdo a las normas establecidas en la empresa .

= Archivar los documentos de la identificacion de los riesgos.

= Adiestrar , capacitar y controlar el cumplimiento del procedimiento establecido.

= Velar por el cuidado integral de la salud fisica y mental de los trabajadores.

= |nspeccionar el estado y su correcto uso de las maquinas y equipos de proteccién
personal de los trabajadores.

Trabajadores:
= Informar al empleador las averias o riesgos en las herramientas, medios 0 maquinas

de trabajo que ocasionaron el desenlace fatal.

= Participar activamente en conferencias, charlas, capacitaciones, adiestramiento y
formacion.

= Verificar los materiales y equipos antes de realizar la tarea.

= Mantener orden y limpieza en el puesto de trabajo.

= Usar y conservar el equipo de proteccion personal.
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= Informar al supervisor o técnico de seguridad de cualquier tipo de deterioro del
equipo de proteccién personal con el objetivo de ser reemplazado.

5. Normativa Aplicable
= NTP 495: Soldadura oxiacetilénica y oxicorte: normas de seguridad
= ANZI Z49.1 : Seguridad de los procesos de soldadura, corte y afines

6. Definiciones

Corte : es la actividad por medio de la cual se separa un material metélico, al
fundir un area especifica por medio del calor del arco que se establece entre el
electrodo y el material base, o por la reaccién quimica del oxigeno y el gas
combustible con el metal base. (NOM-027-STPS, 2008)

Botellas ( Cilindro ) : es un contenedor portatil cilindrico que se usa para
transportar y almacenar gases comprimidos utilizados en las actividades de corte.
(NOM-027-STPS, 2008)

Oxigeno ( O ): gas utilizado para el proceso de corte, este a su vez es incoloro,
sinsabor e inodoro.

Acetileno ( C2H2 ): Es un compuesto quimico que contiene atomos de hidrogeno
y carbono, es un gas combustible incoloro y de olor caracteristico que se lo utiliza
en el proceso de oxicorte.

Manorreductores : La funcion que desarrollan es la transformacién de la presion
de la botella de gas a la presion de trabajo requerida . Estan situados entre las
botellas y los sopletes. (NTP-495, 1998)

Manometro : Indicadores de presion ubicados en los cilindros.

Mango de antorcha para corte: Conjunto de elementos ( valvulas y tubos ) para
verificar el suministro de gas.

Soplete :Es el elemento que efectlia la mezcla de gases ( oxigeno y acetileno ) en
proporciones correctas para la produccion de llama (NTP-495, 1998)

Valvulas anti retroceso

Son dispositivos de seguridad instalados en las conducciones y que sélo permiten
el paso de gas en un sentido impidiendo, por tanto, que la llama pueda retroceder.
(NTP-495, 1998)

Conducciones ( mangueras ): Conducciones sirven para conducir los gases desde
las botellas hasta el soplete. Pueden ser rigidas o flexibles. (NTP-495, 1998).
Llaves: Herramientas para el ajuste y desarmado de las conexiones para el equipo
de oxicorte.

Limpia boquillas : Accesorio para la limpieza de orificios de la boquilla de corte
por medio de agujas de diferente tamafio.

Mechero :Se lo emplea para encender la llama.

7. Procedimiento

El procedimiento de Oxicorte consiste en la separacion y corte de materiales en el cual se
inicia calentando el material a cortar por medio de una Ilama producida por el oxigeno y un
gas combustible ( acetileno ) causando una oxidacion para el proceso.
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Este procedimiento utiliza como fuente de calor una llama que resulta de quemar una mezcla
de oxigeno y acetileno en proporciones adecuadas; esta llama alcanza temperaturas de
3482°C (6300°F)

Por esta razon para que el proceso sea un éxito radica en cuidar cada uno de los elementos
que intervienen.

Equipo Necesario

a. Soplete de soldar

b. Conexion para la manguera de oxigeno
¢. Conexién para manguera de acetileno
p. boquilla

g. mezclador

r. valvulas de control

El equipo de corte con una suelda oxiacetilénica deberd cubrir los siguientes
requerimientos:

e Los cilindros deberan estar correctamente sujetados a un punto fijo , ademas
contaran con un capuchon protector de valvula al momento de transportarse.

e Las mangueras o conducciones deberan estar en buenas condiciones , revisando
que no exista fugas.

e Los manometros no deberan tener ningln tipo de fugas y contaran con vélvulas de
seguridad de no retorno en la salida de ellos y en la entrada del mineral.

e Las boquillas deberan estar completamente limpias de cualquier tipo de suciedad.
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8. Descripcion del Equipo

Mision

Mezclar el acetileno y el
oxigeno en porciones adecuadas
, Y suministrar la mezcla a través
de una boquilla con una llama
estable.

Clasificacion

Caracteristicas

Los sopletes en su parte
posterior , llevan dos tomas para
conectar las mangueras
procedentes de ambas botellas .
A fin de evitar confusiones a la
hora de realizar la conexion,
ambas tomas son diferentes : la
de oxigeno lleva roscas a
derecha , y la de acetileno rosca
a la izquierda. Ademas ,llevan
dos grifos : uno permite regular
el caudal de oxigeno , y el otro ,
el de acetileno.

= Baja presion ( con inyector ) : pueden

trabajar con acetileno a baja presion.
Los sopletes de baja presion , el
oxigeno , al pasar a través de un
pequefio conducto que lleva el
inyector , aspira el acetileno que
vienen por otros conductos
incorporandolo a la corriente de
oxigeno.
En estos sopletes si se producen
pequefias fluctuaciones en el caudal de
oxigeno, el de acetileno varia en la
misma medida, por lo que las
proporciones de la mezcla permanecen
constantes.

m Alta presion : exigen presiones de
acetileno entre 0.1 y 1.2 kg/cm? vy
oxigeno se alimentan con presiones
similares , se mezclan en el dispositivo
mezclador y circulan a través de la
lanza hasta salir por la boquilla. Las
fluctuaciones en el caudal de
cualquiera de los gases afectan
directamente a las proporciones de la
mezcla.

Precauciones : Al interrumpir o finalizar la actividad , colocar el soplete en un lugar seguro , de forma que no pueda

caerse. Hay que tener en cuenta que los grifos son especialmente delicados y cualquier golpe puede deteriorarlos.

En algunas ocasiones los grifos estan muy flojos y giran libremente, por lo que resulta dificil mantener una mezcla de

las proporciones adecuadas. En estos casos , apretar ligeramente las tuercas de los grifos utilizando una llave adecuada.

(Weeks, 2015)

115




Juego de Boquillas

Caracteristicas

del fabricante.

es el diametro de la boquilla.

El tamafio de la boquilla estd determinado por el
diametro de su orificio de salida , y para distinguirla
se marca con un sistema de numeracion que depende

Lo mas normal es marcar las boquillas con el namero
0,1,2,3,4, etc. . Cuanto mayor es el niUmero , mayor

Limpieza de la boquilla

= Para obtener soldaduras satisfactorias hay que vigilar la limpieza de la boquilla.
= Durante la operacion de soldadura puede acumularse carbén u otras suciedades en el

orificio de la boquilla.

= Para la limpieza hay que utilizar un escariador adecuado.
=  Serecomienda limpiar con lija fina el extremo de la boquilla.

Precauciones :

= Cuando se cambien las boquillas hay utilizar una llave adecuada.

= No utilizar nunca tenazas o alicates para cambiar las boquillas. Estas herramientas
deterioran la tuerca, inutilizando la boquilla.

= No montar la boquilla cuando el soplete este caliente. Al contraerse el soplete durante
el enfriamiento , puede producir agarrotamientos , y luego , al intentar desmontar la

boquilla, puede estropearse la rosca.

(Weeks, 2015)
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Manorreductores ( Reguladores de Presion)

En algunos casos llevan una segunda escala que indica directamente el contenido
de la botella.

Funciones
= Reducir la presion de los gases, adaptandola al valor requerido para el
trabajo a realizar.
» Mantener un caudal constante, aunque disminuya la presién en las
botellas.
= Controlan la presion de los gases utilizados.

Oxigeno Acetileno

Los manorreductores de oxigeno como los de acetileno , pueden ser :
= Doble expansion : la reduccidn de presion se realiza en dos fases.

- El gas procedente de la botella pasa a una cdmara intermedia , en la
gue , mediante un resorte y un diafragma, se consigue una presion
determinada.

- En los manorreductores de oxigeno esta presion intermedia suele
calibrarse a unos 15 kg/cm?, y en los de acetileno a 3 kg/cm?

- De la cdmara intermedia, el gas pasa a la camara de baja presion
,sufriendo una segunda expansion, con la correspondiente reduccién
de presion.

- El control de presion en la cAmara baja, es la que comunica con el
soplete , se consigue mediante un tornillo de regulacién que permite
ajustarla al valor deseado.

- En los manorreductores de doble expansién la presion permanece
practicamente constante hasta que se agota la botella
Los manorreductores de doble expansién presentan la ventaja de
mantener un caudal de gas uniforme que los otros.

= Simple expansion: no existe la reduccion intermedia y el gas pasa
directamente desde la botella a la cAmara de baja presion.

- El control también se consigue mediante un tornillo de regulacion.

- Estos aparato son mas baratos pero presentan el inconveniente de la
presion de salida varia sensiblemente al disminuir la de la botella ,
lo que obliga a realizar correcciones frecuentes

Ambos tipos de manorreductores van provistos de dos manémetros. Uno
indica la presién existente en la botella ( manémetro de alta ) y el otro (
mandmetro de baja) mide la presion del gas que va hacia el soplete .

MANOWETRD B Rasa MANOMETRO e ALTA

OXIGENO ACETILENO

Manorreductor de Acetileno el
manometro de alta suele venir
graduado hasta 30 kg/cm?2.
Manometro de baja presion viene
calibrado hasta unos 3 kg/cm?

Manorreductor de Oxigeno el mandmetro
de alta suele estar graduado hasta 200
kg/cm? . Manémetro de baja presion viene
calibrado hasta unos 10 kg/cm?.

Precauciones: Comprobar el tornillo de regulacién antes de abrir el grifo de la

botella y aflojarlo al finalizar la operacion.

= No engrasar los manorreductores , en caso de ser necesario hacerse con jabon o
glicerina.

= No intercambiar los manorreductores de oxigeno y acetileno.

= Si observa alguna anomalia , cerrar el grifo de la botella y avisar a un experto
para que se verifique.

= Si el manorreductor no es capaz de mantener la presion de salida debe repararse
inmediatamente. Se puede comprobar cerrando los grifos del soplete y
observando el manémetro de baja presion.

= Verificar la aguja de mandmetro regrese a la posicion cero al cerrar el grifo.

= Verificar que no exista fugas. (Weeks, 2015)

117




Manguera para Oxigeno y Acetileno

Para la conduccion de los gases , se utilizan
mangueras especiales que no presentan poros .
= Oxigeno : la manguera suele ser gris o
negra.
= Acetileno: roja. ACSTILENO .
Si se cambian las mangueras ya utilizadas puede
resultar una mezcla inflamable.

La conexion a los manorreductores y al soplete
se utilizan acoplamientos normalizados.

Estos acoplamientos se enchufan en las
mangueras , sujetandolos con una abrazadera
para evitar fugas , se roscan al soplete y a los
manorreductores. Los acoplamientos para
acetileno suelen llevar rosca a la izquierda y los
de oxigeno a la derecha.

Precauciones :

= Asegurarse que todas las conexiones estan correctamente realizadas y no presentan fugas ,

se deben ajustar las tuercas con llaves adecuadas.

= Evitar arrastrar las gomas sobre suelos grasientos , ya que se pueden introducir y resultar

peligroso.
= Procurar que no rocen sobre esquinas vivas 0 sobre piezas calientes.
= Al finalizar conviene enrollarlas y colgar las mangueras.

Recomendaciones :

= Cuando se utilicen gomas nuevas se deben soplar en su interior el polvo de talco que traen.

= Para realizar acoplamientos , no asegurar con alambre. Utilizar abrazaderas adecuadas.

= Para el empalme de mangueras utilizar acoplamientos normalizados de laton. No emplear

tubos de cobre.

= Cuando una goma presente fugas , no tratar de repararlas con cinta. Empalmar un trozo

NuUevo o sustituir por otra.

(Weeks, 2015)

Mechero

= Se lo utiliza para el
encendido de Ila
llama.

= No encender nunca
con cerillas.

(Weeks, 2015)
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9. Montaje de equipo
mMontaje de la Suelda de Cxicorte

Soldador Soldador

Imicia

Sujetar las botellas a una parte

. Encendido de la llama
fija

Quitar los capuchones de

protecdon Reglaje de la llama

Purgar las botellas
Apagado de llama

Acoplar los manorreductores

Conectar las mangueras 3 |os
manormaeductores

Conectar las mangueras 3 |os
soplete

Comprobar exdstencia de fugas

Elecdcn de la boquilla
adecuada
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1. Colocacion de las botellas:

= Sujetar bien las botellas a una parte fija.

= Quitar los capuchones de proteccion y
verificar si se encuentran en buen estado el
asiento y la rosca.

Capuchanes
de sequtidad

Cadena da
sujacian

obstrucciones.

2. Purgar las
botellas:

= Limpiar la
suciedad de los

orificios de salida
del gas para evitar

3. Acoplar los manorreductores:

= Conectar los manorreductores de oxigeno y
acetileno a las correspondientes botellas,
utilizando una llave adecuada y procurar de no

Manomeuo de

Manémetro de Trabajo

contenido

Tomillo de

forzar las roscas.

“onexién a cilindro eACE

¢ presién

4. Conectar las mangueras a los manorreductores:

= Las mangueras deben conectarse al manorreductor
correctamente sabiendo gue las de oxigeno son gris
0 negras Y las de acetileno suelen ser rojas .

= Comprobar los tornillos estan flojos para abrir los
grifos de las botellas.

= Apretar los tornillos de regulacion de los
manorreductores , para soplar las mangueras y
eliminar cualquier suciedad.

= Una vez limpia las mangueras se aflojaran los
tornillos de regulacion , para cortar la circulacion
del gas.
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5. Conectar las mangueras al soplete :

= Las mangueras se conectaran a la toma del
soplete que corresponda .

= El conector de la manguera de acetileno lleva
rosca a la izquierda y el de oxigeno a derecha.

6. Comprobar si hay fugas:
= Se debe comprobar antes de que se use el
equipo
- Se realiza la comprobacion abriendo las
botellas de oxigeno y acetileno, los
grifos del soplete cerrados se aprietan
los tornillos de regulacion de los
manorreductores hasta alcanzar una
presion similar a la del trabajo.
A. Grifo de la botella oxigeno
B. Grifo de la botella acetileno
C. Acoplamiento entre las botellas de
oxigeno y el manorreductor.
D. Acoplamiento entre la botella de
acetileno y el manorreductor.
E. Conexiones de las gomas a
manorreductores y soplete.
F. Grifos del soplete.

- La verificacidn se realiza aplicando agua
jabonosa sobre las zonas a comprobar.
Las burbujas nos indican la existencia
de fugas

- Si hay fugas en la botella de acetileno
que no se puede cortar cerrando el grifo
, apretando la tuerca del prensaestopas ;
o si la fuga se produce a través de la
valvula de seguridad debe sacarse la
botella fuera del taller colocando lejos
de posibles focos de ignicion.
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7. Eleccion de la boquilla adecuada:
= E| tamafio de la boquilla depende del espesor
de la pieza a cortar.
) Espesor | Presion | Presion = @ ==
Boqu illa . . . SIZE: 1#,2#,34,4#,54,6%,7%,
Numero Piezas OXIgeno Acetileno 40,63,100,150,250,315 “ORDINARY=: = SISV, 24,28
(mm) | (kg/cm?) | (kg/cm?) WI-01 WT-02
00 0.4 0.5 0.5
0 08 O 5 05 SIZE: 1#,2#,3#,4#,5#,6# SIZE: O#,1#,2#,3#,4#
1 1.6 0.5 0.5 - ;;:)T“
2 2.4 1 1
3 3.2 1.5 1.5 — iy ——
4 4 . 8 2 2 SIZE: 2N,4N,6N,8N,10N SIZE: HA
5 6.3 2.5 25 WI-05 WT-06
6 8 3 3 D ,
7 95 35 35 ooo SIZE: HN E:g SIZE: 1#,2#,3#,4#%,,5#,6#,7#
8 12 . 5 3 . 5 3 . 5 i 40:03,1W,1;0.;5¢;.315
9 16 4 4 WT-07 WT-08
10 200 45 45
mas

8. Encendido de la llama :
= Elegir una boquilla de 1.5 o de 3mm.

= Abrir las botellas de oxigeno y de acetileno , regular la

presion al valor adecuado a la boquilla que se va a utilizar.

= E| grifo de acetileno debe abrirse , aproximadamente una

vuelta, y la del oxigeno a tope.

= Una vez abiertas la botellas , accionar los tornillos de
regulacion de los manorreductores hasta conseguir las

presiones de trabajo adecuadas.

= Abrir el grifo de acetileno del soplete aproximadamente
tres cuartos de vuelta , con el mechero situado en el frente

de la boquilla.

9. Reglaje de la llama:

=Una vez encendido el
acetileno, abrir gradualmente
el grifo de oxigeno hasta
obtener una llama normal.

= Este tipo de llama se distingue
por presentar, en la parte en
contacto con la boquilla, una
zona blanca y brillante (
Dardo), estd rodeado por el
resto de la Ilama, que presenta
una tonalidad azulada vy
mucho menos luminosa.

= La longitud del dardo puede
oscilar entre 2 y 20 mm,
dependiendo del tamarfio de la
boquilla
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10. Comprobacion de los diferentes tipos de llamas:

= L lama comburente: Encender el soplete y accionar
los grifos hasta conseguir una llama carburante, esta
rodeada por una aureola blanquecina.

= [ lama oxidante: Abrir el grifo de oxigeno hasta
conseguir una llama oxidante, el dardo se reduce
tomando un color violaceo y una forma puntiaguda;
ademas la [lama adquiere un sonido caracteristico.

= Llama normal: produce una fusiéon suave, con muy
pocas proyecciones y con bafio limpio y claro.

11. Caracteristicas de la llama:

= Dependiendo a la presion de los gases la Ilama puede ser

suave o dura.

- Cuando la presion es excesiva se obtienen Ilamas
duras , provoca agujeros.

- La llama suave se obtiene cuando se trabaja con las
controlando  féacilmente
obteniendo cortes suaves y sin proyecciones.

Para conseguir una llama normal y suave es necesario
controlar la presion de los gases, las proporciones de la
mezcla y la limpieza de la boquilla . Si el orificio de la
boquilla est4 sucio, se deforma la llama y se restringe el
paso de gases, por lo que no se genera el calor necesario

para conseguir una fusién correcta.

presiones adecuadas,

o S

Zona de trabajo

12. Control de la llama
= Periédicamente se debe observar el dardo para
detectar posibles desajustes. Las modificaciones
de la llama puede ocurrir como consecuencia de
calentamientos en el soplete o por ligeras
fluctuaciones de caudal a través de los
manorreductores.

13. Retroceso de la llama

= Suelen producirse por obstrucciones en la boquilla ,
por defectos en los grifos del soplete o por trabajar

con presiones inadecuadas.
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14. Apagado de la llama
= Para apagar el soplete debe seguirse el siguiente
proceso:

1. Cerrar el grifo de acetileno.

2. Cerrar el grifo del oxigeno

3. Si ha finalizado la operacion de corte , cerrar los
grifos de las botellas de oxigeno y acetileno.

4. Abrir los grifos del soplete para descargar las
mangueras. Cuando la presién en los manémetros
de baja caiga a cero , volver a cerrar los grifos.

5. Aflojar los tornillos de regulacion de los
manorreductores.

(Weeks, 2015)

10. Norma de seguridad

Manejo de botellas

Las botellas deben estar perfectamente identificadas en todo momento, en caso contrario
deben inutilizarse y devolverse al proveedor.

Todos los equipos, canalizaciones y accesorios deben ser los adecuados a la presion y gas
a utilizar.

Las botellas de acetileno llenas se deben mantener en posicién vertical, al menos 12
horas antes de ser utilizadas. En caso de tener que tumbarlas, se debe mantener el grifo
con el orificio de salida hacia arriba, pero en ningin caso a menos de 50 cm del suelo.
Los grifos de las botellas de oxigeno y acetileno deben situarse de forma que sus bocas
de salida apunten en direcciones opuestas.

Las botellas en servicio deben estar libres de objetos que las cubran total o parcialmente.
Las botellas deben estar a una distancia entre 5 y 10 m de la zona de trabajo.

Antes de empezar una botella comprobar que el manémetro marca “cero” con el grifo
cerrado.

Si el grifo de una botella se atasca, no se debe forzar la botella, se debe devolver al
suministrador marcando convenientemente la deficiencia detectada.

Antes de colocar el manorreductor, debe purgarse el grifo de la botella de oxigeno,
abriendo un cuarto de vuelta y cerrando a la mayor brevedad.

Colocar el manorreductor con el grifo de expansion totalmente abierto; después de
colocarlo se debe comprobar que no existen fugas utilizando agua jabonosa, pero nunca
con llama. Si se detectan fugas se debe proceder a su reparacién inmediatamente.

Abrir el grifo de la botella lentamente; en caso contrario el reductor de presion podria
quemarse.

Las botellas no deben consumirse completamente pues podria entrar aire. Se debe
conservar siempre una ligera sobrepresion en su interior.

Cerrar los grifos de las botellas después de cada sesion de trabajo. Después de cerrar el
grifo de la botella se debe descargar siempre el manorreductor, las mangueras y el
soplete.

La llave de cierre debe estar sujeta a cada botella en servicio, para cerrarla en caso de
incendio. Un buen sistema es atarla al manorreductor.

Las averias en los grifos de las botellas debe ser solucionadas por el suministrador,
evitando en todo caso el desmontarlos.

No sustituir las juntas de fibra por otras de goma o cuero.

Si como consecuencia de estar sometidas a bajas temperaturas se hiela el manorreductor
de alguna botella utilizar pafios de agua caliente para deshelarlas. (NTP-495, 1998)
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Normas reglamentarias de manipulacion y almacenamiento de botellas

Emplazamiento Ventilacion

No ubicarse en locales subterraneos o | = En las areas de almacenamiento cerradas la

en lugares con comunicacion directa ventilacion sera suficiente y permanente,
con soOtanos, huecos de escaleras, para lo que deberan disponer de aberturas y
pasillos, etc. huecos en comunicacién directa con el
Los suelos deben ser planos, de exterior y distribuidas convenientemente en
material dificilmente combustible y zonas altas y bajas. La superficie total de las
con  caracteristicas  tales  que aberturas sera como minimo 1/18 de la
mantengan el recipiente en perfecta superficie total del area de almacenamiento.
estabilidad.

Proteccion contra incendios

Instalacion eléctrica = Indicar mediante sefializacion la prohibicion
de fumar.

= Estard de acuerdo con los vigentes | * Las botellas deben estar alejadas de llamas

Reglamentos Electrotécnicos. desnudas, arcos  eléctricos, chispas,

radiadores u otros focos de calor.

= Proteger las botellas contra cualquier tipo de
proyecciones incandescentes.

= Si se produce un incendio se deben
desalojar las botellas del lugar de incendio y
se hubieran sobrecalentado se debe proceder
a enfriarse con abundante agua.

Medidas complementarias

Utilizar codigos de colores normalizados para identificar y diferenciar el
contenido de las botellas.

Proteger las botellas contra las temperaturas extremas (rayos solares).

Se debe evitar cualquier tipo de agresion mecanica que pueda dafiar las botellas
como pueden ser choques entre si 0 contra superficies duras.

Las botellas no deben arrastrarse, deslizarse o hacerlas rodar en posicion
horizontal. Lo més seguro en moverlas con la ayuda de una carretilla disefiada
para ello y debidamente atadas a la estructura de la misma. En caso de no
disponer de carretilla, el traslado debe hacerse rodando las botellas, en posicion
vertical sobre su base o peana.

No manejar las botellas con las manos o guantes grasientos.

Las valvulas de las botellas llenas o vacias deben cerrarse colocandoles los
capuchones de seguridad.

Las botellas se deben almacenar siempre en posicion vertical.

No se deben almacenar botellas que presenten cualquier tipo de fuga. Para
detectar fugas no se utilizaran llamas, sino productos adecuados para cada gas.
Para la carga/descarga de botellas esta prohibido utilizar cualquier elemento de
elevacion tipo magnético o el uso de cadenas, cuerdas o eslingas que no estén
equipadas con elementos que permitan su izado con su ayuda.

Las botellas llenas y vacias se almacenaran en grupos separados. (NTP-495,
1998)
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Mangueras

Las mangueras deben estar siempre en perfectas condiciones de uso y
solidamente fijadas a las tuercas de empalme.

Las mangueras deben conectarse a las botellas correctamente sabiendo que las de
oxigeno son rojas y las de acetileno negras, teniendo estas Gltimas un diametro
mayor que las primeras.

Se debe evitar que las mangueras entren en contacto con superficies calientes,
bordes afilados, angulos vivos o caigan sobre ellas chispas procurando que no
formen bucles.

Las mangueras no deben atravesar vias de circulacion de vehiculos o personas
sin estar protegidas con apoyos de paso de suficiente resistencia a la compresion.
Antes de iniciar el proceso de soldadura se debe comprobar que no existen
pérdidas en las conexiones de las mangueras utilizando agua jabonosa, por
ejemplo. Nunca utilizar una llama para efectuar la comprobacion.

No se debe trabajar con las mangueras situadas sobre los hombros o entre las
piernas.

Las mangueras no deben dejarse enrolladas sobre las ojivas de las botellas.
Después de un retorno accidental de llama, se deben desmontar las mangueras y
comprobar que no han sufrido dafos. En caso afirmativo se deben sustituir por
unas nuevas desechando las deterioradas. (NTP-495, 1998)

Soplete

= El soplete debe manejarse con cuidado y en ningun caso se golpeara con él.
= En la operacién de encendido deberia seguirse la siguiente secuencia de actuacion:

a. Abrir lentamente y ligeramente la valvula del soplete correspondiente al
oxigeno.

b. Abrir la valvula del soplete correspondiente al acetileno alrededor de 3/4 de

vuelta.

Encender la mezcla con un encendedor o llama piloto.

Aumentar la entrada del combustible hasta que la llama no despida humo.

Acabar de abrir el oxigeno segun necesidades.

Verificar el manorreductor.

—hD oo

= En la operacion de apagado deberia cerrarse primero la valvula del acetileno y
después la del oxigeno.

= No colgar nunca el soplete en las botellas, ni siquiera apagado.

= No depositar los sopletes conectados a las botellas en recipientes cerrados.

= Lareparacion de los sopletes la deben hacer técnicos especializados.

= Limpiar periédicamente las toberas del soplete pues la suciedad acumulada facilita
el retorno de la Ilama. Para limpiar las toberas se puede utilizar una aguja de laton.

= Si el soplete tiene fugas se debe dejar de utilizar inmediatamente y proceder a su
reparacion. Hay que tener en cuenta que fugas de oxigeno en locales cerrados
pueden ser muy peligrosas. (NTP-495, 1998)

126




interna.

ambas botellas.

Retorno de llama

paso del gas.

En caso de retorno de la llama se deben seguir los siguientes pasos:
1. Cerrar lallave de paso del oxigeno interrumpiendo la alimentacién a la llama

2. Cerrar la llave de paso del acetileno y después las llaves de alimentacion de

o En ningln caso se deben doblar las mangueras para interrumpir el

o Efectuar las comprobaciones pertinentes para averiguar las causas y
proceder a solucionarlas. (NTP-495, 1998)

10. Inspeccion de equipo de Oxicorte

Registro de Inspeccion Previo al uso de Equipo

Proceso:

Fecha: Hora :

Equipo :

Partes de Equipo Verificar ERnpllien o

quip sI NO
Vehiculo de - Contar con base de apoyo , ajuste y
transporte rodapié para los cilindros.
- Sistema para la fijacion de los
- cilindros en el vehiculo ( cadena
Cilindro .
metélica )
- Tiene proteccion las valvulas
- Deben estar en condiciones idoneas
Acoples para su uso.
P - Identificar si hay existencia de
residuos de grasas y aceites.
, - La presion esta correcta de acuerdo a
Manometros o
la actividad
Valvula reguladora | - Existe algin tipo de dafio
., . - Se encuentra la llave reguladora de la
(Oxigeno, Acetileno )
) valvula

- Lavalvula gira facilmente , sin
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forzarla.

Valvula retorno

Las conexiones se encuentran

de llama correctamente sujetas.
Presentan rasgaduras o agujeros
Estéan sueltas las conexiones
Las uniones de las mangueras se
Mangueras
encuentran con abrazaderas.
Estén colocadas correctamente.
Estan limpias.
Se encuentra con algun tipo de dafio.
Regulador E .
sta correctamente funcionando.
Se encuentran limpias de grasas ,
Sopletes aceites, etc.
,valvulas. El epp se encuentran libre de grasas o
aceites.
Se encuentra desgastado o tapado.
Boquillas del El chispero se encuentra en buenas
soplete ( con condiciones y funcionamiento.
chispero) Se encuentra limpio
Esta en buenas condiciones.
Acoples

Esté libre de grasas o aceites.

Observaciones :

Realizado

Revisado
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ANEXO 3: PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

Codigo: SCO
SEGURIDAD Y SALUD Version: 0
OCUPACIONAL Fecha de Elaboracion:

Fecha de ultima revision:

SUELDA

PROCEDIMIENTO
DE SOLDADURA
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1. Objetivo

Establecer medidas de seguridad para controlar y minimizar los riesgos a los cuales se estan
expuestos para poder evitar pérdidas humanas o materiales durante las actividades de suelda
del armado de la estructura de Campers.

2. Ambito de aplicacion y Alcance
Se aplicaré a todos los trabajadores de la empresa de Prestacion de Servicios Petroleros que
estén involucrados en trabajos de suelda.

3. Area§ involucradas:
Area Operativa
e Trabajadores

Area Técnica
e Técnico de Seguridad

Dar pardmetros a cumplir para resguardar la integridad y salud de los
trabajadores ; controlando los procedimientos establecidos.

4. Responsable del proceso
Gerente:
= Velar por el cumplimiento del procedimiento de soldadura.

= Proveer los recursos necesarios para la ejecucion de las actividades relacionadas con
el proceso de soldadura; ademas de la operacion de los equipos y herramientas.

= Revisar la ejecucién segura de las actividades contenidas en el procedimiento para
aprobar y dar a conocer a los trabajadores.

= Controlar el cumplimiento del procedimiento establecido con el fin de prevenir
accidentes y enfermedades ocupacionales , asi también evitar dafios a la propiedad por
el proceso de soldadura.

= Solicitar informacion sobre los resultados e implementacion del procedimiento de
suelda.

Meédico Ocupacional:
= Brindar asistencia médica en caso que se lo solicite.

= Participar en la realizacién del aviso de accidente basandose en los exdmenes médicos
e historia clinica realizados al trabajador.

= Proporcionar medidas correctivas en base a los exdmenes médicos realizados a los
trabajadores accidentados o enfermos por el actividad que realizan.

Técnico o Coordinador de Seguridad:
= |dentificar los riesgos en todos los procesos.

= Elaborar reportes de los riesgos encontrados

= Dar a conocer los riesgos encontrados a todos los trabajadores.

= Supervisar a los trabajadores que cumplan con los programas de prevencion de
acuerdo a las normas establecidas en la empresa .

= Archivar los documentos de la identificacion de los riesgos.

= Adiestrar , capacitar y controlar el cumplimiento del procedimiento establecido.
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= Velar por el cuidado integral de la salud fisica y mental de los trabajadores.

= Informar las no conformidades del procedimiento con el fin de realizar
modificaciones necesarias.

= Inspeccionar el estado Yy su correcto uso de los equipos de proteccién personal de los
trabajadores.

= Controlar la efectividad de las medidas de control y proponer mejoras al
procedimiento en caso de que sea necesario.

Trabajadores:
= Participar en el control de prevencion de riesgos a fin de que no se vuelvan a repetir

los accidentes, incidentes o enfermedades ocupacionales.

= Informar al empleador las averias o riesgos en las herramientas, medios 0 maquinas
de trabajo que ocasionaron el desenlace fatal.

= Colaborar en la investigacion de accidentes en los cuales hayan estado presentes o
tengan conocimiento de los sucesos que los desencadenaron.

= Participar activamente en conferencias, charlas, capacitaciones, adiestramiento y
formacion.

= Verificar los materiales y equipos antes de realizar la tarea.

= Mantener orden y limpieza en el puesto de trabajo.

= Usary conservar el equipo de proteccion personal.

= Informar al supervisor o técnico de seguridad de cualquier tipo de deterioro del
equipo de proteccién personal con el objetivo de ser reemplazado.

5. Normativa Aplicable

= NTP 494: Soldadura eléctrica al arco : normas de seguridad
= ANZI Z49.1 : Seguridad de los procesos de soldadura, corte y afines

6. Definiciones
= Accidente de Trabajo: “Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al

trabajador una lesion corporal o perturbacién funcional, con ocasion o por
consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena.” Codigo del trabajo” (ILO,
2016)

= TIncidente: “Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el trabajo,
en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en el que éstas sélo
requieren cuidados de primeros auxilios.” (TRABAJO I. E.-S., 2016)

= Lesion: Es la pérdida integral y/ o fisica del trabajador.

» Medidas Preventivas: Conjunto de acciones utilizadas para eliminar el problema.

= Condiciones Inseguras: “Aquéllas que derivan de la inobservancia o
desatencién de las medidas establecidas como seguras, y que pueden conllevar la
ocurrencia de un incidente, accidente, enfermedad de trabajo o dafio material
al centro de trabajo” (Americanos, 2016)

= Actos Inseguros: “Las acciones realizadas por el trabajador que implican una
omisién o violacion a un método de trabajo o medida determinados como
seguros.” (Americanos, 2016)
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= Equipo eléctrico de soldar : Estan formadas por el circuito de alimentacion y el
equipo propiamente dicho. Sirven para reducir la tension de red (220 0 380 V) a la
emision de cebado (entre 40 y 100 V) y de soldeo (< 35 V) permitiendo regular la
intensidad de la corriente de soldadura, asegurando el paso de la tension de cebado
a la de soldeo de forma rapida y automatica. El circuito de alimentacion esta
compuesto por un cable y clavija de conexion a la red y funcionando a la tension
de 220/380 V segun los casos e intensidad variable. (Espafia, 1998)

= Soldadura eléctrica : union entre dos partes metalicas, aprovechando el calor
desarrollado por el arco eléctrico que se libera entre un electrodo (metal de
adjuncion) y el material por soldar.

= Electrodo : es una varilla con un alma de carbon, hierro o metal de base para
soldeo y de un revestimiento que lo rodea. Forma uno de los polos del arco que
engendra el calor de fusion y que en el caso de ser metélico suministra asimismo
el material de aporte. (Espafia, 1998)

» Pinza porta electrodos : sirve para fijar el electrodo al cable de conduccidn de la
corriente de soldeo. (Espafia, 1998)

= Pinza de masa: se utiliza para sujetar el cable de masa a la pieza a soldar
facilitando un buen contacto entre ambos. (Espafia, 1998)

7. Procedimiento

El procedimiento de Soldadura consiste en unir dos metales de igual o parecida naturaleza
mediante soldadura eléctrica al arco es necesario calor y material de aporte (electrodos). El
calor se obtiene mediante el mantenimiento de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza a
soldar (masa) . En este arco eléctrico a cada valor de la intensidad de corriente, corresponde
una determinada tension en funcion de su longitud. La relacion intensidad/tension nos da la
caracteristica del arco. Para el encendido se necesita una tension comprendida entre 40 y 110
V; esta tension va descendiendo hasta valores de mantenimiento comprendidos entre 15 y 35
V, mientras que la intensidad de corriente aumenta notablemente, presentando todo el sistema
una caracteristica descendente, lo que unido a la limitacion de la intensidad de corriente
cuando el arco se ha cebado exige, para el perfecto control de ambas variables, la utilizacion
de las maquinas eléctricas de soldadura. (Espafia, 1998)

FPorta Electrodo
Electrodaos
oy,

— Electrodo Lead

Conexidan a Pieza
de Trabajo

Polaridad Inwvertida

Por esta razdn para que el proceso sea un éxito radica en cuidar cada uno de los elementos que
intervienen.
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Equipo Necesario para la Suelda

Estan formadas por el circuito de alimentacion y el equipo propiamente dicho. Sirven
para reducir la tension de red (220 0 380 V) a la tension de cebado (entre 40 y 100 V)
y de soldeo (< 35 V) permitiendo regular la intensidad de la corriente de soldadura,
asegurando el paso de la tension de cebado a la de soldeo de forma répida y
automatica. El circuito de alimentacion esta compuesto por un cable y clavija de
conexion a la red y funcionando a la tension de 220/380 V segun los casos e
intensidad variable. (Espafia, 1998)

Electrodo

Cable de la pieza de trabajo

Maquina soldadora de ca o cc.
Fuente y sus controles de energia

Portaelectrodo 7

- Soldadora
- Electrodo

- Porta electrodo
- (Cables

Herramientas :

8. Actividades

\——Cable del electrodo

Martillo de bola (combo)
Extintor

Limas

Flexo metro

Cepillo de puas

Pulidora

Gratas ( Disco de corte )
Escalera , andamios.

VERSION DEL PROCESO: PSAE-1

NOMBRE DEL
PROCESO: SUELDA
PASOS A
SEGUIR RESPONSABLE TAREA/ ACTIVIDAD
1. Verificar el EQuipo de oxicorte antes de su uso.
2 Utilizar los EPP’s adecuado para la actividad
1 Sefalizacion de los puntos que se hicieron con el oxicorte
' para la union.
2 Unir piezas mediante soldadura (Soldadura Manual con
Soldador Electrodo).
3. (Welder) Soldar la pieza pulida
4. Forma de estructura terminada
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IPDroceso de
Sunelda

Soldador

Senalar los puntos

soldadura manual
con electrodo

Las condiciones del lugar donde se realizara el trabajo de soldadura, deberan tener los
siguientes requisitos:

e. Los trabajos deberan realizarse en areas limpias como : aire, suelo libre de
contaminantes o desechos propios de la tarea a realizar.

f. Cuando se realicen estos trabajos se deberad contar con un extintor de polvo quimico
seco "ABC" en el &rea .

g. La maquinaria o equipo que se tenga que reparar debera limpiarse previamente
evitando la acumulacion de polvo de carbdn o grasa, asi mismo deberé eliminarse la
existencia de lubricantes o sustancias inflamables proximas al lugar donde se
desarrolle el trabajo.

h. Debera restringirse el transito de personal por el area donde se realice el trabajo.

9. Equipo de Proteccion Personal

Mascarilla con
Protectores facial y Ropa de Trabajo : Guzint;es de_cll;ﬁ]r]; filtros : NIOSH
ocular : ANSI UNE-EN ISO puno “argo: 42CFR84 ANS 88,2

287,1 , EN116 11611:2008 EN 407 / EN388 / FILTROS PARA PRODUCTOS

EN 12477 : 1996 ORGANICOS Y VAPORES
INORGANICOS TIPQ A2B2

Protelcjcores Pechera de carnaza, Antiparra para Gorrp )
auditivos ropa de proteccion, corteicon (coipa) de
(tapones) : ANSI mangas de carnaza : vidrios filtro (5-6- mezclilla: UNE-EN
S3.19-1974 Y UNE-EN 470- 7

ANSIS12.6 1:1995/A1:1998 )

_ Calzado de Casco de
Polainas de cuero : seguridad : NTP Seguridad : ANSI
UNE-EN 470- 227, ANSI Z41 789,1 2003, NTE

1:1995/A1:1998 NTP 773 INEN 146.2014
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SOLDADURA
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o g

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS
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10. Riesgos asociados al proceso y sus medidas de Control

RIESGO

CAUSAS

MEDIDAS DE CONTROL

Incendios y explosiones

- Falta de orden y limpieza

- Exceso de confianza

- Falta de conocimiento de los riesgos de
incendio y explosiones.

- Derrame de liquidos inflamables ( diésel ) en
el area de los equipos.

- Lachispas que se generan de la soldadura .

Contar con extintor de polvo quimico seco "ABC" de
10 kg en el &rea y una reserva de al menos 1 mas en un
area cercana.

Verificar los equipos y material antes de su uso.
Mantener el puesto de trabajo despejado de cualquier
tipo de material combustible.

Si se estd soldando por encima del suelo o desde
escaleras , asegurarse de que no haya material
combustible debajo.

Todo material combustible debera estar cubiertos.
Utilizar pantallas o cortinas de soldadura para evitar
chispas sobre los materiales combustible.

Formacion sobre la correcta forma de actuacion en
casos de incendio y explosiones.

Establecer procedimientos de trabajo seguro para
realizar trabajos suelda.

Mantener orden y limpieza de los equipos de suelda
Realizar mantenimientos periédicos de los equipos.
Sefializacion

Choque contra objetos inmdviles

Equipo de Proteccidn Personal:
- Zapatos de seguridad punta de
acero.

- Almacenamiento de materiales ( tubos,
perfiles, etc.) y equipos inadecuado en vias de
acceso.

Procura que exista un adecuado almacenamiento de los
materiales, asi como proteccion y sefializacion de los
extremos de tubos , perfiles, angulos, etc.

Asegurar que las zonas de circulacion deberan estar
libre de obstrucciones

Adecuado almacenamiento de materiales
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- Polainas

Estar atentos en todo momento

Choque contra objetos moviles

Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad punta de
acero.
- Polainas

- Transporte de materiales , equipos .

Comunica a tus comparieros el transporte de elementos
de grandes dimensiones.
Anunciar el paso de materiales de grandes dimensiones

Caida de personas al mismo nivel

Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad punta de
acero.

- Falta de orden y limpieza en las zonas de paso
(cables, piezas, restos de material,
herramientas, etc.).

- [ /Acumulacién de materiales o herramientas en
el puesto de trabajo.

- Mal estado del piso.

- Suelo deslizante a causa de sustancias
derramadas (grasas, desperdicios).

- lIncorrecta manejo de los cables.

Orden y limpieza

Zonas de circulacién libres de obstaculos ( cables ,
materiales, herramientas )

Eliminar manchas , desperdicios o residuos de nivel
del suelo.

Caida de personas a distinto nivel

Equipo de Proteccidn Personal:
- KiT de Arnés para trabajos en altura

- Operaciones realizadas desde escaleras
manuales, plataformas o andamios durante el
proceso de suelda de las piezas para la
formacion de las estructuras.

- Ausencia de sefializacion y medidas de
proteccidn insuficientes en el &rea de trabajo.

- Falta de conocimiento a los riesgo de trabajos
en altura.

- Exceso de confianza por
trabajadores.

parte de los

Utiliza equipos de trabajo adecuados (andamios,
borriquetes).

Emplea medidas de proteccion colectivas (barandillas,
redes).

Respeta y presta atencion a las sefiales en zonas
delimitadas como fosos, trampillas.

Estar atento en todo momento.

Proyeccion de fragmentos o particulas
Equipo de Proteccion Personal:
- Pantalla facial
- Eppune en 470-1

- Contacto con las chipas emanadas del
material fundido derivado del arco eléctrico
que se esta soldando.

- Ausencia de elementos de seguridad para la

Respeta las instrucciones del fabricante de las
herramientas o equipos.
Seleccionar el filtro de acuerdo a la tarea a realizar.

Sustituye las herramientas en mal estado por otras que
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- Ropa de Seguridad
- Accesorios de cuero y costuras
de hilo Kevlar ( polainas ,
delantales , chaquetas )
- Proteccion respiratoria.

proyeccion de fragmentos o particulas.

estén en perfectas condiciones e instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea necesario.

Utilizar cortinas de soldadura

Delimitar zonas y evita que el personal no autorizado
acceda a la zona de trabajo.

Ruido

Equipo de Proteccién Personal:
- Proteccion auditiva

- Generado por el equipo de soldadura.

Utilizar proteccion auditiva
Reducir los tiempos de exposicion
Formacion acerca de los riesgos de ruido.

Caida de objetos en manipulacion
Equipo de Proteccion Personal:
- Zapatos de seguridad punta de
acero.
- Polainas

- Uso de elementos de amarre o herramientas,
manuales o eléctricas, en mal estado o
defectuosas.

- Mal almacenamiento y orden de la herramienta
al trabajo realizado.

Fijar adecuadamente las piezas con las que estés
trabajando.
Elegir las herramientas mas adecuadas a las tareas que

vaya a realizar.

Orden y limpieza.

Establecer lugar para el almacenamiento de
herramientas.

Corte y pinzamientos por herramientas u

otros objetos

Equipo de Proteccidn Personal:
- Guantes

Corte con herramientas ( discos de pulidora),
materiales ( bordes cortantes o partes
punzantes de tubos o perfiles ) al momento de

realizar la tarea.

Manipulacion de herramientas y equipos en

mal estado.

Contacto sobre las superficies asperas o

puntiagudas.

Respetar las instrucciones del fabricante de las
herramientas o equipos.

Sustituir las herramientas en mal estado por otras que
estén en perfectas condiciones comunicando a tu
superior las anomalias detectadas.

Realiza las operaciones de mantenimiento de las
maquinas, asegurandote de que estén paradas y retira
las piezas que estén deterioradas.

No usar maquinas sin su proteccion debidamente
colocada
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Contacto con superficies calientes

Equipo de Proteccion Personal:

- Guantes resistentes a abrasiones ,
rasgados, corte ( Norma UNE EN
388, UNE EN 407)

- Mangas

- Mandil

Contacto con piezas recién soldadas.

Contacto con electrodos al reemplazar
Contacto con objetos calientes que se estan
soldando.

Uso de ropa de materiales sintéticos,
bolsillos, etc.

No toques las piezas recientemente soldadas.

Cubre todas las partes de tu cuerpo, incluidos cara,
cuello y orejas antes de iniciar los trabajos de suelda.
Utiliza un equipo de proteccion individual adecuado.
No portes materiales inflamables (cerillas, mecheros)
durante las operaciones de suelda.

No usar nunca oxigeno para desempolvar o limpiar
ropa u otros objetos.

Pisada sobre objetos

Equipo de Proteccion Personal:
- Botas de seguridad

Falta de orden y limpieza.
Mal almacenamiento de herramientas.

Orden y limpieza

Designar lugares para el correcto almacenamiento de
herramientas cerca del puesto de trabajo.

Utilizar calzado de seguridad

Radiaciones no ionizantes por parte del
soplete y el material en contacto.
Equipo de Proteccién Personal:

- Proteccion visual
- Tipo de cristal

Exposicion a radiaciones UV
Exposicion a radiaciones visibles
Exceso de tiempo de exposicion

Falta de equipo de proteccion personal.

Utilizar guantes y ropa apropiada para evitar
exposiciones a las zonas de piel que no se encuentre
cubiertas .

Proteccion facial utilizando el adecuado filtro (cristal)
para la tarea a realizar.

Utilizar cortinas de soldadura

Sefalizacion del puesto de trabajo para advertir al
resto del personal que no se encuentra realizando la
actividad.

Limitar los tiempos de exposicion.

Cambiar el EPP cuando este tenga rayon o deterioro.

139




OPERACION TAMARO DEL ELECTRODO CORRIENTE TONO TONO
1/32 pulg. (mmj) DEL ARCO (&) PROTECTOR RECOMENDADO
MiNIMO (1) ([CONFORT)
Saoldadura por arco Menos de 3 (2.5) Menos de &0 T -
metalico protegido a-5 (2.5-4) BO-180 B 10
5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
Mas de B (6.4) 250-550 11 14
Saoldadura por arco meatalico con Menos de &0 T -
gas y soldadura por arco BO-160 10 11
con nicleo de fundente 180-250 10 12
250-500 10 14
Saoldadura por arco hMenos de 50 B 10
de tungsteno com gas S0-150 a 12
150-500 10 14
Corte por arco de {Liwiaro) Menos de 500 10 12
(Z49 1) carbdn con aire (Pesado) 500-1000 11 14
' Soldadura por arco de plasma Menos de 20 1 (-0
20-100 a 10
100-400 10 12
A00-800 1 14
Corte por arco de plasma {Liwiana)” Menos de 300 B a
(Mediznag)” 300-400 o 12
(Pesada)® A00-800 10 14
Saoldadura fuerts con soplete — — 3o4
Swoldadura con soplete - - 2
Saoldadura por anco de carbdn — — 14
50R DE LA PLACA
pulg. mm
Saoldadura con gas
Liviana Menos de 1/8 Menos de 3.2 405
Mediana 1/8 & 112 32a127 5aB
Pesada Mas de 1/2 Mas de 12.7 Bo8
Corte con oxigeno
Liviana Menos de 1 Menos de 25 304
Mediana 126 25 a 150 405
\\-_ Pesada Mas de 6 Mas de 150 506 _//

- Utilizacion de equipo de soldadura| - Respeta las instrucciones de los fabricantes de las

Contacto Eléctrico eléctrica. herramientas o equipc_)s. _ o
Equipo de Proteccion Personal: - Compr_obar las conexiones _elé_ctrlcas_perlédlcamente y
- Guantes «C. Eléctrico directo : contacto de alguna sustituir por personal especializado si presentan

desperfectos.

parte del cuerpo con alguna parte activa . L .
- No utilizar aparatos eléctricos con las manos o equipo de

de wun circuito, produciendo en el
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circuito de alimentacion por
deficiencias de aislamiento en los
cables, conexiones.

oC. Eléctrico indirecto : contacto del
cuerpo con alguna parte de una
maquina, herramienta o instalacion,
puesta accidentalmente en tension.

Exceso de confianza por parte del
trabajador.
Falta de conocimiento sobre los riesgos
eléctricos

proteccion personal (guantes )himedos 0 mojados.

No utilizar aparatos eléctricos en mal estado.

Elegir el electrodo adecuado para soldar.

Comprobar que el equipo esta totalmente conectado a tierra
antes de iniciar el proceso de soldadura.

Desconectar el equipo cada vez que se hagan pausas.
Comprobar gue las pinzas del porta electrodos es la
adecuada a los electrodos que se esté usando .

No utilizar mangueras eléctricas si se encuentra la proteccion
externa rota o deteriorada.

Cambio de cables o mangueras en mal estado .

Gases y Humos Metalicos
Equipo de Proteccion Personal:
- Proteccion respiratoria (

mascarilla con filtros FFP2).

Soldadura ( tipo A2, B2, P3
- Guantes
- Proteccién visual

Generacion de humos metalicos  por
proceso de la soldadura de piezas con
electrodos.

Generacion de polvo por el afilado de
electrodos.

Mal uso del equipo de proteccion
personal.

Controlar gases o humos metalicos antes de iniciar la
actividad.

Utilizar sistema de extraccion desplazable de humos y gases
durante la utilizacion de la soldadura.

Formacion y manejo del equipo de proteccion personal.

Posturas Forzada

Realizar la tarea de suelda con los brazos
elevados por encima de los hombros.
Permanecer en posturas incomodas |,
manteniéndolas por mucho tiempo
durante la jornada laboral.

Realizar pausas activas , descansos.
Minimizar las posturas forzadas durante el trabajo.
Formacidn para la correcta adaptacion de buenas posturas.

Estrés

Carga elevada de trabajo.
Condiciones de trabajo malas
peligrosas.

Insuficiente  planificacion de  las

Pausas activas , descansos.
Apoyo entre comparieros , familiares.
Comunicacion entre los compafieros de trabajo.
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actividades a realizar.

Manipulacion manual de carga
Equipo de Proteccidn Personal:
- Botas de seguridad

- Manipulacién de objetos
equipos , materiales, etc. )

- Exceso de confianza

- Falta de conocimiento de los riesgos a los
que estan expuestos.

pesados (

Utilizar medios de transporte o elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacion sobre
correctamente.
Respetar los limites maximos de carga segun sexo y edad.
Alternar actividades en el proceso cuando se realicen
esfuerzos prolongados o repetitivos.

la manipulacion manual de carga

Peso maximo recomendado para una carga en
condiciones ideales de levantamieto

Peso

Factor

% Poblacion

maximo correccién protegida
En general 25 kg 1 85%
Mayor proteccién 15 kg 0,6 95%
Tr_'abaj;?dores f:-ntrenados 40 kg 16 l_Z)atos_ no
(situaciones aisladas) disponibles

(REAL-DECRET0-487, 1997)

Altura de la cabezs

Altura del codo
(=
\ 13

Alura de los nudillos:

12

Altura de media pierna

&
Altura del homibro [~
: —
|
| 25
15
L
20
Q

)

Temperatura

Desarrollo de las actividades en
ambientes calurosos , causando molestias
al trabajador y reduciendo el rendimiento
fisico y mental.

Disminuir la intensidad del trabajo en horarios del medio dia
ya que los rayos solares son mas fuertes.

Realizar descansos periodicos.

Hidratarse de manera frecuente.
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11. Check List de Indicador de Control
- Indicador de control de maquinaria , equipos o herramientas.

CONRTOL DE MAQUINARIA , EQUIPOS Y HERRAMIENTAS SI | NO

1. Existe un tipo de control acerca del uso de maquinas , equipos o herramientas.

2. Existe un programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria.

3. Se ha realizado un mantenimiento por personal capacitado.

4. Las maquinarias y equipos se encuentran protegidos por partes moviles o
energizadas ( combustibles , electricidad )

5. Existe sefialética de las zonas de riesgo ( partes moviles, energizadas, eléctricas,
proyeccion de particulas , combustibles , etc. )

6. Existen registro de fallas de la maquinaria.

7. Se ha implementado medidas preventivas y correctoras en la identificacion de
los riesgos encontrados.

8. Los EPP se encuentran en condiciones 6ptimas para la proteccién del trabajador

- Indicador de control de materiales

CONRTOL DE MATERIAL SI | NO

1. Existe ayuda mecanica para la movilizacion de material.

2. Las condiciones de almacenamiento son adecuadas y cumplen con las normas
de seguridad.

3. Los materiales peligrosos con riesgo de explosion cumplen con las normas de
traslado y almacenamiento.

realizar.

4. Existe control de proyeccién y dispersion de particulas a causa de la tarea a

5. Existe control para la pre seleccién de compra de material.

12. Profesiograma

PROFESIOGRAMA

Puesto de
Trabajo: Suelda
- Finalizacion de Secundaria.
Formacion: |- Deberén tener conocimiento en proceso de soldadura, que tipo de equipo o material
es idoneo para la tarea.
Experiencia: | 3 afios
Aptitud Valoracion (1 al 5 siendo 5 el maximo)
1 2 3 4 5
Capacidad de X
observacion
Aptitudes: Rigurosidad X
Habilidad X
Manual
Reflejos Réapidos X
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Actitud Valoracién (1 al 5 siendo 5 el maximo)
1 2 3 4 5
Motivada X
Concentrada X
Actitudes: R'elajada X
Firme X
Alegre X
Segura X
Inicio
Sefializacidn de los puntos gue
|-I_—=> se hicieron con el oMicorte

Descripcion
del proceso
productivo:

para la unidén.

L

Unir piezas mediante
soldadura (Soldadura MManual

con Electrodo)

Soldar la pieza pulida

L

Forma de estructura terminada

Principales
Riesgos en el
puesto de
Trabajo

Riesgos

Factores de Riesgo

Mecanicos

- Choque contra objetos inmoviles

- Choque contra objetos moéviles

- Caida de personas al mismo nivel

- Caida de personas a distinto nivel

- Proyeccion de fragmentos o particulas
- Caida de objetos en manipulacion

- Contacto con superficies calientes
- Pisada sobre objetos
- Incendios y explosiones

- Corte y pinzamientos por herramientas u otros objetos

Fisicos

- Radiaciones no ionizantes

- Exposicion a temperaturas extremas por calor
- Ruido

- Riesgo Eléctrico

Quimicos

- Gases y Vapores
- Humos Metélicos

Biologicos

N/A

Ergondmicos

- Posturas Forzadas
- Manipulacion manual de carga

Psicosociales

- Estrés

Horario de
Trabajo:

8:00 AM a 5:00 PM
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Examenes Observaciones
Pre ocupacionales
Examenes Periddicos
Ocupacionales Reintegro
Especiales
Salida

Antecedentes Observaciones
Diabetes
Obesidad
Hipertension
Problemas Cardiacos

Antecedentes Aurtritis, Artrosis
de patologias Enfermedades
Familiares Musculo esqueléticas
Problemas
Respiratorios
Sordera
Proteccion de | Proteccion | Proteccion | Proteccion | Proteccion | Chalecode | Proteccion | Ropade | Proteccion | Proteccion
Cabeza Visual Auditiva Facial | Respiratoria | Seguridad | deManos | seguridad | Anticaidas de Pies
Equipos de
Porteccion
Personal
X X X X X X X X
ANALISIS DE RIESGO TAREA :
POR TAREA Suelda de piezas

Numero de Trabajadores: 8
Nombres de los
Trabajadores: Javier Alban,
A!onso Caiza, E,duardo Seccion: Suelda Respo_nsable: Juan Esteban
Lopez, Juan José Lasso, Naranjo

Fernando Tola, Mario
Lopez, Pedro Coello, David

Torres.

Bezp artamento: Operativo Equipo de Trabajo para ART
Fecha de ejecucion: 30-11- Elementos de Proteccidn Personal requeridos :
2017 - Proteccion facial y ocular

Tipos de accidentes - Guantes de cuero

especiales: - Mascarilla con filtros

Heridas superficiales - Protectores auditivos ( tapones )
Fracturas - Pechera, ropa protectora, mangas.
Esguinces - Polainas

Desgarros musculares - Capucha.

Hematomas - Vidrio filtrante.

Cortes - Calzado de seguridad

Quemaduras

Trastornos respiratorios
Dermatol6gicos
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Trastornos musculo
esqueléticos
Visuales

Alteracion del suefio

Pasos basicos de la Tarea:

Factores de Riesgo Potenciales

Medidas Correctivas

14.Sefalizacion de los
puntos que se hicieron
con el oxicorte para la
union.

- Choque contra objetos
inmoviles.
Pisada sobre objeto

Limpio y ordenado libre de

obstaculos

Eliminar manchas , residuos

del suelo.

Utilizacion de Epp : botas de

seguridad, casco , guantes ,
proteccion ocular

15.Unir piezas mediante
soldadura (Soldadura
Manual con Electrodo).

16.Soldar la pieza pulida

17.Forma de estructura
terminada

- Corte y pinzamientos por
herramientas u otros objetos

- Proyeccion de fragmentos o
particulas

- Incendios y explosiones

- Radiaciones no ionizantes

- Exposicion a temperaturas
extremas por calor

- Ruido

- Gases y Vapores

- Humos Metalicos

- Contacto con superficies
calientes

- Estrés

Limpio y ordenado libre de
obstaculos

Eliminar manchas , residuos
del suelo.

Correcto almacenamiento de
equipos y herramientas.

Realizar pausas activas
descansos.
Minimizar las posturas

forzadas durante el trabajo.
Utilizacion de Epp : botas de
seguridad, casco , guantes ,
proteccion ocular.

Seleccionar el filtro de
acuerdo a la tarea a realizar.
Sustituye las herramientas en
mal estado por otras que estén
en perfectas condiciones e
instala pantallas anti
proyecciones siempre que sea
necesario.

Estar atento en todo momento.
Utilizar medios de transporte o

elevaciones auxiliares
(montacargas ).
Formacién sobre la

manipulacion manual de carga
correctamente.

Respetar los limites maximos
de carga segln sexo y edad.
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12. Registros

- Registro de Inspeccion antes de utilizar el Equipo.

Registro de Inspeccion Previo al uso de Equipo

bien ventilados para su uso

Proceso:
Fecha: Hora :
Equipo :
Partes de - — CUmpIimiento
Equipo Verificar S| NO
Vehiculo de - Contar con base de apoyo , ajuste de
transporte la soldadura.
Carcaza - Identificar si hay existencia de
residuos de grasas y aceites.
Motor - Se encuentra en lugares abiertos y

Puesta a tierra

- Se encuentra en un lugar limpio y
ordenad , libre de liquidos
combustible.

- Existe de un punto de conexién para
conectar a tierra.

Pinza Porta - Existe algin tipo de dafio
electrodos - Se encuentran en buen estado .
Pinza puestoa | - Las conexiones se encuentran
tierra correctamente sujetas.
- Presentan rasgaduras o agujeros
Cables - Estan colocadas correctamente.

- Estan limpios

Responsable :
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13. ELABORACION DE FICHA (REGISTRO) DE INSPECCION Y/O SEGUIMIENTO DEL USO DE EPP’s.

REGISTRO DE INSPECCION DE EQUIPOS DE PROTECION INDIVIDUAL

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre y Apellidos

No Matricula/Registro

Edad

Tarea

Caracteristicas Personales
(Trabajador) que se han tomado en
cuenta para la seleccion del EPI

SELECCION DEL EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL A ENTREGAR Y EVALUAR

Proteccion
de Cabeza

Proteccion
Visual

Proteccion
Auditiva

Proteccion
Facial

Proteccion
Respiratoria

Chaleco de
Seguridad

Proteccion
de Manos

Ropa de
seguridad

Proteccion
Anti caidas

Proteccion
de Pies

@

DATOS COMERCIALES DEL EQUIPO

Marca:

Modelo:

No de Serie:

Distribuidor/ Teléfono:
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DATOS RELATIVOS AL USO DEL EQUIPO

Condiciones de Uso:

Vida atil/ fecha de caducidad:

Observaciones:

DATOS RELATIVOS AL USO DEL EQUIPO

Descripcidn operacion

Plazo

Responsable

u b WN B

CONTROL DE MANTENIMIENTO

Operacion realizada

Fecha

Firma responsable
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14. Andlisis de Trabajo Seguro

Empresa:

Ciudad:

Codigo:

AreafProceso:

Ubicacion donde se realiza el trabajo:

Fecha de realizacion del Trabajo:

Lugar de Trabajo:

Hora de Inicio (a.m.fp.m.):

Hora de Finalizacidn [a.m.fp.m.):

Trabajo en Altura D Espacios Confinados Trahajo en Caliente D Energias Peligrosas Qtros: D
1 1 1 1
2 2 2 2.
3. 3 3 3.
4 4 4 4.
5. 5 5 5.
b. b b 6.
1. 1 1 1.
8. 8 8 8.
9. ] 9 9.
EQuPas Y Indique cada una de las herramientas a utilizar.
HERRAMIENTAS
Manuales
Electricas
Neumdticas
Hidraulicas
Mecdnicas
Otras
Exposicion a Quimicos Riesgo de Tropezones Fuentes de Ignicion Atrapamiento entre abjetos Humos Metalicos
Atmosferas Peligrosas Riesgos Ambientales Presiones anormales Caida de objetos en manipulacion Movimientos repetitivos
Espacio Confinado Riesgos Eléctricos Izaje de Cargas Pisada sobre objetos Posturas forzadas
Ruido Golpes contra objetos inmoviles Cargas pesadas lluminacion insuficiente Cultura organizacional
Incendio / Explosion Golpes contra objetos moviles Cortes y.punzamenlos porheramientzs Radiaciones no ionizantes Desarrollo personal
otros abjetos
Derrames Proyeccion de Fragmentos o particulas Superficies calientes Radiaciones ionizantes .
— - — - Describa Otros
Riesgo biologico Caidas desde altura Exposicion a Calor / Frio Vibraciones
Casco Guantes de nitrillo / neaprena Cinta de precaucion Ropa de Trabajo Herramientas adecuadas:
Botas punta de acero Delantal para quimicos Respirador vapores organicos Careta para soldar
Gafas de seguridad Arnés de de cuerpo entero Respirador humos de soldadura Polainas
Protector facial Doble linea vida/Amortiguador Respirador polvos { neblinas Mangas de soldador
Guantes de tela Linea vida estatica/dinamicaffija Extintor Mandil de soldador
Guantes de cuero Cables / guaya de seguridad Oberol retardante al fuego Cristales de soldadura
Gafas para manejo de quimicos Prateccion auditiva
{Es posible, probable o casi-seguro que ocurra un incidente?
Si, deténgase y no proceda con a tarea. Analice con el supervisor encargado el paso a paso, revisen controles y responda [a siguiente pregunta
No, contine con [a tarea con precaucion, implemente los controles establecidos.
{Es seguro proceder ahora en la tarea con los controles adicionales?
Si, proceda con la tarea.
No, consulte al supervisor antes de tomar cualquier decision
Nombre Cedula de Identidad Cargo Firma
Nombre Cedula de Identidad Cargo Firma
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Cadigo: IMSA

INSTRUCTIVO
PARA EL
MANE]JO

SEGURO DE LA
SUELDA




1. Objetivo

Establecer medidas para la ejecucion segura de la suelda de arco , para controlar y minimizar
los riesgos a los cuales estdn expuestos , protegiendo la salud de los trabajadores y la
seguridad de las instalaciones.

2. Ambito de aplicacion y Alcance
Se aplicara a todos los trabajadores de la empresa de Prestacion de Servicios Petroleros que
estén involucrados en trabajos que comprendan los requerimientos del equipo de soldadura.
3. Areas involucradas:
Area Operativa
e Trabajadores

Area Técnica
e Técnico de Seguridad
Dar pardmetros a cumplir para resguardar la integridad y salud de los
trabajadores ; controlando los procedimientos establecidos para la operacion
segura del equipo de suelda.

4. Responsable del proceso
Gerente:
= Proveer los recursos necesarios para la ejecucion de las actividades relacionadas con

el proceso de suelda ; ademas de la operacién de los equipos y herramientas.

= Revisar la ejecucion segura de las actividades contenidas para aprobar y dar a conocer
a los trabajadores.

= Controlar el cumplimiento de la ejecucion del equipo de soldadura establecido con el
fin de prevenir accidentes, asi también evitar dafios a la propiedad por el proceso de
corte.

Técnico o Coordinador de Seguridad:
= |dentificar los riesgos en todos los procesos.

= Dar a conocer los riesgos encontrados a todos los trabajadores.

= Supervisar a los trabajadores que cumplan con los programas de prevencion de acuerdo a las
normas establecidas en la empresa .

= Archivar los documentos de la identificacion de los riesgos.

= Adiestrar, capacitar y controlar el cumplimiento del procedimiento establecido.

= Velar por el cuidado integral de la salud fisica y mental de los trabajadores.

= |nspeccionar el estado y su correcto uso de las maquinas y equipos de proteccién
personal de los trabajadores.

Trabajadores:
= Informar al empleador las averias o riesgos en las herramientas, medios 0 maquinas

de trabajo que ocasionaron el desenlace fatal.

= Participar activamente en conferencias, charlas, capacitaciones, adiestramiento y
formacion.

= Verificar los materiales y equipos antes de realizar la tarea.
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= Mantener orden y limpieza en el puesto de trabajo.

= Usar y conservar el equipo de proteccion personal.

= Informar al supervisor o técnico de seguridad de cualquier tipo de deterioro del
equipo de proteccion personal con el objetivo de ser reemplazado.

5. Normativa Aplicable
= NTP 494: Soldadura eléctrica de arco : normas de seguridad
= ANZI Z49.1 : Seguridad de los procesos de soldadura, corte y afines

6. Definiciones

Equipo eléctrico de soldar : Estan formadas por el circuito de alimentacion y el
equipo propiamente dicho. Sirven para reducir la tension de red (220 0 380 V) a la
emision de cebado (entre 40 y 100 V) y de soldeo (< 35 V) permitiendo regular la
intensidad de la corriente de soldadura, asegurando el paso de la tension de cebado
a la de soldeo de forma rapida y automatica. El circuito de alimentacion esta
compuesto por un cable y clavija de conexion a la red y funcionando a la tension
de 220/380 V segun los casos e intensidad variable. (Esparfia, 1998)

Soldadura eléctrica : union entre dos partes metalicas, aprovechando el calor
desarrollado por el arco eléctrico que se libera entre un electrodo (metal de
adjuncion) y el material por soldar.

Electrodo : es una varilla con un alma de carbén, hierro o metal de base para
soldeo y de un revestimiento que lo rodea. Forma uno de los polos del arco que
engendra el calor de fusidn y que en el caso de ser metalico suministra asimismo
el material de aporte. (Espafia, 1998)

Pinza porta electrodos : sirve para fijar el electrodo al cable de conduccion de la
corriente de soldeo. (Espafia, 1998)

Pinza de masa: se utiliza para sujetar el cable de masa a la pieza a soldar
facilitando un buen contacto entre ambos. (Espafia, 1998)

7. Procedimiento

El procedimiento de Soldadura consiste en unir dos metales de igual o parecida naturaleza
mediante soldadura eléctrica al arco es necesario calor y material de aporte (electrodos). El
calor se obtiene mediante el mantenimiento de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza a
soldar (masa) . En este arco eléctrico a cada valor de la intensidad de corriente, corresponde
una determinada tension en funcion de su longitud. La relacién intensidad/tension nos da la
caracteristica del arco. Para el encendido se necesita una tensién comprendida entre 40 y 110
V; esta tension va descendiendo hasta valores de mantenimiento comprendidos entre 15 y 35
V, mientras que la intensidad de corriente aumenta notablemente, presentando todo el sistema
una caracteristica descendente, lo que unido a la limitacion de la intensidad de corriente
cuando el arco se ha cebado exige, para el perfecto control de ambas variables, la utilizacién
de las maquinas eléctricas de soldadura. (Espafa, 1998)
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FPorta Electrodo ~

Electrodo -
™

Conexidn a Pieza
de Trabajo

Polaridad Inwvertida

— Electrodo Lead

Por esta razdn para que el proceso sea un éxito radica en cuidar cada uno de los elementos que

intervienen.

Equipo Necesario para la Suelda

Estan formadas por el circuito de alimentacion y el equipo propiamente dicho. Sirven para
reducir la tension de red (220 0 380 V) a la tension de cebado (entre 40 y 100 V) y de soldeo
(< 35 V) permitiendo regular la intensidad de la corriente de soldadura, asegurando el paso de
la tension de cebado a la de soldeo de forma rapida y automatica. El circuito de alimentacion
esta compuesto por un cable y clavija de conexion a la red y funcionando a la tensién de
220/380 V segun los casos e intensidad variable. (Espafia, 1998)

Maquina soldadora de ca o cc.
Fuente y sus controles de energia

Portaelectrodo 7

Arco g W T
Pza. de trabAK\\\i\/%w

Y— Cable de la pieza de trabajo

\Cable del electrodo

Martillo de bola (combo)
Extintor

Limas

Flexo metro

Cepillo de puas

Pulidora

Gratas ( Disco de corte )
Escalera , andamios.

Electrodo

Herramientas

- Soldadora

- Electrodo

- Porta electrodo
- Pieza de trabajo
- Cables
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8. Descripcion del Equipo

Producto/Modelo

Descripcion Velocidad (RPM)

K1278-14
Perkin:
Motc
EPA N

expo b

| ,

—

i

RECEPTACULOS

Sistema de

- Desplazamiento
P Arranque

Capacidades

Lin(44L)

= ‘Combustible:

LINDUM .
g |

",IHI | QL 1 |

00% Ciclo de Trabajo

|

NTERRUPTORES AUTOMATICOS DE POTENCIA AUXILIAR

1 - 115VCA NEMA Duplex (5-20R)-Proteccion GFCI

1 - 20 amps para NEMA Duplex de 115VCA
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1 - 115VCA Europeo (IEC-309)- Proteccion GFCI

1 - 230VAC Duplex

1 - 230VCA Europeo (IEC-309)

1 - 15 amps para Europeo de 115V CA (IEC-309) 1-15amps(2polos)para
DuplexyEuropeode230V(IEC-309)

DIMENSIONES FISICAS

ALTURA

ANCHO PROFUNDIDAD
50.13 in. 28.00 in. 83.00 in.
1273.3 mm 711.2 mm 2108.2 mm

PESO : 2157lbs. 978.4kg

( FUENTE DE PODER DE SOLDADURA DE ARCO DE CD SAE-400, 2010)

Cable de Tierra o Neutro

Es el cable que va conectado a la pieza donde encontramos al electrodo.

La instalacion de las tomas de la puesta a tierra se debe hacer segun las
instrucciones del fabricante. Es preciso asegurarse de que el chasis del puesto
de trabajo esta puesto a tierra controlando en especial las tomas de tierra'y no
utilizar para las tomas de la puesta a tierra conductos de gas, liquidos

inflamables o eléctricos.

La toma de corriente y el casquillo que sirve para unir el puesto de soldadura a la
fuente de alimentacion deben estar limpios y exentos de humedad.

Antes de conectar la toma al casquillo se debe cortar la corriente. Una vez conectada
se debe permanecer alejado de la misma.

Cuando no se trabaje se deben cubrir con capuchones la toma y el casquillo.

(Espafia, 1998)
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Es el cable que sale del bobinado, hacia la pieza.

Se debe instalar el interruptor principal cerca del puesto de
soldadura para en caso necesario poder cortar la corriente.
Instalar los principales cables de alimentacion en alto y
conectarlos posteriormente.

Se debe reemplazar cualquier cable de soldadura que
presente algun tipo de ligadura a menos de 3 m del porta
electrodos. No utilizar tornillos para fijar conductores
trenzados pues acaban por desapretarse.

Desenrollar el cable del electrodo antes de utilizarlo, verificando los cables de
soldadura para comprobar que su aislamiento no ha sido dafiado y los cables
conductores para descubrir algun hilo desnudo.

Verificar asimismo los cables de soldadura en toda su longitud para comprobar su
aislamiento, comprobando que el diametro del cable de soldadura es suficiente para
soportar la corriente necesaria.

Hay que tener en cuenta que a medida que la longitud total del cable aumenta,
disminuye su capacidad de transporte de corriente. Por tanto para seglin qué casos
se debera aumentar el grosor del cable.
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Pinza Porta Electrodo :
Es una herramienta manual conectada al generador mediante el cable de pinza y provisto de un dispositivo
para sostener el electrodo durante la operacion de soldadura.

Una buena pinza porta electrodos debe reunir las siguientes caracteristicas:

Ser ligera para reducir la fatiga durante la soldadura.

Presentar una buena resistencia al calentamiento

Permitir un facil balanceo

Permitir una fécil colocacion y eliminacién del electrodo.

Toda la superficie exterior , incluidas las pinzas , debe estar correctamente aisladas.

aprwdE

La pinza de algunos portaelectrodos no esté aislada. Cuando se utilicen los portaelectrodos de este tipo , no dejarlos nunca sobre la mesa o sobre la pieza ,
mientras el generador esté conectado; puede producirse un corto cicuito.

(Weeks, 2015)

Electrodo

Es la varilla metalica , de composicion aproximada a la del metal a soldar y recubierta con
una sustancia ( revestimiento ). Cuando se establece una corriente a través del circuito de
soldadura , salta un arco eléctrico entre el extremo del electrodo y la pieza.

Los electrodos revestidos llevan recubrimiento relativamente grueso , a base de sustancias
tales como celulosa , silicato sodico, silicato potasio , oxido de titanio , éxidos de hierro ,
hierro en polvo, otros diversos ingredientes.

Cada una de estas sustancias esta incluida en el revestimiento para que desarrolle una determinada funcién durante el proceso de soldeo.

1. Actuar como agente limpiador y desoxidante del bafio de fusion.

2. Liberar gases inertes que protejan el bafio de fusién contra la oxidacion y nitruracion atmosférica. Tanto el oxigeno como el nitrégeno , si entran en
contacto con el metal fundido debilitan considerablemente la soldadura. Por tanto , es importante evitar este tipo de contaminacion.

3. Formar sobre el metal depositado una capa de escoria que proteja hasta que haya enfriado lo suficiente para que no pueda ser contaminado por la
atmdsfera que lo rodea.

4. Facilitar el cebado y el mantenimiento del arco y reducir las proyecciones.

5. Permitir una mejor penetracion y facilitar la consecucion de una calidad de soldadura que supere el control radiogréfico.

(Weeks, 2015)

158




Son los que transportan la corriente desde el generador hasta el puesto de
soldadura .

Uno de los cables va desde un terminal del generador hasta el porta
electrodo y recibe el nombre de cable de pinza.

El otro va desde el otro terminal hasta la mesa de la pieza a soldar y recibe el
nombre de cable de masa.

Cuando se conecta el generador y el electrodo ( sujeto en la pinza) se pone
en contacto con la pieza , se cierra un circuito a través del cual se origina un
paso de corriente.

(Weeks, 2015)
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9. Secuencia de actividades seguras en el puesto de trabajo

Soldadura

A | =

= 4

1. Revisar los terminales de las pinzas en
caso de que estos sean removibles , que
estén en Optimas condiciones para su uso.

3. Ajustar el nivel adecuado de intensidad
en la soldadura.

2. Colocar puesto a tierra
Verificar los cables que estén en Optimas
condiciones

5. Seleccionar el electrodo de acuerdo a los
requerimientos de lo que se desea soldar y
colocarlo en la pinza porta electrodos

4. Colocar la pinza de maza sujeta a una
parte de la estructura que se va a soldar para
que se pueda completar el circuito eléctrico.

7. Utilizar el Epp’s adecuado ( bajar la
mascara de proteccion con su vidrio
adecuado a la actividad ) antes de
realizar cualquier tipo de soldadura.

6. Ubicarse en el lugar de la pieza que se
desea soldar, sin realizar arco.

9. Realice la soldadura

8. Implementar equipo de extraccion
localizada portétil para los humos que genera
la soldadura.

10.Al finalizar la tarea , desconectar el

equipo.
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Montalje de la
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Codocar la pieza de
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Seleccionar =l
aelectrodo adeouado
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10. Montaje Correcto del Puesto de Trabajo

= Se deben alejar los hilos de soldadura de los cables
eléctricos principales para prevenir el contacto accidental
con el de alta tensién asi como cubrir los bornes para evitar
un posible cortocircuito causado por un objeto metalico y
situar el material de forma que no sea accesible a personas
no autorizadas.

Recomendaciones

= Lastomas de corriente deben situarse en lugares que permitan su desconexion rapida en
caso de emergencia 'y comprobar que el puesto de trabajo esta puesto a tierra.

= El puesto de soldadura debe protegerse de la exposicidn a gases corrosivos, particulas
incandescentes provocadas por la soldadura o del exceso de polvo; el &rea de trabajo
debe estar libre de materias combustibles.

= Si algun objeto combustible no puede ser desplazado, debe cubrirse con material
ignifugo. Debe disponerse de un extintor apropiado en las proximidades de la zona de
trabajo.

/
" 4

rohibiciones

Y IIIIYS

No se deben bloquear los pasillos. Los conductores deben
estar situados en alto o recubiertos para no tropezar con
ellos. Los cables y conductores no deben obstruir los
asillos, escaleras u otras zonas de paso . El puesto de
Idadura no debe situarse cerca de puente-graa o sobre
pasillos.

L a\;\@ma de tierra no debe unirse a cadenas, cables de un
montacargas o tornos. Tampoco se debe unir a tuberias de
gas, liquidos inflamables o conducciones que contengan
‘| cables eléctricos.

Se debe evitar que el puesto de soldadura esté sobre zonas
himedas y en cualquier caso se debe secar
adecuadamente antes de iniciar los trabajos. Las
conducciones de agua de refrigeracion deben instalarse de
forma que formen un bucle que permita gotear el agua de
condensacion o en caso de fuga




Utilizacion segura del material auxiliar de soldadura

La utilizacion segura del material de soldadura puede influir en la seguridad de los trabajos de
soldadura. Se dan una serie de recomendaciones y prohibiciones relacionadas con la

utilizacién.

Recomendaciones

Prohibiciones

= La base de soldar debe ser solida y estar
apoyada sobre objetos estables. El cable de
soldar debe mantenerse con una mano y la
soldadura se debe ejecutar con la otra.

= Los porta electrodos se deben almacenar
donde no puedan entrar en contacto con los
trabajadores, combustibles o posibles fugas
de gas comprimido.

= Cuando los trabajos de soldadura se deban
interrumpir durante un cierto periodo se
deben sacar todos los electrodos de los porta
electrodos, desconectando el puesto de
soldar de la fuente de alimentacion.

= No utilizar electrodos a los que les quede
entre 38 y 50 mm; en caso contrario se
pueden dafiar los aislantes de los porta
electrodos pudiendo provocar un
cortocircuito accidental.

= Los electrodos y sus porta electrodos se
deben guardar bien secos. Si antes de ser
utilizados estdn mojados o hdmedos por
cualquier razén, deben secarse totalmente
antes de ser reutilizados.

= Situarse de forma que los gases de soldadura
no lleguen directamente a la pantalla facial
protectora y proteger a los otros trabajadores
del arco eléctrico mediante pantallas o
mamparas opacas; llevar ropa, gafas y
calzado de proteccion.

= La escoria depositada en las piezas soldadas
debe picarse con un martillo especial de
forma que los trozos salgan en direccion
contraria al cuerpo. Previamente se deben
eliminar de las escorias las posibles materias
combustibles que podrian inflamarse al ser
picadas.

No sustituir los electrodos con las
manos desnudas, con guantes mojados
0 en el caso de estar sobre una
superficie mojada o puesta a tierra;
tampoco se deben enfriar los porta
electrodos sumergiéndolos en agua.

No se deben efectuar trabajos de
soldadura cerca de lugares donde se
estén realizando  operaciones de
desengrasado, pues pueden formarse
gases peligrosos. Tampoco se permitira
soldar en el interior de contenedores,
depésitos o barriles mientras no hayan
sido limpiados completamente y des
gasificados con vapor. Es conveniente
también prever una toma de tierra local
en la zona de trabajo.

No accionar el conmutador de
polaridad mientras el puesto de
soldadura esté trabajando; se debe
cortar la corriente previamente antes de
cambiar la polaridad.
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Normas de utilizacion y mantenimiento

El soldador debe tener cubiertas todas las partes del cuerpo antes de iniciar los trabajos
de soldadura.

La ropa manchada de grasa, disolventes o cualquier otra sustancia inflamable debe ser
desechada inmediatamente; asimismo la ropa himeda o sudorosa se hace conductora por
lo que debe también ser cambiada ya que en esas condiciones puede ser peligroso
tocarla con la pinza de soldar.

No deben realizarse trabajos de soldadura lloviendo, o en lugares conductores, sin la
proteccion eléctrica adecuada.

Antes de soldar se debe comprobar que la pantalla o careta no tiene rendijas que dejen
pasar la luz, y que el cristal contra radiaciones es adecuado a la intensidad o diametro
del electrodo.

Los ayudantes de los soldadores u operarios proximos deben usar gafas especiales con
cristales filtrantes adecuados al tipo de soldadura a realizar.

Para colocar el electrodo en la pinza o tenaza, se deben utilizar siempre los guantes.
También se usaran los guantes para coger la pinza cuando esté en tension.

En trabajos sobre elementos metalicos, es necesario utilizar calzado de seguridad
aislante.

Para los trabajos de picado o cepillado de escoria se deben proteger los ojos con gafas
de seguridad o una pantalla transparente.

El cristal protector debe cambiarse cuando tenga algin defecto (por ej. rayado) y ser
sustituido por otro adecuado al tipo de soldadura a realizar.

En general todo equipo de proteccion individual debe ser inspeccionado periodicamente
y sustituido cuando presente cualquier defecto.

Mantenimiento e

del material

=7

inspeccion

Se debe inspeccionar semanalmente todo el material de la instalacion de soldadura,
principalmente los cables de alimentacion del equipo dafiados o pelados, empalmes o
bornes de conexion aflojados o corroidos, mordazas del porta electrodos o bridas de
tierra sucias o defectuosas, etc.

En cuanto a los equipos de soldar de tipo rotativo es necesario revisar las escobillas
sustituyendolas o aproximandolas en caso necesario. En ambientes metalicos se debe
limpiar periddicamente el interior con aire comprimido para evitar cortocircuitos o
derivaciones a la carcasa.
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11. Inspeccion de equipo de Suelda

Registro de Inspeccion Previo al uso de Equipo

Proceso:
Fecha: Hora :
Equipo :
Partes de Verificar Cumplimiento
Equipo Si NO
Vehiculo de - Contar con base de apoyo , ajuste de
transporte la soldadura.
- Identificar si hay existencia de
Carcaza . .
residuos de grasas y aceites.
Motor - Se encuentra en lugares abiertos y
bien ventilados para su uso
- Se encuentra en un lugar limpio y
ordenad , libre de liquidos
. combustible.
Puesta a tierra . .,
- Existe de un punto de conexidn para
conectar a tierra.
Pinza Porta - Existe algin tipo de dafio
electrodos - Se encuentran en buen estado .
Pinza puesto a | - Las conexiones se encuentran
tierra correctamente sujetas.
- Presentan rasgaduras o agujeros
Cables - Estéan colocadas correctamente.
- Estan limpios
Responsable :
Observaciones :
Realizado Revisado
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ANEXO 4: CALIFICACION DE LOS SOLDADORES

SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

CALIFICACION DE SOLDADORES

Cédigo: CS
Version: 0
Fecha de Elaboracion:

Fecha de ultima revision:

Calificacion de
Soldadores
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SEGURIDAD Y SALUD Codigo: CS
OCUPACIONAL Version: 0

Fecha de Elaboracion:

CALIFICACION DE SOLDADORES | Fecha de tltima revision:

1. Objetivo

Establecer requisitos para la calificacion y control del desempefio de los soldadores
demostrando las aptitudes y conocimientos para producir una soldadura de acuerdo a los
estandares prescritos de una manera segura , para poder calificarse como soldadores.

2. Ambito de aplicacion y Alcance
Se aplicara a todos los soldadores de la empresa de Prestacion de Servicios Petroleros que
estén involucrados en el procesos de corte y suelda.

3. Areag, involucradas:
Area Operativa
e Soldadores

Area Técnica
e Inspector AWS

Verificar la conformidad con los requisitos especificos para la calificacion de
los soldadores.
4. Responsable del proceso

Gerente:
= Contratar un Inspector certificado para la calificacion de los soldadores.

= Proveer los recursos necesarios para la ejecucion de las actividades relacionadas a la
calificacion para los soldadores
= Solicitar informacion sobre los resultados de la calificacion de los soldadores.

Técnico o Coordinador de Seguridad:
= |dentificar los riesgos en todos los procesos.

= Elaborar reportes de los riesgos encontrados

= Dar a conocer a la alta gerencia la contratacién de un Inspector certificado para la
calificacion de los soldadores.

= Supervisar a los soldadores no certificados que cumplan con el programa de
calificacion/ certificacion impartidas por el Inspector de soldadura.

= Archivar los documentos de la calificacion de los soldadores.

Soldadores :
= Participar en la calificacién/ certificacion impartida por el Inspector de soldadura.

= Completar las formas requeridas para mantener la certificacion

= Verificar los materiales y equipos antes de realizar la calificacion.

= Mantener orden y limpieza en el puesto de trabajo.

= Usar y conservar el equipo de proteccion personal.

= Informar al supervisor o técnico de seguridad de cualquier tipo de deterioro del
equipo de proteccidn personal con el objetivo de ser reemplazado.
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5. Normativa Aplicable

AWS D1.1-2010 : Cédigo de Soldadura Estructural

AWS QC7-93 : Estandar para soldadores certificados AWS

6. Definiciones

Calificacion : Verificacién mediante la prueba de las caracteristicas o habilidades
adquiridas a través de la capacitacion o la experiencia, 0 ambas, que permiten a un
individuo realizar ciertas funciones. Estandar de calificacion. Cualquier estandar que
proporcione reglas para el procedimiento de soldadura y la calificacion del
desemperio. (AWS, 1993)

Calificado : Que cumple con los requisitos especificos. (Society, 2007)

Certificacion : Determinar, comprobar y autenticar por escrito la calificacion del
personal segun requisitos especificos. (Society, 2007)

Certificado (documento) : EI documento emitido al postulante una vez cumplidos
satisfactoriamente los requisitos de certificacion. (Society, 2007)

Inspeccion : Examen o medicidn para verificar si un articulo o actividad cumple con
los requisitos especificados. (AWS, 1993)

Inspector : Un inspector de soldadura certificado por AWS (CWI) designado por la
instalacion de prueba acreditada. (AWS, 1993)

Verificacion. El acto de revisar, inspeccionar, probar, verificar, auditar o de otra
manera determinar y documentar si los articulos, procesos, servicios 0 documentos
cumplen con los requisitos especificados.

Soldador : Uno que realiza una operacién de soldadura manual, automatica,
automatica o semiautomatica. Siempre que los términos soldador o soldadores se usen
en este documento, el operador de soldadura o los operadores de soldadura también
estan destinados. (AWS, 1993)

Calificacion de rendimiento del soldador : La demostracion de la capacidad de un
soldador para producir soldaduras que cumplen con los estandares prescritos. (AWS,
1993)

Registros : son los resultados de ensayo que deben ser guardados por el contratista y
poner en disponibilidad de las personas autorizadas para revision.

7. Procedimiento

La Soldadura es un proceso en el cual se une dos piezas mediante la fundicién del metal , por

lo que se ha tomado medidas para las altas exigencias y obligaciones de calidad basandose
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en la norma AWS D1.1 "Structural Welding Code - Steel" para calificar al soldador

adquiriendo un mejor manejo y alto grado de conocimiento.

En este caso de estudio se calificara a los soldadores en posicién 3G el cual implica
movimientos verticales , horizontales , posiciones planas a través de las superficies, teniendo

un movimiento mas rapido y con mayor penetracion del metal aun asi sea el mas dificil.

Asi como con la mayoria de la calificacion de un soldador o de un operador de soldadura en
posicion 3G con el proceso SMAW segun el AWS D1.1 tienen una fecha de caducidad. ; la
cual tiene una validez por 6 meses, si el soldador no esta dedicado a la suelda por un periodo

con este proceso durante 6meses, pierde la validez.

Material para la construccion de estructura de Camper :

Perfiles LPN 4” x 5"

Perfil IPN 100 mm x %4, 120 mm x '4”
Perfil UPN 120 mm x %4, 2 15” x Y4”
Tubo SCH 80 de 8”

Varilla 8mm 10x10

7.1 METODOLOGIA PARA LA EVALUACION DEL PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA
Tabla 1. Especificacion del Procedimiento de Soldadura ( WPS)

Especificacion del Procedimiento de Soldadura ( WPS)

Nombre de la Empresa: Identificacion:
Nombre del Soldador: Revision: Fecha: Por:
Proceso de Soldadura : SMAW Autorizado :
Tipo:
Manual =
Semiautomatica: []
Automatica: (i
JUNTA POSICIONES
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Disefio de la Junta : B-U2a

Tipo de Soldadura : Ranura
Material de Respaldo : ASTM A 36
Abertura de Raiz : 6mm

Tamaiio Cara de Raiz :

Angulo de Ranura :

Material de aporte:

Ranura : 3G Filete : -

Plancha : [
Tuberia : ]

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Modo de Transferencia (GMAW):
Corto circuito: [
Globular:

Spray:

00

Corriente :

AC:

Pulso :

DCEN :

BO0DO

DCEP :

La corriente serd continua de electrodo positivo ( DCEP)

METAL BASE TECNICA
Especificaciones del Material : ASTM A 36 Pase:
Espesor de la plancha : 70mm Simple : (i Multiple : =
METAL DEL APORTE Limpieza :

Especificaciones AWS : AS.1
Clasificacion AWS : E6011 , E7018
Tamafio del electrodo: 3.2mm

Marca : Lincoln

SI 3 NO [ Método : Esmeril

PROTECCION PRECALENTAMIENTO
Fuente : Revestimiento Gas : Temperatura de precalentamiento : 150 a 65
Composicion: POST CALENTAMIENTO
Velocidad del flujo:

Temperatura :
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Tiempo:

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

MUESTRA DE 1
PLEGADO LATERAL-

1 ig.
.zswnngi

—MUESTRA DE
PLEGADO LATERAL

-~ DIRECCION

DEL LAMINADO

Velocidad
Metal de Aporte Corriente
Pase | Proceso | Progresion De avance
Clase Diam.(mm) | Tipo de Polaridad Amp. | Voltaje.
1 SMAW | Ascend. A5.1 E6011| 3.2 DCEP 105 90 A 140 2-8

7.2 CALIFICACION DE SOLDADORES U OPERARIOS DE SOLDADURA

Las empresas que se desempefien en el area de soldadura debe tener personal técnico altamente
calificado que permita asegurar que el deposito de soldadura aplicado por el soldador acorde a las
especificaciones del procedimiento de soldadura y que estos tienen la capacidad y habilidad para
ejecutar satisfactoriamente las soldaduras de acorde a los criterios de aceptacion previamente
definidos en los cddigos (ACS, 2003; Cary, 1992).

e Elaborar el documento de calificacion de la habilidad de soldador Requisitos
necesarios para que los soldadores cumplan con los siguiente :
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Tabla 2. Registro de Calificacion de los Soldadores WQR

Registro de Calificacion de los Soldadores WQR

WPS :

Proceso de soldadura : SMAW

Cedula :

Nombre del Soldador:

Tipo : Manual

Codigo : D1.1 AWS-2010

PARAMETROS DE LA PRUEBA Y SUS RANGOS DE CALIFICACION

Descripcion de las variables :

Parametros de la prueba

Rangos de Calificacion

Proceso de soldadura :

SMAW

SMAW

Juntas con /sin respaldo :

Con respaldo

Con respaldo

Especificacion: ASTM A 36
Numero de grupo : Grupo | Todos los materiales del
Grupo [

Material Base : | Diametro externo : N/A
Respaldo : ( Espesor de ASTM A 36
Y4” hasta 3/8”)
Espesor: 10mm
Especificacion SFA AS5.1
Clasificacion AWS E7018
Identificacion comercial Lincoln

Material de Diametro: 1/8
Aporte: Numero F : 4 1,2,3,4 con respaldo

Espesor de Ranura 10 3.2” hasta 20
Deposito
(mm) Filete Todos
Inserto Consumible N/A

Posicion de la Soldadura: 3G

Progresion de la soldadura : Ascendente Ascendente

Gas de Purga : N/A N/A
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Caracteristicas | Solo para | Tipo de N/A
eléctricas GTAW Corriente
Polaridad : N/A N/A
PRUEBAS DE DOBLADO GUIADO
Probeta Tipo y Figura Resultado
DC Doblez de Cara
DR Doblez de Raiz
Inspeccion Visual Inspeccion Radiografica
Reporte : N/A
RESULTADO DEL ENSAYO DE FILETE
Naturaleza de la fractura :
Ensayo de Longitud de defectos:
Fractura:

Porcentaje de defectos:

Macrografia de Fusion :

Dimensiones del Filete :

Concavidad/ Convexidad:

Prueba Conducida por :

Certificado o Reporte de Ensayos N°:

Fecha:

Por laEmpresa:

Fecha: :

MATERIAL BASE — MATERIAL DE RESPALDO

Tabla 3.1. Metal de Base Precalificado — Combinaciones de Metales de Aporte ( ver 3.3). Cddigo D1.1

AWS — 2010
Requerimientos de Especificacion de Acero (Metal
° Base)
=3 Minima
2 o X . Rango de
) Especificaciones de reS|stenC|a_1 a Traccion
Acero la Fluencia
ksi | MPa | ksi | MPa
ASTM A 36 | (<3/4 36 250 58- | 400-
pulg.(20m 80 | 550
m)
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Requerimientos de Metal de Aporte
Proceso Especificacion de Clasificacion de
Electrodo AWS Electrodo
SMAW A5.1 E60XX, E7T0XX
A5.5 E70XX-X

TIPO DE UNION

Figura 3.4 Detalles de Juntas de Canal Soldadas Precalificadas como CJP ( ver 3.13 ) ( Dimensiones en
pulgadas , Milimetros ). Codigo D1.1 AWS — 2010

Soldadura de canal simple — V/(2)

Junta a tope (B)
L rereunn
Espesor de Preparacion de Canal
Base de Metal )
Designaci (U=llimitado) Abertura de Tolerancias Posiciones | Gas de_
Proceso de on de Raiz Cara de Soldar | Protecci
Soldadura LE! T2 . Permisible | énpara
Junta ’de Raiz Como ECAW
Angulo de Como S
detallado ( .
Canal ver 3.13.1 Ajustado (
o ver 3.13.1)
. | +1/16, -
R=0a1/g” | *U/16.-07 | 400l
(6mm) (+2,-0 mm) 2mm)
SMAW B-U2 U i f=0a1/8” Todas i
B-U2a +1/16, -0 - (F,.V,OH)
=600 No limitado
45°mm
( ) +10° 0P +10°, -5°

Tabla 3.2 Temperatura Minima de Precalentamiento Precalificado y de Interpase (ver 3.5) Cddigo D1.1

AWS - 2010
© Temperatura
= L Espesor de la Seccion mas gruesa Minima de
S Especificacion de Acero Proceso de en el punto de soldadura Precalentamiento y
2 ( Material Base ) Soldadura de Interpase
© Pulg. mm °F °C
Grado B 1/8 a ¥ incl. 3a20incl. 320 0°
Grado B SMAW
A ASTM A | Grado Con electrodos Més de % por | Més de 20 por 38 150 65
36 A,B,CS,D,D | diferentes a los 1-1/2 incl. incl.
SE bajos hidrégeno
Grado Y35 Mas de 1-1/2 | Méas de 38 por 65 225 110
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por 2-1/2 incl. | incl.
Mas de 2-1/2 Mas de 65 300 150
CALIFICACION DE ELECTRODOS
Tabla 4.13

Grupos de Calificacion de Electrodos ( Tabla 4.12) Cédigo D1.1 AWS — 2010

Designacion de Grupo Clasificacion del Electrodo
F4 EXX15,EXX16,EXX18,EXX48,EXX15-X,EXX16-
— X,EXX18-X =
E3 EXX10,EXX11,EXX10-X,EXX11-X
F2 EXX12,EXX13,EXX14,EXX13-X
F1 EXX20,EXX24,EXX27,EXX28,EXX20-X,EXX27-X

CAMBIOS EN LAS VARIABLES ESENCIALES DEL PQR ( REGISTRO DE

CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO)

Tabla 4.5 Cambios de Variables Esenciales PQR Requiriendo Recalificacion WPS para SMAW ( ver

4.8.1) Cddigo D1.1 AWS - 2010

Cambios en variables esenciales del PQR que requieren Recalificacion Proceso
SMAW

Metal de Aportacion

1. Incremento en la clasificacion de resistencia del metal de aporte X

2. Cambio de electrodo SMAW de bajo hidrégeno a electrodo que no es de bajo hidrégeno X

3. Cambio de una clasificacion de electrodo o clasificacion fundente — electrodo a cualquier

otra clasificacion

4. Cambio a una clasificacion de electrodo o clasificacion fundente — electrodo no cubierta por : AWS A5.10

Ab.5

5. Adicién o supresion del metal de aporte

6. Cambio de alimentacidn con alambre frio a caliente o viceversa

7. Agregado o quita de metal de aporte suplementario en polvo o granulado o trozos de alambre

8. Incremento de metal de aporte suplementario en polvo o granulado o trozos de alambre

9. Si el contenido de ale antes del metal de soldadura depende en gran medida del metal de

aporte suplementario en polvo , cualquier cambio en la WPS que da como resultado un metal

de soldadura depositado cuyos elementos de aleacion no satisfacen los requerimientos de

composicién quimica de la WPS

10. Cambio en el didmetro nominal del electrodo por : >1/327 (0.8

mm) incremento

11. Cambio en el nimero de electrodo por :

Pardmetros de Proceso :

12. Cambio en la corriente de soldadura o amperaje (A) para cada diametro usado por : Aun valor no
recomendado

por el fabricante

13. Cambio en el tipo de corriente ( ca a cc) o polaridad ( electrodo positivo o negativo para X

corriente cc )

14. Cambio en el modo de transferencia :

15. Cambio en la salida de VC a CC ( voltaje constante a corriente constante )

16. Cambio en el voltaje para cada didmetro usado:
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17. Un incremento o disminucién en la velocidad de alimentacién de alambre para cada
didmetro del electrodo ( si no esta controlado por amperaje ) por :

Pardmetros Eléctricos ( Cont.)

18. Cambio en la velocidad de avance por : |

Gas de Proteccion

19. Cambio en el gas de proteccién de un Gnico gas a cualquier otro o una mezcla de gases, 0 en
la composicion porcentual nominal especificada de una mezcla de gas o ningln gas

20. Cambio en el caudal o flujo total del gas :

21. Cambio a un gas de proteccién no contemplado por :

Parametros SAW

22. Cambio > 10% o 1/8 pulg. ( 3mm) , cualquier sea mayor , en el espacio longitudinal de los
arcos.

23. Cambio > 10% o 1/8 pulg. ( 3mm) , cualquier sea mayor , en el espacio lateral de los arcos.

24. Incremento o disminucion mayor que 10° en la orientacién angular de cualquier electrodo
paralelo

25. Para SAW mecanizado o automatizado , un incremento o disminucién mayor que 3° en el
angulo del electrodo

26. Para SAW mecanizado o automatizado , un incremento o disminucion mayor que 5°
normales a la direccién del avance

General

27. Cambio en la posicion , no calificada por la tabla 4.1 X
28. Cambio en diametro , 0 espesor, 0 ambos, no calificados por la tabla 4.2 X
29. Cambio en el metal base o combinacion de metales base , no listados en el o calificados por X
la tabla 4.8

30. Soldadura Vertical : Para cualquier cambio en la progresion de la pasada, de ascendente a X
descendente y viceversa

General ( Cont.)

31. Cambio en el tipo de canal ( e.g canal simple a canal doble V) . Excepto la calificacion de

cualquier soldadura de canal PJP que califica para cualquier detalle de canal que cumpla con X
los requerimientos de 3.12 0 3.13

32. Cambio de una junta con canal a una de canal cuadrado y viceversa X
33. Cambio excediendo las tolerancias de 3.12 , 3.13, 3.13.5, 5.22.4.1, 5.22.4.2 que incluyan :

a) Disminucion en el Angulo del bisel X
b) Disminucion en la abertura de raiz

c) Incremento en el talén o cara de la raiz

34. La omisién , pero no la inclusion , de respaldo o saneando de raiz X

35. Disminucion de la temperatura de precalentamiento :

> 25° F (15°C)

36. Disminucién de la temperatura entre pasadas (interpase)

> 25° F (15°C)

37. Adicion o supresién de tratamiento término posterior a la soldadura.

X

Tabla 4.6 Cambios de Variables Esenciales Suplementarios en el PQR para Aplicaciones de Ensayo CVN
gue Requieren Recalificacion para SMAW , SAW, GMAW, FCAW y GTAW ( ver 4.23) Codigo D1.1

AWS - 2010

Variables | SMAW
Metal de Base
1. Cambio en Numero de Grupo X
2. El espesor minimo cualificado es T 05/8 pulg. (16mm) , cualquier sea menor , excepto si T es

. LN\ . X
menor que ¥ pulg(6mm), entonces el espesor minimo cualificado es 1/8 pulg. (3mm)
Metal de Aporte
3. Un cambio en la clasificacion de AWS A5.X o a una clasificacién del metal de aporte o X
soldadura no cubierto en ninguna especificacion A5.X
4. Un cambio en la clasificacion de Alambre/Fundente , o un cambio en el electrodo o en el
nombre del fundente cuando no son clasificados por una especificacion AWS, o a una escoria
molida
5. Un cambio en el fabricante , nombre de la marca hecha por el fabricante o tipo de electrodo
Posicién
6. Un cambio de posicién a vertical ascendente. Una ensayo de posicién 3G vertical ascendente | X
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cualifica para todas las posicion y vertical descendente |

Temperatura de Precalentamiento /Interpase

7. Un aumento de més de 100° F(56°C) en la maxima temperatura de precalentamiento o
interpase cualifica

Tratamiento Térmico Post Soldadura

8. Un cambio en la temperatura PWHT o/y en los rangos de tiempo. El ensayo PQR debe ser
sujeta al 80% a los tiempos agregados en temperatura. EI PWHT total en temperatura puede ser
aplicado en un ciclo de calentamiento.

Caracteristicas Eléctricas

9. Un aumento de la entrada de calor o en el volumen del metal de soldadura depositado por
unidad de longitud de la soldadura , sobre el calificado , excepto cuando se aplica un
tratamiento térmico de afinamiento de gano auténtico después de la soldadura. ElI aumento
puede ser medido por cualquier de las siguientes formas :

a) Entrada Calorica (J/pulg.) = Voltios x Amperios x 60 / Velocidad de Avance ( pulg./min)

b) Volumen de Metal de Soldadura — Un aumento en el tamafio del cordén , o un descenso en la
longitud del cordén de soldadura por unidad de longitud del electrodo.

Otras Variables

10. En la posicidn vertical, un cambio de recto ha oscilado

11. Cambio de multipaso por lado a paso individual por lados

12. Un cambio excediendo el +/- 20% en variables de oscilacion para soldaduras mecanizadas y
automaticas

Tabla 4.12 Cambios en las VVariables Esenciales de Calificaciéon de Habilidad de Personal de Soldadura

que Requieren Recalificacion ( ver 4.23) Cédigo D1.1 AWS - 2010

Cambios en las variables esenciales del WPQR que requieren Personal de Soldadura

Recalificacion 4.11 Soldadores | Operadores Soldadores
Punteadores

1. A un proceso no calificado ( soldadura por arco eléctrico con X X X

proteccion gaseosa modo de transferencia corto circuito,

GMAW-S es considerado un proceso separado)

2. A un electrodo de soldadura manual con electrodo revestido ( X X

SMAW) con numero F ( tabla 4.12) superior al correspondiente

al RCHS.

3. A una posicion no calificada X X X

4. A un diametro o espesor no calificados. X X

5. A una progresion de soldadura vertical no calificada ( X

ascendente o descendente)

6. La omisidn de refuerzo ( si se usa en el ensayo de RCHS) X X

7. A electrodos maltiples (si se usé un Unico electrodo en el X

ensayo de RCHS) pero no en el caso inverso.
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POSICION : Se debe soldar: plana, horizontal y vertical (ascendente), por tal motivo, la Tabla 4.10 indica que se puede calificar en posicion 3G

para que cubra todas las posiciones que se va a trabajar.

RESPALDO : Como la variable esencial indica que el retirarlo significaria calificar nuevamente, usaremos una plancha de respaldo que cubrir

la necesidad de soldar por ambos lados o con un material de respaldo.

Tabla 4.10 Calificacién de Soldador y Operador — Posiciones de Soldaduras para la Produccion . Calificadas por ensayos en Placa , Tubo y Tubo de

Seleccién Rectangular (ver 4.19.1)

Ensayo de Soldadores de Chapa Soldadura de Cario o Tubo Calificado Soldadura de Tubo de Seccién
Calificacion Calificada para produccién para proteccion Rectangular Calificada para Proteccion
_ _ _ Bisela Tope | Cioel 17 Y= K- " Bisel T-, Y-, K-
Tipo de . Bisel Bisel : : . Bisel a Tope :
Posiciones Filete Filete Filete
Soldadura CJpP PJP CIp pJp cip | pip
CJP PJP CJP PJP
1G F F F,H P P P P P F 3 F.H
2G F.H F.H F,H F.H F.H F.H F.H F.H F.H F.H F.H
3G FHY | FHYV FH,V FHY | FHYV FHY | FHYV F,HV F,H,V FHYV | FHYV
Bisel
4G F,OH F,OH FHOH |FOH |F OH F,OH | F, H,OH | F,OH F, OH F, OH | F,H,OH
- 3G + 4G | Todas | Todas Todas Todas | Todas Todas | Todas Todas Todas Todas | Todas
& 1F P P P
o
2F F.H F.H F.H
Filete 3F FHV FHV FH,V
4F F,H,OH F,H,OH F,H,OH
3F +4F Todas Todas Todas
Botén / Canal Califican para soldaduras de Tapén de Ojal. Sold con las Posiciones ensayadas.
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DIMENSIONES PARA LA CALIFICACION

El rango de espesores y diametro calificado de soldadura de produccion para los cuales un
soldador u operador de soldadura esta calificado , por lo cual en este calificacion de 3G se
empleara el tipo y numero de probetas que deben ser ensayadas para calificar un WPS (
Especificaciones del procedimiento de soldadura ).

Tabla 4.11 Calificacién de Soldadores y Operador — NUmero y Tipo de muestras de ensayo y Rango
de Espesor de Didmetro Calificado ( Dimensiones en Milimetros) ver 4.19.2.1 Cédigo D1.1 AWS —

2010
ENSAYO EN CHAPA NUMEROS DE PROBETA DIMENSIONES
CALIFICADAS
Soldaduras en Canal o en Tap6n para Espesor Nominal de
la produccion Chapa , Cafio 0
Doblad | Doblad | Doblad Tubo Calificado,
ode o de 0 Macrog pulg.
Espesor Cara ( Raiz( | Lateral rafia
Tipo de ensayo de Nominal de Fig. Fig. ( Fig.
Soldadura ( Figuras Chapa de 4.12 4.12 4.13) Min. Max.
Aplicables) ensayo ,
T,pulg
Canal (Fig.4.310 10 1 1 (Nota 3 20 méx.
4.32) C)
Canal (Fig.4.210
4.22) 10<T<25 2 3 2T max.
Canal (Fig.4.210 25 0 mas 2 3 llimitado
4.22)
Tapodn ( Fig. 4.38) 10 2 3 llimitado
[ésm'l
1 2 mm
’;5355133 EAETERAL [259:3%1 ~MUESTRA DE
- PLEGADO LATERAL
. _DIRECCION
\ DEL LAMINADO
1 pulg. OPCIONAL
[26 mm)

B

5 pulg. [125 mm] MIN,

Fig. 4.21 Placa de Ensayo para Espesor Ilimitado — Calificacién de Soldadores ( Ver 4.24.1) Cédigo D1.1
AWS - 2010
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PROCEDIMIENTO CALIFIFCADO

Se usara un procedimiento pre calificado (pre-WPS). Este documento tiene que estar escrito y
lleno con todas las variables esenciales del procedimiento, para que cuando el soldador lea,
entienda que es lo que debe hacer.

Tabla 3.7 Requerimientos de WPS Precalificado ( ver 3.7)

Variable Posicién Tipo de SMAW
Soldadura
Filete 5/6 pulg. (8.0 mm)
Plana de Canal Y, pulg. (6.4 mm)
Pase de raiz 3/16 pulg. (4.8 mm)
Maximo Diametro Filete Y4 pulg. (4.8 mm)
de Electrodo Horizontal o carml 3/16 pulg. (4.8 mm)
Vertical Todas 3/16 pulg. (4.8 mm)
Sobrecabeza Todas 3/16 pulg. (4.8 mm)
Todas Filete Entre en el rango de
Soldadura de operacién recomendado por
canal con pase el fabricante del metal de
de raiz con aporte
separacion
Soldadura de
canal con pase
Maxima Corriente de raiz ysin
Todas separacién
Pases de relleno
en soldadura de
soldadura
Pases de
cobertura en
soldadura de
canal
Plana 3/8 pulg. (10 mm)
- Horizontal 5/16 pulg. (8mm)
Maximo espesor - Todas -
de Pase de Raiz Vertical /2 pulg. (12mm)
Sobrecabeza 5/16 pulg. (8mm)
Maximo espesor 3/16 pulg. (5mm)
de Pase de Todas Todas
Relleno
Plana 3/8 pulg. (10 mm)
Méximo tamafio Horizontal 5/16 pulg. (8mm)
1
simple ( Unico) 5/16 pulg. (8mm)
Sobrecabeza
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8. Actividades

VERSION DEL PROCESO: PMCS

NOMBRE
DEL PREPARACION DE MATERIAL PARA CALIFICACION DE SOLDADURA
PROCESO:
PASOS A
SEGUIR RESPONSABLE TAREA/ACTIVIDAD
1 Esmerilar todas las cascarillas laminadas en caliente, al frente del bisel
' y al reverso del bisel de la plancha de ensayo.
Esmerilar toda la oxidacion sobre el bisel del metal desnudo, para
2. Soldador . . . . . .
(Welder) luego re inspeccionar el_angulo dql bisel para el gngulo apropiado
3 Esmerilar toda la cascarilla en caliente de la pletina de respaldo hasta el
' metal limpio.
4 Inspector de El inspector inspeccionara la preparacion antes de ensamblar las piezas
’ Soldadura (Welding | de ensayo.
5 Inspector) Después que se complete el ensamblaje del cupon el inspector revisara
' todas las especificaciones del ensamblaje.
6 Soldador El cupon de ensayo serd ubicado en la posicion fija y serd marcado en
' (Welder) la posicién con un marcador.
Inspector de Inspeccionar la abertura de la raiz.
7 Soldadura
' (Welding
Inspector )
Seleccionar la temperaturas requeridas, para un acero ASMT A 36.
Las cuales deberan ser las siguientes:
Soldador = Cuando las temperaturas del metal base esté por debajo de
8. (Welder) 32°C, el metal base debera ser precalentado a un minimo de
72°C y la minima temperatura entre pases debera mantenerse
durante la soldadura.
Soldador Pre- Inspeccion de las Planchas Biseladas de Ensayos , fijando el
9 (Welder) cupdn en el posicionado y marcandolo en varios lugares para
' asegurarse que no sea movido durante la soldadura o limpieza.
VERSION DEL PROCESO: ACS
NOMBRE
DEL APROBAR LA CERTIFICACION DE SOLDADURA
PROCESO:
PASOS A
SEGUIR RESPONSABLE TAREA/ACTIVIDAD
Al iniciar el pase de raiz se debe observar la fusion de los bordes del
1 bisel y el centro de la platina de respaldo.
' » Seusa la técnica de lado a lado 0 més conocida ( vaivén)
Soldador
2. (Welder) Para empalmar los cordones se debe esmerilar a %2 , para esto se
debe tener en cuenta el espesor del primer cordén a lo largo de todo
el cordon.
3. Soldador Se deja enfriar la plancha para poder realizar la inspeccion
(Welder)
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4. Inspector de En la inspeccién se debe wverificar la fusion , penetracion
Soldadura (Welding | socavacion y los poros.
Inspector

5. Esmerilar ligeramente corrigiendo en las imperfecciones de los
empalmes o protuberancias.

Rellenar el material con una intensidad de corriente poco superior a

6. la inicial para fundir las imperfecciones , tomando en cuenta las
pausas en los extremos para evitar socavacion.

7 Verificar el relleno para que esté ligeramente por debajo de la

' superficie de la plancha para facilitar el acabado.
Para el acabado se deben realizar movimientos de lado a lado (

8. vaivén) rellenando la zona y evitando la socavacion ( agrietamiento
de la muestra durante el ensayo de doblez)

9. Preparar los cupones para el ensayo destructivo del ensayo de
doblez.

10. Marcar y cortar el cupon de ensayo

11. Se marca el centro de la plancha con una tiza , para luego colocar
otra marca de 1” por encima y por debajo del centro de la plancha
para poder hacer las dos marcar de 1-1/2  estas son para el ensayo
de dobles (una de cara y otra de raiz )

= Para trazar la muestra se necesita una escuadra.
12. Soldador Para cada muestra se marcara la muestra con las iniciales del
(Welder) soldador, la posicion ( 3G en este caso ) ,el tipo de doblez ( R =
muestra de raiz y F = muestra de cara ) antes del corte de la
muestra.

13. Una vez marcado se cortara la muestra con una sierra cuidando que
el corte sea paralelo.

14, Los extremos de la plancha son rechazados.

15. Se esmerilara la zona del reverso donde penetr6 la soldadura del
primer pase, tomando en cuenta que el esmerilado no valla més del
espesor de la pletina de respaldo.

16. Se saca la pletina colocando en la prensa para golpear la pletina de
respaldo con un martillo y cincel.

17. Se esmerila la soldadura restante cuidando las marcas del esmerilado
verificando que estas sean paralelas a la longitud de la muestra.

18. Para poder esmerilar la cara y raiz de la soldadura se marcara con un
centro punto el centro de la soldadura por un costado de la muestra.

19. Se tendréd dos muestras para el ensayo de doblez , la primera serd un
dobles de cara y la segunda un doblez de raiz.

20. Doblez de raiz colocando la muestra en la maquina de doblez con la
raiz hacia abajo.

21. Doblez de cara colocando la muestra en la maquina de doblez con la
cara hacia abajo.

22. Inspector de | Calificacion del soldador .- Verificar los doblez de raiz y de cara.

Soldadura Documento :
(Welding = Registro de calificacion de habilidades del soldador ( RCHS
Inspector )

Fuente :

http://www.academia.edu/8675108/Calificacion_Paso_a Paso_del Soldador_con_el Proceso SMAW _Posicion_
3G_Ascendente_Segun_D1.1 AWS - 2010

182




Anexo 5 . Estadisticas

R T T T W T T T T YT R —YE = T =¥ R T T
ACCIDENTES CALIFICADDS POR CONSECUENCIA ¥ RAMA DE ACTIVIDAD 2014

Fuente: SRGP
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Fuente: SRGP

ENFERMEDADES PROFESIONALES CALIFICADAS POR PROVINCIA Y MES - 2014

PROVINCIA ENE-2014 FEB-2014 abr-14 ABR-2014 MAY-2014 JUN-2014 JuL-2014 ABO-2014 SEP-2014 ocCT-2014 NOV-2014 DIC-2014 Total
Azuay 1 1 1 1 4
Bolivar 1 1 2
Cofiar [
Carchi [ 1
Chimberaze 1 1
Cotopaxi 1 3 4 2 4 4 1 9 2 5 36
El Cro [ 2 3
Esmeraidas ]
Gal4pages 1 1 2
Guayas 7 3 1 2 1 5 2 4 1 26
Imbabura [ 2 [ B [ 1 1 ]
Loia [ B 3
Los Flics 1 1
Wanabi [
Wiorona Sartiag 0
Napo 0
Orellana 1 1 1 3 6
Pastaza 1 1
Pichincha 19 B 77 5 E 34 3 B 77 19 T 3 245
Sants Elana [
Sario Domingo de los Tsdchilas 7 1 3
Sucumbios 1 1 2 1 4 2 2 3
Turgurahua 5 1 1 3 0
Zarmora Chinchips [ [ B [ 5
Total 29 36 23 E] 21 49 4 28 32 30 23 51 372
% cumplimiento mensual 7.80% 9.60% 6.10% 2.42% 5.65% BI% .02% 7.53% 8.60% 8.06% 6.18% B.% 100.00%
i::;;‘*rme"'u ez pechalney 0.00% 2414 -36.11% -60.87% 133.33% 133.33% -16.33% AT 1.29% -6.25% -23.33% 12174%
Fuente: SAEF, 2014

Fuente: SRGP
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PROVINCIA ENE-2015 feb 15 mar-15 abr-15 MAY-2015 JUN-2015 JUL-2015 AGD2015 | SEP2015 | DCT2015 | NOV-2015 DIC-2015 Tatal E

Azuay 1 1 2]
Bolivar 2 1 il
Cafiar 1 1 E |
Carchi 1 1 E |
Chirmb 2 E |

Cotopax 3 3 2 9 s s 1 2 ] 34
ElCro 1 1 1 il
Esmerald. 2 E |
Galapag o
Guayas 2 1 1 3 5 2 ) 3 1 2| EYL |

Irmbabur 1 1 s 1 1 1 2 2]
Loja 1 1 EI
Los Flios [0 |
Marahi 1 3 L |
Marana Santiag: o

Map 1 1 2]
Crellana 3 1 1 z ?I
Past, 1 1 E |
Pichincha 33 20| 28] 16) 26| 24] 18] 20 24] 57| 8 El 325
Santa Elena 1 D |

Santo Domingo de los Tsichilas 1 1 2]
Socumbios 1 4 1 2 1 1 1 1 1 13"
2 1 1 2 1 1 E |
[ |
45 ES) L] Fil 52 43 35 26 41 65 24 39 453l
10,0232 T893 F A1 4.58% T1.33% 9.37% 7.63% 5.66% 8.93% 14162 5.23% 8507 100. ﬂﬂZl

0.00% -28.26% 2.03% -38.24% 147.62% 17.31% -18.60% 25.71% 57.69% 58.54% -63.08% 62.50%

Fuente: SHGF, corte al 31122015

Fuente: SRGP

ANEXO 6

Tabla de Identificacion de los Riesgos

Actividad de Trabajo:

Imagen:

Proceso:

Actividades a Realizar :

Duracién de la tarea:

N° de Trabajadores

Equipo :

Herramientas :

Sustancias o productos :

Medios mecénicos de carga :

Riesgos

Mecanicos:

Fisicos:

Quimicos:

Biol6gicos

Ergondémicos:

EPPs:

Psicosociales:

Conocimiento de los

trabajadores a los riesgos a
los cuales estan expuestos :

Si

No

Observaciones :

185



Bibliografia

No249, R. 0. (10 de 1 de 2008). REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD PARA LA CONSTRUCCION Y
OBRAS PUBLICAS . Obtenido de http://www.trabajo.gob.ec/wp-
content/uploads/downloads/2012/12/Reglamento-de-Seguridad-y-Salud-para-la-Construccién-
y-Obras-Publicas.pdf

Cordero, L. F. (1986). Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo. Decreto Ejecutivo 2393.

Andina, C. (2005). Instrumento Andino-Decisién 584. Dezain Grafic E.I.R.L.

Andina, S. G. (2005). Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo
Resolucién 957. Dezain Grafic E.I.LR.L.

IESS. (2016). REGLAMENTO DEL SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO - Resolucién C.D.
513.

SOCIAL, M. D. (1978). Reglamento para el Funcionamiento de los Servicios Médicos de Empresas.
Nacional, A. (16-dic-2005). Cédigo del Trabajo. Quito.
EMPLEO, M. D. (2008). Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccion y Obras Publicas.

749.1, A. (2012). Seguridad de los procesos de soldadura , corte y afines. Obtenido de
https://pubs.aws.org/Download_PDFS/749.1-2012-PV.pdf

ILO. (2015). TENDENCIAS MUNDIALES SOBRE ACCIDENTES DEL TRABAJO Y ENFERMEDADES
PROFESIONALES. Obtenido de
http://www.ilo.org/legacy/english/osh/es/story_content/external_files/fs_st_1-ILO_5_es.pdf

INSHT. (s.f.). Higiene Industrial. Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline /EnciclopediaOIT/to
mo1/30.pdf

OIT. (2015). Investigacién de accidentes del trabajo y enfermedades profesionales. Obtenido de Guia
practica para inspectores del trabajo:
http://www.ilo.org/wcmsp5/groups/public/ @ed_dialogue/@lab_admin/documents/publication
/wcms_346717.pdf

Lizana, L. M. (2009). MANUAL PRACTICO PARA LA INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES
LABORALES. Madrid: FC EDITORIAL.

NTP.494. (1998). Soldadura eléctrica al arco: normas de seguridad. Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/401
a500/ntp_494.pdf

NTP.495. (1998). Soldadura oxiacetilénica y oxicorte: normas de seguridad. Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/401
a500/ntp_495.pdf

NTP.330. (1999). Sistema simplificado de evaluacién de riesgos de accidente . Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/301
a400/ntp_330.pdf

186



SRT. (2006). El ruido en el ambiente laboral. Obtenido de
http://www.srt.gob.ar/images/pdf/Rs85-12_Protocolo_Ruido_Guia_Practica.pdf

Sabina Asencio-Cuesta, ]. B.-C.-M. (2012). Evaluacién Ergonémica de puestos de trabajo . Paraninfo

Gatica, P. V. (Marzo de 2014). HSEC. Obtenido de
http://www.emb.cl/hsec/articulo.mvc?xid=357&edi=16&xit=la-industria-textil-y-sus-riesgos

Carrillo, D. (Junio de 2010). Diagnédstico del Sector Textil y de la Confeccién. Obtenido de
http://www.uasb.edu.ec/UserFiles/381/File/ TEXTIL.pdf

Trabajo, 0. L. (2003). La Seguridad en Cifras . Obtenido de
https://www.ilo.org/legacy/english/protection/safework/worldday/report_esp.pdf

Sagala, M. D. (Octubre de 2007). Trastornos musculo-esqueléticos de origen laboral. Obtenido de
https://www.navarra.es/NR/rdonlyres/76DF548D-769E-4DBF-A18E-
8419F3A9A5FB/145886/TrastornosME.pdf

Caraballo-Arias, D. Y. (2013). Temas de epidemiologia y salud ptiblica. Obtenido de Epidemiologia
de los trastornos musculo-esqueléticos de origen ocupacional:
http://www.mundocupacional.com/descargas/articulos/Epidemiologia_trastornos_musculoesqu
eleticos_origen_%?20ocupacional.pdf

INSHT. (s.f). Industria de productos textiles . Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/EnciclopediaOIT /to
mo3/89.pdf

TRABAJO, S. G. (s.f). DECRETO EJECUTIVO 2393. Obtenido de
http://www.utm.edu.ec/unidadriesgos/documentos/decreto2393.pdf

Integracién, M. d. (2012). Pro Ecuador. Obtenido de Instituto de promocién de exportaciones e
inversiones: http://www.proecuador.gob.ec/wp-
content/uploads/2013/11/PROEC_AS2012_TEXTILES.pdf

INSHT. (2002). Manual para la evaluacion y prevencion de riesgos ergonémicos y psicosociales en la
PYME. Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/Guias/Guias_Ev_Ries
gos/Manual_Eval_Riesgos_Pyme/evaluacionriesgospyme.pdf

INSHT. (2009). Manipulacién manual de cargas tablas de snook y ciriello. Norma 1SO 11228.
Obtenido de
http://www.insht.es/MusculoEsqueleticos/Contenidos/Formacion%20divulgacion/material%?20
didactico/SyC_IS0%2011228.pdf

Ergonomics, A. (2000). Fndamentos del Método. Obtenido de
http://cursa.ihmc.us/rid=1K0YZG08G-FLC2Z1-1Z4H/REBA.pdf

TRABAJO, S. G. (4 de Marzo de 2016). Obtenido de
file:///F:/Documentos%Z20Respaldo/Seguridad%20y%20Salud/NORMATIVA%Z20SSO /Resolucio
n-CD-513-marzo-4-2016.pdf

SOCIAL, L E. (2006). Obtenido de
http://www.utm.edu.ec/unidadriesgos/documentos/decision584.pdf

187



Cantu, L. A. (2013). Factores de riesgo de trastornos miisculo-esqueléticos crénicos laborales .
Obtenido de http://www.medigraphic.com/pdfs/medintmex/mim-2013/mim134f.pdf

Martin Barreno, A., de las Heras Merino, M., & Izquierdo Garcia, M. (2009). Exposicion laboral a
agentes fisicos. Obtenido de
http://www.cancerceroeneltrabajo.ccoo.es/comunes/recursos/99924 /pub44637_Exposicion_lab
oral_a_agentes_fisicos.pdf

Caraballo, D. Y. (2013). Temas de epidemiologia y salud publica . Obtenido de
http://www.mundocupacional.com/descargas/articulos/Epidemiologia_trastornos_musculoesqu
eleticos_origen_%20ocupacional.pdf

Gallegos, W. L. (2012). REVISION HISTORICA DE LA SALUD OCUPACIONAL Y LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL . Obtenido de http://bvs.sld.cu/revistas/rst/vol13_3_12 /rst07312.pdf

Rodrigo, P. (Diciembre de 2012). Ecuaciones de Empuje y Arrastre ACHS.

Guarinos, J. V. (2017). ASPECTOS FISICOS Y FISIOLOGICOS DEL RUIDO EN UNA INDUSTRIA
TABACALERA.

Carrera, M. P. (2008). Higiene y seguridad en la industria textil. Obtenido de
http://www.artisam.org/descargas/pdf/HIGIENE%20Y%20SEGURIDAD%20EN%20EL%20TRA
BAJO.pdf

Seguridad, A. C. (2012). Prevencién de riesgos en la idustria textil. Obtenido de
http://www.achs.cl/portalqa/trabajadores/Capacitacion/CentrodeFichas/Documents/prevencio
n-de-riesgos-en-la-industria-textil.pdf

ISTAS.OMS.empleo, M. d. (2008). REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD PARA LA CONSTRUCCION
Y OBRAS PUBLICAS.

188



