CAPITULO NI

IDENTIFICACION INICIAL DE PELIGROS

3.1 INTRODUCCION

El mecanizado de piezas es un conjunto de operaciones de corte con separacion o0 arranque
de material para alterar la forma y dimensiones de una pieza metélica, se trata de un
proceso de conformacion en frio y se encuentra en medio de las operaciones de moldeo,

estampacion, laminacion y pulido.

En el proceso mismo de pulido se emplea la destreza del trabajador junto con la utilizacion

de maquinaria que permitan dar forma, color y brillo a las diferentes piezas.

A continuacion un breve resumen del proceso: Una vez que las piezas han pasado por el
proceso de forja, tuberia y tubulares llega a la seccién pulido en donde por medio de la
electricidad, se deposita un metal sobre otro. Se hace dimanar una corriente eléctrica de las
placas sumergidas (anodos) hacia el objeto que se ha de galvanizar, a través de una
solucion de sales metalicas (electrélisis). Los anodos son del mismo metal que la

electrolisis y se disuelve en ella lentamente.

Los iones de metal son atraidos por los objetos que se galvanizan y se despojan aqui de sus
cargas eléctricas y se depositan sobre sus superficies. Plata, niquel, cobre y cinc son los

metales mas generalmente utilizados en este proceso.
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Figura 1 Flujo de procesos en la seccion de pulido
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GRIFERIA

Tabla 1 Identificacion inicial de riesgos F.V. Area andina s.a., seccion de pulido

PULIDO

PULIDO PIEZAS DE GRIFERIA SANITARIA

PULIDO DE PIEZAS

Recibir la orden de trabajo
(cantidad de productos
requerido). Recibir materia
prima (piezas) para
realizar la actividad.

Gatas
hidraulicas.
Contenedor
de piezas.
Llave de boca
60.

HOMBRES

MUJERES
PERSONAS CON DISCAPACIDAD

TERCERA EDAD
TOTAL TRABAJADORES POR
PUESTO DE TRABAJO

. Dispositivos
Preparar maquinas .
0] bios de cinta. antes de ”.‘.Eta"cf’sz ( .
pera (cam - . fijo. Mdviles) | Piezas de 1
rio de | empezar a pulir. realizar dé madera riferia 0 0({0|0]10
Cinta | actividades de pulir. pasar )F/’unzén -9 ’
las piezas. por la cinta. '
colocacion de poleas Poleas de
- - ' suelay de
Pulir la pieza. Entregar trapo
para mayor acapados. 0 Cortadora de
llevar almacenaje para que cinta
continué con el proceso. ;
Ganchos.
Gastas.
Gatas
Hidréulicas.
Contenedor
Recibir la orden de De Piezas.
trabajo (cantidad del Llave De
producto requerido). Boca 60.
Recibir materia prima. Dispositivos
Opera | Preparar pafio de piezas. Metalicos. (
rio de | Pasar pafio por piezas. Fijo. Moviles) | Pasta
Pafo/ | Entregar para mayor Y De Madera. | Colorada. 2
Opera | acabados pafio brillo. Punzén. Pafio. | cilindro 5 0(0(0]|22
rio | Almacenar para que Ganchos. GLP de
Pafio | continué el proceso. Gatas. 45kg.
brillo | Fabricacidn de pasta Bandejas.
colorada ( a través de Pallets.
fundicién y mezcla de Tableros. .
materiales que se dejan Moldes De
enfriar en moldes). Metal.
Mechero
Industrial. .
Navaja.
Entregar orden de trabajo
(cantidad del producto
Jefe | requerido). Verificar Computador Pastas
de | cantidad y acabado segun Termpinales " | blancasy 3/0(0|0| 3
Grupo | ordenes de produccion. coloradas.

Organizar tareas de control
de tiempo. Coordinar




entrega de materiales para
almacenaje o entregar o
otros puestos de trabajo
segun acabado.

Limpiar extractores de las
maquinas pafio. Desalojar
el agua del tanque de
magquina pafio. Depositar
los residuos en bolsones.

Opera Maqliinas de pz_iﬁo retirar | Manguera
fio de el pafio ydepos!tar en palas,_escoba,
Limpi ba§urero_. Maqumiis de carretillas, N/A
eza | P20 retirar el pafio y IIave_ boca 60,
depositar en basurero. cernidora.
Limpiar extractores de
maquinas de cinta. Cernir
el polvillo de las pulidora
de cinta. Barrido de toda
la seccion.
Recibir la orden de trabajo GathhOS’
(cantidad del producto ﬁ? derlZuIicas
requerido). Recibir materia magquina de’
prima. Escoger piezas que : :
Opera requiere este acab_ado. E:Jg:g cti)gjna:s,
rio de Preparar la maguina Ilave boca 60
Rayad ajustando y regulando. franelas "I N/A
o Rayo de piezas. Pasar cepillo de
cepillo en pieza. Pasar antique
estropajo en pieza. '
Transporta a cromado o guantes de
almacenaje segun lo tela, gatas,
requerido. recipiente,
tablero.
Transportar piezas y
gancheras. Revisar y
Carga montar las piezas en las Gancheras,
Laton gancheras. Ingresar_llos playo, N/A
datos de la produccion. computador.
Transportar piezas pulidas
a mesa de carga.
Preparar bafios de limpieza Méquina Sustancias
\% y activacion. Limpiar la Cromadora desengrasan
'<T: riel cromadora. Controlar franela " |tesy
_| los pardmetros de los termc')n%etro sustancias
8 bafios. Colgar y descargar H metro ' | &cidas en
< o las gancheras con piezas. pancheraé polvo,
= a) Desca | Regular la intensidad de la g tificadc;r de diesel,
8 g rga | corriente en el rectificador. (r:z?ri ente niquel,
© o croma | Adicionar quimicos y medidas He cromo,
% dora | abrillantadores en los volumen sustancias
desengrases y bafios de manémeiro desengrasan
Niquel y registrar. Revisar coche " |tesen
los filtros de los bafios y conter’ledor de polvo,
transportar los sucios. - desengrasan
Cambiar activador de prezas, tachos te liquido,
. metalicos. .
Niquel. aditivos.
Transportar piezas Mesa, tachos
8 8 Carga plésticas y bastidores solos | plasticos,
<O -, | y cargados con piezas. bastidores,
=5 In8|><|d Colocar piezas en el porta NIA
8 i aples bastidor. Ingresar los datos | bastidores,
Oa de produccion. computador




Mordentado

ACABADO ORO

ACABADO PLATA ANTIGUA

Termémetro, |y amoniaco,
Controlar los pardmetros | pH metro, acido
de arranque del proceso calentadores | sulfrico,
(mordentado , niquel eléctricos, acido
Proces quimico). Transportar cronometro, | crémico,
o bastidores cargados con cubas de bisulfito de
Parte piezas. Inmersion de hierro con sodio,
.. | bastidores en cubas por revestimiento | Macuplex
Quimi
ca tiempos controlados en de plomo, 9338/ D-34
cada una de ellas. cubas de /
Enjuagado de bastidores polipropileno, | 9369/J60/J6
en cada cambio de piezas de 1/J64,
inmersion de cubas. griferia, amoniaco,
bastidores. acido
clorhidrico.
Gancheras,
Transportar las gancheras, p:;;ﬁias
bastidores. Colocar piezas P !
Carga en las gancheras. Rociar mesa,
Electr las piegas Colgér las rociador, N/A
olitica gancheras en el porta moarrt]guera,
gancheras. P
gancheras,
bastidores.
Cuba de
polipropileno, Macuplex P,
cuba de L
Transportar las gancheras. | . . acido
Inmersion y enjuague de inoxidable, sulflrico
Trans y enjuag calentador '
orte las gancheras en las cubas eléctrico sulfato de
CF:)obre controlando el tiempo en ma uina’ cobre,
Acido cada una de ellas. Colgar cro?na dora anodos de
las gancheras en el porta ancheras ' cobre
gancheras. giezas de ' fosforado,
griferia, porta Metex 3108.
gancheras.
Mesa de carga
. ancheras
Transportar piezas y g '
gancheras. Montar las ?;Cnhc:eras, 2/I3elte>S<kPZS
piezas en las gancheras. [ - '
Sacudir las gancheras metalico, aC|d9 .
Acaba INMersion v eniua ue‘de playo, sulfurico,
dos - las anche?las eJn Iags cubas magquina solucion
Proces g . cromadora, bafio de oro,
0 0ro controlando el tiempo en cuba de adiitivos
cada una de ellas. inoxidable bafio de oro
Transportar el coche con cronometré acua des '
las gancheras. Descargar coche ortay ic?niza da
las piezas de las gancheras P '
gancheras,
horno.
Mesa Metex PS-
Transportar piezas y gancheras, Sgi%j’OSkz’
gancheras. Montar las tacho sulfirico
piezas en las gancheras. metalico, cloruro d’e
Sacudir las gancheras. tablero, o
Acaba Inmersion y enjuague de maguina estario,
dos - y enjuag q cloruro de
las gancheras en las cubas | cromadora, .
Proces . niquel,
controlando el tiempo en cronometro, 1
o PAN aditivos
cada una de ellas. cuba, funda bafio de
Transportar el coche con de PVC, niquel
las gancheras. Descargar coche porta neq fo. aqua
las piezas de las gancheras | gancheras, deg »ag
horno, playo.

ionizada.




Metex PS-

. Mesa,
Transportar piezas y ancheras 631, SK2,
gancheras. Montar las ?acho ' acido
Z piezas en las gancheras. metalico sulfurico,
X Acaba | Sacudir las gancheras. tablero. cloruro de
E dos Inmersion y enjuague de ma uin’a niquel,
14 < Proces las gancheras en las cubas cro(r]na dora cloruro de 1
1 8 o controlando el tiempo en cronometrc’) estafio,
< ATK cada una de ellas. cuba coche’ aditivos
2 Transportar el coche con porta’ bafio de
&) las gancheras. Descargar gancheras niquel
las piezas de las gancheras horno pla’yo negro, agua
y transportarlas en tachos. coche’ " | des
) ionizada.
Caldero de
agua, baldes,
termometro,
pH metro,
* mesa,
8 capuchones
s plasticos
@ gy If
IS Perfor atornillador Sy ato de
- - niquel,
@ ador R neumatico,
N - de Encender la maquinaria. tachos cloruro de
14 s g cabeza Revisar y controlar los l4sticos niquel,
5 § S s parametros de las cubas. Eambor d’e la acido 2
2 £ iozas | Armar y desarmar las niqueladora. | Porico.
[ , .
o & f’neté" cabezas y transportarlas. mg uina &nodos de
[5) ’
S aq niquel,
o cas niqueladora, aoua
o .
I bombas de 9
£ recirculacion,
& rectificador de
corriente,
centrifuga,
tacho
metalico.
. - Gancheras,
) Descargar y revisar piezas. dispositivos
5 Colocar las piezas en las soplete !
14 8 e} Cortad gancheras, dispositivos. isptola’ ara Pintura
S« S Sopletear las impurezas. P! P electrostatic 1
3 o = or inturaen
=R 2 Transportar y colgar las P a en polvo.
= 25 © olvo, porta
8 % gancheras. Descargar y panch,eFr)o
§'§ é transportar las piezas. ?ach 0s. '
Horno
LS =} Elaborar gancheras. Dar X
14 P = S Dobla S taladro Humos de
4 58 4 = dor mantenimiento a las unzc')r{ soldadura
: o § 8 mismas Esmerill I
b T O
. . - Llaves
é Revisar piezas de plastico hexagonales
=} cromadas. Limpiar la Lo .
o S S . P Ilaves mixtas, | Piezas
14 S8 s Ensam | maquina. Colocar las molino plésticas 3
5 =) g s L blador | piezas pléasticas en la tachos ae cromadas
S8« S magquina. Transporte de lastico '
é’ g mas piezas molidas. ﬁwontacérgas
o > :
TOTAL 65

Elaborado por: Oscar Tapia C.
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CargaInoyidables

135
Proceso Parte
Guimica
CROMADD a
PLASTICOS o
=y
136 5
B | CargaBlestrolii
7 E arga Electrolitica
Transporte Caobre
Bicida
138
]
g
o .
= ACAEADD 0RO Acabados - Proceso
o Oro
138
ACABEADO !_:'LP.TP. Brabados - Proceszo
140 ANTIGUA PAl
ACAEADD Acabados - Proceso
AMNTIKEM ATE
141
2
g
F'erh:uradp de W | Perforador de cabezas
abezas piezas 5 . o
. z piezas metalicas
metalicas B
o
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i

Operario cartadar
de varilla para
gancheras

Coartado

Cortador

14

Operario doblador
de varilla para
gancheras

Ooblado

Ooblador

145

Operario colocadar
de varilla en
qanchos

Colocado

Ensamblador

Elaborado por: Oscar Tapia C.

10




Tabla 2 Método triple criterio — PGV cualificacion o estimacidn cualitativa del riesgo

PROBABILIDAD
GRAVEDAD ESTIMACION
DE - VULNERABILIDAD
DEL DANO DEL RIESGO
OCURRENCIA
O g :E
o = 5 |8
Z Z S = Ll
= < |[o = Z =
Z Ia) T 0| S O Z
< m == ~ <
o e F E = (ZD ~ | @ E
< <_E < Ll = Z o % = © Ié)J e
- Q - - o 1] — > |l—= g o
< ] - zZ Z = D 9 m D < S
= @) a P S e | D @)
< < g €[ O 5
o s E 3|5 z %)
L w < < w = LLl
O o a = z o
5 ER |z
X S O
W z
1 2 3 1 2 3 1 2 3

Elaborado por: Oscar Tapia C.

Tabla 3 Resultados de la identificacion inicial de riesgos

Estimacion del Riesgo TOTA
IMPORTAN % L PORCENTA
TE ° JE TOTAL
. . 3,7 15 15 0
Operario de Cinta 10 % 4 % 4 % 18 o
Operario de Pafio/ 3,7 1,5 L5 7%
Operario Pafio brillo 10 % 4 % 4 % 18
3,7 11 0,7 0
Jefe de Grupo 10 % 3 % 2 % 15 6%
. — 3,7 1,5 15 0
Operario de Limpieza 10 % 4 % 4 % 18 %
- 3,7 1,5 15 0,
Operario de Rayado 10 % 4 % 4 % 18 %
] 1,8 1,8 11 0
Carga Laton 5 % 5 % 3 % 13 %
1,8 2,6 04 0
Descarga cromadora 5 % 7 % 1 % 13 %
. 15 2,6 0,7 0
Carga Inoxidables 4 % 7 % 2 % 13 5%
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L. 1,8 2,2 0,7 o
Proceso Parte Quimica 5 % 6 % 2 % 13 5%
i, 1,5 2,2 1,1 o
Carga Electrolitica 4 % 6 % 3 % 13 5%
Transporte Cobre 1,8 2,2 0,7 50
Acido 5 % 6 % 2 % 13
Acabados - Proceso 15 2,2 1,1 506
Oro 4 % 6 % 3 % | 13 0
Acabados - Proceso 15 2,2 1,1 506
PAN 4 % 6 % 3 % 13
Acabados - Proceso 15 2,6 0,7 50
ATK 4 % 7 % 2 % 13
Perforador de cabezas 3,7 0,7 15 6%
piezas metalicas 10 % 2 % 4 % 16 0
4,4 0,4 18 9
Cortador 12 % 1 % 5 % 18 %
4,0 0,7 1,5 0
Doblador 11 % 5 % 4 % 17 6%
4,0 0,7 1,5 0
Ensamblador 11 % 2 % 4 % 17 6%
TOTAL | s | 82 N | o | o
TOTAL DE ESTIMACION DEL RIESGO
TOTA 0
PORCENTAJES 30% L 100%

Tabla 5 Estadistica general de la identificacion inicial de riesgos

Elaborado por: Oscar Tapia C.

Tabla 4 Total estimacién del riesgo

IMPORTANTE

Elaborado por: Oscar Tapia C.

ESTADISTICA GENERAL DE PELIGROS
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ESTADISTICAGENERAL DE RIESGOS

ESTIMACION DEL RIESGO

Elaborado por: Oscar Tapia C.
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