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Resumen

El presente trabajo explica el desarrollo de la evaluacion de riesgos por tareas del &rea de produccion de
Rooftec. El objetivo es realizar un analisis de tareas criticas mediante la evaluacién del riesgo en las tareas, para
disminuir el nimero de accidentes en el &rea de produccion de Rooftec. El analisis de tareas criticas se realiz6 a
siete cargos en el &rea de produccion, para ello se identificaron las tareas que ejecutan, determinando las
exposiciones a pérdidas, cuya valoracién segun los criterios de gravedad, repetitividad y probabilidad dieron como
resultado las tareas criticas. Se determind un total de catorce tareas criticas para los diferentes cargos escogidos,
desarrollando un procedimiento de trabajo seguro para cada uno de ellos. Finalmente, se capacité al personal
sobre los procedimientos de trabajo seguro desarrollados para cada cargo.

Palabras Claves: Evaluacién de riesgos por tareas, Analisis de Tareas Criticas, Procedimientos de trabajo seguro.
Abstract

This paper explains how to develop a risk evaluation considering jobs in the production area of Rooftec. The objective
is to analyze the critical jobs through a risk evaluation of jobs, in order to decrease the number of accidents in the
production area of Rooftec. The critical analysis was done for seven positions selected, so each position were identified
for job determining the lost exposure which evaluation using parameters as gravity, repetitively and probability
resulted the critical jobs. Also, fourteen jobs were determined as critical jobs for the positions selected, developing
procedures of secure work for each one of them. Finally, the workers were training about the procedures of secure
works developed for each position.

Keywords: Risk evaluation for jobs, Critical Jobs Analysis, Procedures of secure work.



1. Introduccién

Las organizaciones en el Ecuador buscan alcanzar
el liderazgo por medio de estrategias de
diferenciacion, reduccion de costos y concentracion.

La gran mayoria de las empresas optan por la
estrategia en reduccion de costos ya que es el mas
apreciable al corto plazo y constituye una barrera de
entrada a nuevas organizaciones que quisieran
ingresar a la industria. Existen organizaciones que por
medio de estrategias en diferenciacion desarrollan un
producto o servicio percibido por los clientes por ser
exclusivo de tal manera que sus competidores no
puedan imitarlo.

ROOFTEC en su mision indica que es una empresa
que desarrolla sus actividades comprometidos de
manera responsable con sus trabajadores. Por medio
de esta mision busca alcanzar su vision de ser
reconocidos como lideres en el mercado ecuatoriano
con productos y soluciones de aceros planos para la
construccion y metalmecénicas.

Sin embargo, en ROOFTEC, segun datos historicos
de accidentes suscitados desde hace tres afios hasta el
mes de Julio del 2010 se obtienen: seis en el 2007, dos
en el 2008, dos en el 2009 y hasta el mes de Julio del
2010, cuatro. Ademas el 58,3% de los accidentes que
se suscitaron dentro de la empresa ocurrieron en el
area de produccién.

Por ello, la importancia de evaluar el riesgo por
tareas en el &rea de produccion de ROOFTEC por
medio de una herramienta conocida como ATC o
Andlisis de Tareas Criticas. Una vez determinados los
riesgos se desarrollaran procedimientos de trabajo
seguros, los cuales reducen el riesgo de que un
trabajador sufra un accidente.

Para la correcta implementacion de la herramienta
se requiere que el capital humano se encuentre
capacitado acerca de los riesgos encontrados y de los
procedimientos seguros de trabajo a seguir.

Ademas, a partir del desarrollo e implementacion
de la herramienta ATC, ROOFTEC cumple con los
preceptos para la prevencién de riesgos indicados en
el articulo 412 para brindar al empleado condiciones
seguras de trabajo y mejora la eficiencia en la
Seguridad y Salud Ocupacional.

El alcanzar la eficiencia en la Seguridad y Salud
Ocupacional permite a la organizacion obtener la
eficiencia operativa al disminuir el nimero de
ausentismo de los trabajadores, las paras de
produccion y pérdidas de calidad asociadas a los
accidentes de trabajo.

Por lo tanto, la ejecucion de la herramienta ATC,
permite que ROOFTEC implemente una estrategia
que busca reducir costos, por indemnizaciones,
juicios, horas hombre y pérdidas de producto.
Asimismo, asegura a la comunidad que la

organizacion realiza sus actividades comprometidos
fielmente con la seguridad de sus colaboradores
generando un valor agregado a los clientes.

2. Aspectos generales

2.1. Planteamiento del problema

ROOFTEC S.A, es una empresa que se dedica a la
fabricaciéon, comercializacion y distribucion de
productos en acero. ROOFETC, busca el bienestar
ocupacional de sus empleados, por lo que se preocupa
de ser eficiente en productividad, calidad, seguridad
ocupacional y del medio ambiente.

La eficiencia en la gestion de la salud y seguridad
ocupacional es una de las principales metas que busca
la organizacion, debido a que una gestién eficiente
genera bienestar para los trabajadores asi como para
la empresa. Sin embargo, una deficiente gestién
provoca desviaciones como son las condiciones
inseguras, actos inseguros, incidentes, accidentes,
enfermedades profesionales, entre otras.

Dado que, los accidentes de trabajo son una de las
mas importantes desviaciones se recopilaron datos
histéricos de accidentes suscitados desde hace tres
afios hasta el mes de Julio del presente afio
obteniendo: seis en el 2007, dos en el 2008, dos en el
2009 y en lo que va del presente afio, cuatro.

Los accidentes generan varios problemas como
son: ausentismo, paras de produccion, baja
productividad, retrasos de pedidos, y lo mas
importante dafios a la integridad fisica y mental de los
empleados y ademas al bienestar de su familia.

Por lo tanto, ROOFTEC necesita reducir el nimero
de accidentes que suceden en la planta, para lo cual se
sugiere desarrollar e implementar el Analisis de
Tareas Criticas, que es una de las tantas herramientas
0 métodos existentes, que permiten implementar
soluciones ante este problema.

2.2. Objetivos

e Realizar un analisis de tareas criticas
mediante la evaluacion del riesgo en las
tareas, para disminuir el ndmero de
accidentes en el area de produccién de
ROOFTEC S.A.

o Identificar y evaluar las tareas que se realizan
en el area de produccién, con el fin de
determinar las tareas criticas.

e Determinar el procedimiento seguro de
trabajo mas adecuado para disminuir,
eliminar o controlar los peligros de las tareas
calificadas como criticas.



e Implementar los procedimientos de trabajo
seguro en el area de produccion de
ROOFTEC con el fin de disminuir el nimero
de accidentes.

2.3. Informacion general de la empresa y de
las actividades que realiza

La empresa en que se realiza el proyecto es
ROOFTEC ECUADOR S.A.

La empresa fabrica, comercializa y distribuye sus
productos concentrados en el negocio de los aceros
planos y revestidos con estdndares de calidad,
procesos de mejora continua y el compromiso de
cubrir las expectativas de sus clientes, colaboradores y
accionistas; controlando la seguridad y el impacto
ambiental.

La empresa fabrica paneles y perfiles metlicos.
Entre los paneles metalicos se encuentran Master
1000, Master Wall, Master Deck, Super Techo, Teja
Toledo y Master Pro. Entre los perfiles metalicos se
encuentran Correas Zeta y Correas Omega.

2.4. Descripcion de la materia prima

La principal materia prima son las bobinas de
acero, las cuales tienen varios espesores que van
desde 0.25 mm hasta 1,9 mm. . El peso de las bobinas
es de 6 toneladas en promedio. Las bobinas presentan
tres tipos de recubrimientos pre-pintado, galvanizado
y galvalume.

Figura 1. Tipos de recubrimiento de materia prima

2.5. Descripcion de los cargos seleccionados

Se ha decidido evaluar los riesgos en las tareas
relacionados con:

e Operador A, de la linea de conformado 1.
Operador B, de la linea de conformado 4.
Operador C, de la linea de conformado 5.
Operador D, de la linea Slitter Automatica.
Operador E, de la linea de corte transversal.
Supervisor de produccidn.

Operador de puente gria.
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2.6. Numero de operadores en las lineas de
produccién seleccionadas

El ndmero de operadores por linea se muestra a
continuacion.

Tabla 1 — Numero de operadores por lineas de
produccién

2.7. Investigacion de los accidentes ocurridos

El Reporte de Accidentes es realizado por el
Coordinador de Calidad, Seguridad Industrial y Medio
Ambiente, en conjunto con el Departamento Médico.
El doctor es la persona encargada de elaborar el
informe médico del paciente.

Como resultado de las investigaciones se ha
determinado que las areas del cuerpo mas afectadas
por los accidentes son las manos con un 26,7%, dedos
de las manos en un 26.7%, brazos con un 13.3% vy el
tronco en un 13.3%.

Tabla 2 — Areas del cuerpo lesionadas

Area Lesionada | No. Lesiones FaiEI ]
(%)
Cabeza 1 6,7
Ojos 0 0,0
Manos 4 26,7
Brazos 2 13,3
Dedos manos 4 26,7
Tronco 2 13,3
Columna 1 6,7
Pies 0 0,0
Cara 1 6,7
Total 15 100

Los principales mecanismos que provocaron estas
lesiones son cortes con un 53.3% y golpes en un
26.7%.



2.8. Descripcion general de las maquinas en
las lineas de produccion.

e Deshobinador es una maquina que requiere
como insumo bobinas metélicas, cuya
funcion es desenrollar laminas, mediante la
rotacion del brazo mecanico en el que se
coloca la bobina metélica.

e Cizalla es una maquina a la cual ingresa la
l[d&mina metdlica, cuya funcion es realizar un
corte transversal a una cierta longitud,
medida automaticamente por un sensor la
cual es programada por el operador.

e Roll Former es una maquina a la cual ingresa
la lamina metalica de una cierta longitud a
ser conformada en frio por medio de
matricerias, que constan de rodillos ubicados
a ciertas distancias de manera que se
transforme una lamina en un panel metélico.

e Apilador Automético es una maquina que
consta de dos partes, la primera es la que se
encarga de receptar el panel metalico con
ayuda de rodillos donde el operador desliza
los paneles de uno en uno; la segunda, es la
que se encarga de almacenar temporalmente
los paneles apilados hasta ser transportados a
su ubicacion final.

e Deshobinador de Flejes es una maquina que
requiere como insumo flejes metalicos, cuya
funcién es desenrollar flejes, mediante la
rotacion del brazo mecénico en el que se
coloca el fleje metélico.

e Cizalla de Flejes es una maquina a la cual
ingresa los flejes metélicos, cuya funcion es
realizar un corte transversal a una cierta
longitud, medida automaticamente por un
sensor la cual es programada por el operador
B.

¢ Roll Former de Flejes es una maquina a la
cual ingresa los flejes metalicos de una cierta
longitud a ser conformada en frio por medio
de matricerias, que constan de rodillos
ubicados a ciertas distancias de manera que
se transforme un fleje en un perfil metélico.

e Mesa de recepcion y apilamiento de Perfiles
es una estructura metalica que consta de dos
partes que se encuentran soldadas entre si, la
primera es una mesa donde se receptan
perfiles, la segunda es un sistema de
apilamiento manual que consta de rodillos
que se encuentran ubicados a un cierto
angulo de inclinacidn, sobre los cuales se
deslizan los perfiles hasta su almacenamiento
final.

e Corte Longitudinal estd compuesta por dos
ejes donde se ubican cuchillas circulares que
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rotan en direcciones contrarias lo que permite
que se realice el corte, éstas se encuentran
distanciadas por rodillos de caucho.

e Prensa es una maquina a la que llegan los
flejes metélicos, los cuales son colocados
entre espaciadores y sostenidos mediante la
accion hidraulica de la prensa para evitar el
traslape. Esta maquina presenta un
dispositivo con el cual el operador D ajusta la
presidn necesaria para mantener los flejes en
su lugar.

e Rebobinador es un brazo mecénico en el cual
el operador D coloca los flejes
manualmente, estos son ajustados por medio
de una manivela, y son enrollados hasta
formar rollos de metal conocidos como
flejes.

e Bobinador de Scrap es una maquina cuya
funcion es enrollar tiras de scrap que se
originaron tras el corte longitudinal de las
laminas.

2.9. Metodologia para realizar el analisis de
tareas criticas

Hacer inventario de las tareas sistematicas que
requieran secuencias definidas y que corresponda a la
ocupacion laboral de cada trabajador principalmente
en las secciones de produccion, distribucion y
mantenimiento.

o Identificar las tareas criticas.

e Descomponer las tareas en
actividades.

e ldentificar los peligros que puedan producir
pérdidas desde el punto de vista de
seguridad, proteccién ambiental, calidad y
eficacia.

e Efectuar una comprobacion de la eficiencia
de los pasos.

e Efectuar las recomendaciones pertinentes en
cada paso.

e Escribir los procedimientos de las tareas
criticas.

e  Poner en préactica los procedimientos

e Actualizar y mantener registros de los
procedimientos.

pasos 0

2.10. Aspectos legales relevantes para el
desarrollo del andlisis de tareas criticas

Entre los aspectos mas relevantes en Reglamento
de Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores
y mejoramiento del medio ambiente de trabajo.
Decreto ejecutivo N°239 se encuentra el art 11.
Obligaciones de los empleadores, en los numerales



4,5,6,7 y el numeral 9 en especial dado que indica que
es obligacion del empleador el 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. Esto quiere decir que una
empresa debe evaluar el riesgo en los puestos de
trabajo mediante herramientas como: Analisis de
Riesgos y Andlisis de Tareas Criticas.

Ademas, el articulo 13, obligaciones de los
trabajadores, indica en los numerales 1, 2 y 4, que los
trabajadores deben participar en la prevencion de
riesgos, asistir a los cursos sobre prevencion de
riesgos e informar al empleador los riesgos que
puedan ocasionar accidentes de trabajo.

2.11. Resultados obtenidos

Se efectud un anélisis de tareas criticas en el area
de produccion de ROOFTEC, donde se determind un
total de catorce tareas criticas para los diferentes
cargos escogidos, desarrollando un procedimiento de
trabajo seguro para cada uno de ellos.

El andlisis de tareas criticas se realizd a siete
cargos en el é&rea de produccién, para ello se
identificaron las tareas que ejecutan, determinando las
exposiciones a pérdidas, cuya valoracion segtn los
criterios de gravedad, repetitividad y probabilidad
dieron como resultado las tareas criticas.

Las tareas criticas encontradas para cada cargo se
detallan a continuacion:

e Limpieza y cambio de matricerias en el cargo
de Operador A.

e Abastecimiento del desbobinador y de la
cizalla de flejes en el cargo de Operador B.

e Seleccibn de la bobina metdlica y
apilamiento de los paneles metalicos en el
cargo de Operador C.

e Colocar los flejes metalicos en la prensa
hidraulica, en el rebobinador y separar los
flejes en el rebobinador en el cargo de
Operador D.

e Abastecimiento del desbobinador y la
apertura de la bobina en el cargo de Operador
E.

e Transporte de los paneles a la zona de
almacenamiento temporal en el cargo de
Operador de Puente Gruia.

e Recepcion de llamadas telefénicas y
confirmacion del cumplimiento del programa
produccién en el cargo de Supervisor de
Produccién.

Se desarrollaron catorce procedimientos de trabajo
seguro con el propo6sito de:
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e Utilizar el puente gria que evite el resbalon y
caida del operador al subirse al roll fomer
para realizar el cambio de matriceria.

e Situar al operador sobre la maquina para
evitar que sufra algin dafio mientras realiza
la limpieza de la matriceria.

e Disminuir el esfuerzo que realiza el operador
para abastecer el desbobinador y la cizalla
de flejes para evitar que éste sufra algln
dafio.

e Manipular correctamente el puente grda para
evitar la caida de la bobina mientras se la
selecciona y reducir el esfuerzo en el
apilamiento de paneles metélicos mediante la
distribucion de la carga de trabajo.

e Definir la ubicacion correcta del operador
para separar los flejes metalicos en el
rebobinador y evitar la caida de éste al
colocar los flejes en la prensa hidraulica.

e Evitar la caida de los paneles al
transportarlos a la zona de almacenaje
temporal.

e Evitar que el supervisor sea golpeado por el
montacargas al receptar Ilamadas telefonicas
en el é&rea de produccion, asi como la
exposicion al ruido para confirmar el
cumplimiento del programa de produccion
establecido.

2.12. Propuestas de mejoras para el area de
produccién

e Capacitar al personal acerca de la
importancia del uso de los EPP’s.

e Realizar periédicamente inspecciones de
actos inseguros y determinar oportunidades
de capacitacion.

e Capacitar al personal acerca de los riesgos
asociados a las tareas que realiza en el sitio
de trabajo.

e Transportar los paneles metélicos a la
Bodega de Producto Terminado cuando la
zona de almacenaje temporal esté llena.
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e Almacenar los maderos con cadenas a un e  Cubrir los tornillos que mantienen sujeto el
lado de la ubicacion de la arafia metalica. eje al pedestal con corchos de caucho.
RRinyrry: \ ' ' '
SLITTER AUTOMATICA
[ = Figura 4. Corchos de caucho
004 I ALICEIGNIT 1€ Lt 484 HETALICA e La apertura y el cierra del brazo del
deshobinador de flejes debe ser automatico.
/S / / e Extender el largo del brazo del timén al
|/ / LiMEAS DE ZEGURIDA / / H
/ / / y, doble de su longitud actual.
. y
Figura 2. Ubicacion de los maderos con wISTA LATERAL
cadenas
e Verificar que el personal administrativo no
utilice teléfonos celulares en el area de L] s

produccion mediante inspecciones planeadas, #—l
el reporte de actos inseguros y capacitacion
acerca de los riegos asociados a éste.

79
[

e Colocar alfombras en los espacios entre iz
pasos del roll former que eviten caidas por
deslizamiento con lubricantes.

650 Niru® Cushion-Ease®
At Fatigue/Anti-Sip Mattng

e Figura 5. Timon para apertura de
5 deshobinador de flejes.
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B hamca, i T, ar 15, o, materia prima.
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Figura 3. Alfombras absorbentes

Figura 6. Sensor fotoeléctrico.
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e Colocar un dispositivo que detenga los
paneles en la parte superior del apilador
automatico.

VISTA
LATERAL

—

i
qu|

] ¥

0.

Figura 7. Dispositivo ajustable para detener
paneles metélicos.

e Colocar un separador cada diez laminas

Page Markers
Sigmets

Figura 8. Separador de laminas metalicas.

e Colocar un seguro que evite que se desplace
la tapa de la fosa.

[SOMETRICH

Figura 9. Seguro para la fosa.

e Utilizar la tijera pico de perico para realizar
la apertura de zunchos metalicos.

Figura 10. Tijera pico de perico.
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