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RESUMEN

El presente proyecto “Elaboracion de un Programa de Gestion Integral de
Mantenimiento Aplicado al Parque Automotor Perteneciente al llustre Municipio
del Cantén San Pedro de Pelileo”; relacionado con su unidad de prestacion de
servicios al parque automotor, esta dificultad radica en una falta de estrategias

gue permitan una modernizacion técnica en los procesos del mantenimiento.

Se realiza una evaluacion documentada de las condiciones del taller tanto en lo
administrativo como de infraestructura; detectandose bajas condiciones de
calidad, falta de un programa de mantenimiento técnico y moderno, elevados
costos de mantenimiento e incumplimiento en los tiempos y plazos, las tareas
encomendadas, condiciones de inseguridad y cuidado ambiental; variables que
generan interrupciones y retrasos en los trabajos que debe atender el
Municipio.

Se crea un software de aplicacién especifica considerandose los parametros
técnicos necesarios para el desarrollo del plan automatizado del mantenimiento
programado del parque automotor, mediante una base de datos creada en
Visual Estudio 2005, este ambiente resulta amigable para el usuario y que

permitir4 optimizar los procesos.

Se presenta una propuesta basica de seguridad industrial, relacionado con
equipos de proteccion personal a utilizarse por parte de los trabajadores,
sefalética de las areas de riesgo en el taller, principios de clasificacién de
residuos resultados de la actividad diaria, orden, limpieza y organizacién del

taller, todo esto de acuerdo a las normas nacionales vigentes.



ABSTRACT

The present Project called “Elaboration of a Maintaining Integral Management
Program, applied to the motor park belonging to the Municipality of San Pedro
de Pelileo” city, related to its motor park service unit, this difficulty comes from a
lack of strategies that allow a technical modernization of the maintaining
processes.

It is done a documented evaluation of the workshop conditions in the
administrative as well as in the infrastructure aspects, detecting poor quality
conditions, the lack of a technical and modern maintaining program, high
maintaining costs and deadlines mishaps as well as security conditions and
environment safety faults; variables that generate interruptions and delays in
the works that the municipality must accomplish.

A specific application software is developed, taking into account the technical
parameters needed to develop the automatized maintaining program of the
motor park, through a data base created in Visual studio 2005, this environment
seems friendly to the customer and it will allow to optimize processes.

It is shown an industrial basic security proposal, related to personal protection
equipment to be used by the workers, signalization of the workshop risk areas,
everyday waste classification rules, tidiness, cleanliness and workshop

organization, these all according to current national regulations.



CAPITULO |

1. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

En la provincia de Tungurahua, Canton San Pedro de Pelileo, en la parroquia
Garcia Moreno junto al estadio, se encuentra ubicado el taller de servicio de
mantenimiento automotriz perteneciente al municipio cantonal; este taller entre
otras funciones, es el encargado del mantenimiento y reparacion, supervision,
autorizacion de movilizacion, control de reportes de novedades y otros, de
todas sus unidades vehiculares las mismas que constan de: 7 volquetas, 2
cargadoras, 2 moto niveladoras, 1 tractor de orugas, 1 excavadora, 1 retro
excavadora, 1 rodillo, 1 tanquero, 4 recolectores, 1 mini cargadora, 4
camionetas, 2 vitara, 1 Canter; lo que representa un total de 28 unidades de
los cuales se encuentran en funcionamiento el 90% y el 10% restante en
reparacion o equipo dado de baja para su futura salida a remate y posterior

reemplazo.

La politica principal del llustre Municipio del Cantén San Pedro de Pelileo, en lo
referente a su unidad de prestacion de servicios, es decir del taller automotriz,
es el de dar mantenimiento en sus diferentes tipos a su parque automotor, la
reposicion de los repuestos seran realizados acorde a los requerimientos y en
el menor tiempo, deben cumplir con las especificaciones técnicas y garantizar
su estado. Por esta razén tiene como objetivo, que el taller de mantenimiento
automotriz mantenga estrategias de una modernizacion de servicio acorde al
tiempo de la tecnologia actual. Sobre la base de un estudio preliminar realizado
a las instalaciones, equipos y por didlogos mantenidos con el personal del
taller, se determina dificultades tales como: no contar con un programa de
mantenimiento adecuado, técnico y moderno; consecuencia de esto, se
produce un aumento de los costos de mantenimiento, y para continuas de los
vehiculos; una falta de guias técnicas para cumplir con los plazos y tiempos
requeridos por los mantenimientos, estancamiento en los procesos de

mantenimiento, falta de herramientas, interrupciones y retrasos en la
1



comunicacion administrativa, elementos de seguridad, cuidado del medio
ambiente por falta de un plan de manejo y clasificacion de residuos;
concluyendo, que el cumplimiento de las actividades de las personas que
laboran son parciales pero mejorables con un adecuado plan de

mantenimiento.

1.2 Justificacion

La probleméatica mencionada anteriormente, hacen que los personeros
principales y directivos del llustre Municipio del Canton San Pedro de Pelileo,
soliciten atencidén para dar soluciones a todos estos inconvenientes, mediante
un estudio verdaderamente profesional y técnico que busque conseguir un
determinado nivel de disponibilidad de los equipos y vehiculos bajo condiciones
de calidad, al menor costo posible, manteniendo estandares de calidad y
seguridad para el personal que lo utiliza y lo mantiene, y con afectaciones
minimas al medio ambiente; para lo cual la escuela de ingenieria automotriz de
la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, formadora de futuros
profesionales con las competencias reales y adecuadas, afronte este reto,
mediante la siguiente propuesta de proyecto de tesis “ELABORACION DE UN
PROGRAMA DE GESTION INTEGRAL DE MANTENIMIENTO APLICADO AL
PARQUE AUTOMOTOR PERTENECIENTE AL ILUSTRE MUNICIPIO DEL
CANTON SAN PEDRO DE PELILEO”

Proyecto que contempla una propuesta moderna al esquema de
mantenimiento, vinculando el uso adecuado de las herramientas de gestion
para el manejo eficaz y eficiente de los factores productivos involucrados en el
taller, tanto de forma individual como conjunta, y que contemplara elementos
de planeacién, organizacién, coordinacion, direccion, ejecucion y control de las
actividades relacionadas con el mejoramiento continuo y el cumplimiento de la

mision del municipio a traves del taller.



1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general. Elaborar un programa de gestién integral del
mantenimiento aplicado al parque automotor perteneciente al ilustre municipio

del cantén san pedro de Pelileo.

1.3.2 Objetivos especificos

Obtener informacion real y confiable del taller automotriz del departamento de
obras publicas, su organizacién, sus elementos constitutivos, ubicacién,

servicios, equipos y herramientas, entre otros.
Fundamentar los principios teéricos de la gestion integral del mantenimiento.

Utilizar herramientas informaticas para la elaboracion del plan automatizado de
mantenimiento con niveles de calidad, cantidad y tiempos solicitados al menor

costo posible.

Plantear un plan de seguridad industrial basico para el taller automotriz; como
parte de la propuesta para la gestién del mantenimiento.



CAPITULO Il

2. FUNDAMENTO TEORICO

2.1  Mantenimiento automotriz, generalidades, funciones [1]

Entendiendo como mantenimiento mecanico a la parte del conocimiento del
campo automotriz, que representa la conservacion de una unidad en su
esencia, persistir y estar alerta en su adecuado funcionamiento, ya sea de una
maquinaria automotriz, artesanal, agricola, industrial, y otros. Por esta razén al
realizar cualquier clase de gestién de mantenimiento de los mencionados tipos
de maquinaria, se pretende lograr los mejores resultados para la empresa o

institucion y que busca como metas:

. Alargar en lo posible el tiempo de vida util del vehiculo.

. Obtener la 6ptima calidad técnica la misma que permitird un mejor trabajo
eficiente y confiable dentro del contenido de operacion.

. Obviar el recambio contindo.

. Desempefiar con mucha eficacia la funcion para la cual fueron destinadas
las unidades automotrices, y de esta manera lograr un mejor servicio.

o Menorar los costos de operacion, requerido para su debida operacion y
funcionamiento.

Consciente de la verdadera importancia del mantenimiento se puede decir que
es el proceso de pruebas, comprobacién y operaciones necesarias para de
esta manera brindar a los vehiculos el médximo de eficacia, de esta manera
menorar el tiempo de parada relacionado a la reparacion. Existe una relacién
directa entre la estructura del mantenimiento de los vehiculos con su categoria

y con las condiciones en que estos brindan sus servicios.



2.2 Mantenimiento ajustado a la confiabilidad [2]

Hoy en dia, se acostumbra a utilizar un método que relaciona al mantenimiento
como un servicio, que se debe realizar para lograr diferentes ventajas y

beneficios, tanto para quienes ponen en practica asi como para las maquinas.

Este método permite intercambiar de manera acertada, todos los recursos
establecidos para la gestion de un buen mantenimiento de un parque
automotor, siempre tomando en cuenta la importancia y el valor que tienen los
vehiculos dentro del area de trabajo y su respectiva utilidad, por ejemplo la
recoleccion y clasificacion de la basura y repuestos utilizados, la jefatura y
administracién del taller, las adquisiciones, prevenir los posibles dafios y fallas
gue pudieran presentarse en los equipos, el ambiente del trabajo en lo
referente a la seguridad industrial y las pérdidas econémicas que ocasionan
paradas no programadas de los vehiculos, entre otros.

2.3 Misién del mantenimiento automotriz

La mision del mantenimiento automotriz se basa en lograr que un sistema
recupere la capacidad de efectuar una funcién. Es preciso ejecutar tareas de
mantenimiento como: ajuste, lubricacion, calibracidn, sustitucion, reparacion,
entre otras; para recuperar la funcionalidad de un sistema frecuentemente se
debe realizar mas de una tarea. Aparte de las tareas de mantenimiento
concernientes al fallo durante la operacion, un sistema para conservarlo en

estado de funcionamiento puede requerir tareas adicionales.

24 Trabajos de mantenimiento

Se considera a los trabajos de mantenimiento como el conjunto de actividades
gue debe realizar el usuario para mantener la funcionalidad del elemento o
sistema. De esta manera la entrada para el proceso de mantenimiento se
encuentra representada por la necesidad de ejecuciéon del trabajo especifico
con el Unico propoésito que el usuario mantenga la funcionabilidad de dicho
elemento o sistema, mientras tanto que la salida es la realizacion del trabajo de

5



mantenimiento. Se debe comprender que cada trabajo especifico requiere
recursos especificos para su finalizacion, llamados recursos para el trabajo de

mantenimiento.

Es importante recordar que cada trabajo se realiza en un ambiente especifico,
como por ejemplo: bajo lluvia o nieve, radiacion solar, humedad, temperatura y
situaciones similares, lo cual puede tener un impacto significativo en la
seguridad, precision y facilidad de la culminacion del trabajo. Para comprender
de una manera clara el anterior concepto se usara un trabajo o tarea de
mantenimiento muy sencillo. Esta se relaciona con el cambio de una rueda de
un vehiculo pequefio. El objetivo de este trabajo o tarea es la recuperacion de
la funcionalidad de un neumético defectuoso, remplazando el conjunto de

rueda y neumatico por uno funcionable.

Tabla 1. Lista de actividades basicas de un mantenimiento automotriz

Nimero de Descripcién de la actividad
Orden
1 Sacar la rueda de repuesto del maletero.
2 Retirar la tapa cubo de la rueda.
3 Aflojar los cuatro pernos de la rueda montada con la llave de
rueda.
4 Colocar y encajar el gato.
5 Levantar el vehiculo.
6 Quitar los pernos y retirar la rueda.
7 Reemplazar la rueda y apretar los pernos a mano.
8 Bajar el gato.
9 Apretar los cuatro pernos con la llave de rueda.
10 Instalar la tapa cubo de la rueda.
11 Colocar la rueda sustituida y el gato en el maletero.

Fuente: KNEZEVIC, Jezdimir. Mantenimiento, 12 ed. Madrid: Isdefe, 1996.



2.4.1 Mantenimiento preventivo [3]

La tarea de mantenimiento preventivo es el trabajo que se realiza para reducir
la probabilidad de fallo del elemento o sistema, o para maximizar el beneficio
operativo. La tarea de mantenimiento preventivo estd compuesta de las

siguientes actividades de mantenimiento:

o Desmontaje.

. Recuperacion o sustitucion.
o Montaje.

. Pruebas.

. Verificacion.

En la figura 1 se representa graficamente la tarea de mantenimiento PRT. La
duracién de la tarea se representa por DMPp, que representa el tiempo
transcurrido necesario para la conclusibn con éxito de la tarea de

mantenimiento preventivo.

Figura 1. Representacion gréafica de una tarea de mantenimiento preventivo

Desmontaje Recuperacion o Montaje Prugbas Verificacian
—* sustitucidn ¥ ¥ —

DMPp
Fuente: KNEZEVIC, Jezdimir. Mantenimiento, 12 ed. Madrid: Isdefe, 1996.

Las tareas de mantenimiento de este tipo se efectian antes que tenga lugar la
transicion al estado de falla, con el Gnico objetivo de reducir:

° El coste de mantenimiento.

o La probabilidad de falla.

Las tareas de mantenimiento preventivo mas frecuentes son sustituciones,

renovaciones, revisiones generales, entre las principales. Es necesario reiterar



gue estas tareas se realizan, a intervalos fijos, como por ejemplo; cada 3000
horas de reparacion o cada 10.000Km, dependiente del tipo de automotor.

Tabla 2. Tareas del mantenimiento preventivo de una retroexcavadora caterpillar

Frecuencia Actividad

Cada 10 horas o diariamente » |nspeccionar visualmente la maquina.

= Inspeccionar el nivel de aceite del
motor.

= Inspeccionar el nivel de aceite del
tanque hidraulico.

= Drenar el agua y los sedimentos del
tanque de combustible por la vélvula de
drenaje.

= Examinar los indicadores y manémetros.

= Lubricar las uniones del cucharon.

Cada 100 horas = Cambiar el aceite de los mandos finales.
= Cambiar el aceite de los mandos de

giro.

Cada 250 horas = Cambiar el aceite y los filtros del motor.

» Limpiar el respiradero del cérter del
motor.

= Inspeccionar el nivel de aceite de los
mandos finales.

= Inspeccionar el nivel de aceite del

mando de giro.

Cada 500 horas = Cambiar los filtros del sistema
hidraulico.

= Limpiar la rejilla de llenado y tapa del
tanque de combustible.

= Inspeccionar dientes y agregar grasa en

el cojinete de giro.

Fuente: Autores



2.4.2 Mantenimiento correctivo [4]

Las tareas de mantenimiento correctivo son trabajos que se realiza con

intension de recuperar la funcionabilidad del elemento o sistema, tras la pérdida

de su capacidad para realizar la funcién o las prestaciones que se requieren.

Una tarea de mantenimiento correctivo consta de las siguientes actividades:

. Detencion del fallo.

. Localizacién del fallo.

o Desmontaje.

. Recuperacion o sustitucion.

o Montaje.

° Prueba.

. Verificacion.

Un ejemplo préactico es cuando el alternador esta averiado o produce

ruido anormal cuando esté en funcionamiento.

Tabla 3. Lista de actividades del mantenimiento correctivo de un alternador

algun

Nimero de Descripcion de la actividad.
Orden.
1 Desmontar el alternador de su ubicacion tener en cuenta que
debemos desconectar la bateria.
2 Limpiarlo de elementos contaminantes como grasa, polvo, barro, etc.
Aflojar los tornillos de sujecion.
4 Comprobar el estado de las escobillas, de la bobina del estator, de la
bobina del rotor, el regulador de voltaje, rodamientos, etc.
5 Comprobar si existe continuidad en la bobina del rotor.
Comprobar que las bobinas del estator no estén idas a tierra.
Comprobar el estado de los diodos que estan montados en el puente
rectificador se lo puede realizar con un multimetro.
6 Remplazar, soldar, pegar, realizar todo lo que sea necesario para
recuperar su funcionamiento.
7 Colocar las estructuras de los extremos y ajustar los tornillos de
sujecion.
8 Montar el alternador en su ubicacion.
9 Verificar su funcionamiento mediante pruebas de encendido.

Fuente: Autores
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2.4.3 Mantenimiento condicional [5]

Este mantenimiento se fundamenta en actividades de vigilancia de la condicién

gue se realiza para determinar el verdadero estado fisico de un elemento o

sistema. El objetivo de

suministra la informacién sobre los cambios en la condicién y/o en las
prestaciones del elemento o sistema. La filosofia de la vigilancia de la condicién
es por tanto la evaluacion de la condicion en ese momento del elemento o
sistema, mediante el uso de técnicas, para determinar la necesidad de realizar
una tarea de mantenimiento preventivo, que pueden variar desde los simples

sentidos humanos hasta un instrumental complejo. Una tarea de mantenimiento

esta vigilancia es observar los parametros que

condicional consta de las siguientes actividades de mantenimiento:

. Evaluacién de la condicion.

. Interpretacion de la condicion.

. Toma de decisiones.

A manera de ejemplo practico, se presenta a continuacion el chequeo de las

zapatas de un vehiculo.

Tabla 4. Lista de actividades del mantenimiento condicional

NUumero de Orden. Descripcion de la actividad

1 Inmovilizar el vehiculo completamente.

2 Aflojar las tuercas y desmontar la rueda.

3 Aflojar los tornillos de sujecion y seguidamente retirar el
tambor de freno.

4 Limpiar el exceso de material desprendido.
Valorar la condicion de las zapatas.

6 Descifrar el desgaste de las zapatas como la situacion
para ser reguladas o reemplazadas.

7 Tener una decision clara para cambiar las zapatas o
regularlas.

8 Colocar el tambor de freno y ajustar los tornillos de
sujecion.

9 Montar la rueda y ajustar las tuercas.

Fuente: Autores
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2.5 Trabajos programados

Todo trabajo programado se debe planificar con detalle y con antelacion, con
las tolerancias de tiempo necesario para el acoplamiento y la regularizacion del
trabajo. Estos trabajos se clasifican segun la facilidad con que pueda

programarse.

A) Trabajos de rutina. Son aquellos de corta periodicidad realizados
principalmente durante el funcionamiento del automotor, como ejemplo se
tiene: inspeccion del cableado del sistema eléctrico, chequeo de niveles
de fluidos, y otros.

B) Trabajos menores, con el sistema parado. Reposiciones y otros trabajos
poco importantes que incluye trabajos de corta y media periodicidad con
el automotor parado. Se realizan a menudo en intervalos entre
operaciones. Un ejemplo simple seria el relleno del nivel de liquido de
frenos, o del refrigerante del motor.

C) Trabajos mayores, con el sistema parado. Revisiones generales y otros
trabajos importantes con el automotor parado, que incluyen trabajos de
larga periodicidad, trabajos multiples, trabajos que precisan varias
especialidades. En la mayoria de los casos es necesaria una parada
programada.

En general las dos primeras categorias pueden programarse de forma
proporcionada a lo largo del afo, planificando y programando la tercera de
forma especifica. Un ejemplo claro sera el diagnéstico computarizado por
escaner, la limpieza de los inyectores del sistema de inyeccion de combustible

de un vehiculo.

2.6 Trabajos no programados

Para el conjunto del sistema, los trabajos no programados se presentan de una
manera casi aleatoria; a menudo se encuentra que la distribucion de los
tiempos necesarios para realizar estos trabajos se aproxima mucho a la

distribucion normal. Por tal razén si no se cumple con un seguimiento de los
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parametros de funcionamiento de los vehiculos, no se podran programar los
trabajos que apareceran de una manera continua, hasta que no se haya

producido una averia o dafio que genere una orden de trabajo.

Una parte de la demanda de trabajos de mantenimiento no programados se
presenta sin previo aviso, en consecuencia exige una atencion urgente. Es
complicado planificar los trabajos de emergencia o de alta prioridad, y otros que
sean imprevistos. Como mucho, solo se puede prever un niumero estimado de
ordenes o peticiones. Todos estos trabajos particularizados requieren atencién
en el turno durante el que se presenta, e inclusive su demanda debe

programarse en términos de personal, repuestos y equipo.

En conclusién, incluso cuando es imposible programar un trabajo imprevisto, es
dable programar quien lo va a efectuar, la entrega de suministros, repuestos,
herramientas y equipo especial, reservada para dicha emergencia. También se
puede asignar al personal-turnos bajo un esquema similar al de servicio

express.

2.7 Técnicas del mantenimiento automotriz

Comprender que el mantenimiento es un proceso sistematico y secuencial, de
tal manera que el operario esté en condiciones de detectar, diagnosticar y
hasta corregir fallas comunes para asi esquematizar planes y programas de

servicio para los vehiculos. Se debe tomar en cuenta las siguientes acciones:

A) Inspeccionar. Es la forma o manera de determinar la necesidad de las
reparaciones ya sean estas de mayor o menor dimensién. Dicha
inspeccién usualmente es visual, sacando a relucir fugas de liquidos, a
manera de ejemplo.

B) Coadificar. Radica en sefialar la forma particular y Unica a un determinado
sistema. En este caso el chasis de una retroexcavadora
CAT0416EHSHA03980 La caracteristica de este cédigo lleva el nimero
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del chasis, asi se evita confusiones con otros elementos que tengan igual
caracteristicas.

C) Planificar. La ejecucién de cronogramas de las tareas de mantenimiento,
detallando claramente el tiempo estimado a invertir en cada automotor.
Esto implica establecer procedimientos que deben ser controlados por
tiempo para los dias laborables de trabajo.

D) Programar. La coordinacion que debe existir entre el personal de
mantenimiento y los operadores, para la realizacion de los trabajos que
soliciten la inmovilizacion de la maquinaria.

E) Ejecutar. Las actividades de mantenimiento en cada uno de los
automotores en el cual se detalla el &rea que efectta el trabajo; tomar en
cuenta ademas el numero de horas - hombre asignadas para estas
actividad, la continuidad de realizacién, prioridad, condiciones de
operacion del equipo, y el nimero de semana de ejecucién. La mayoria
de la informacion es adquirida de los catalogos y manuales del fabricante
de cada automotor.

F) Retroalimentar. De todos los trabajos efectuados son los operadores los
encargados de llevar el seguimiento respectivo de cada maquinaria, por
cuanto ellos mantienen un trato directo y permanente con el automotor.
Los operadores proporcionan la correcta y debida in formacion
actualizada sobre las condiciones y el estado del automotor,
estableciendo una comunicacion mutua con la gestion de mantenimiento,
ya que esta es la autorizada para realizar dicho tipo de mantenimiento
necesario, con un solo fin de que el automotor siga produciendo, evitando

de esta forma las paralizaciones inoportunas.

2.8 Herramientas del taller del mantenimiento automotriz

Las herramientas son elementos de trabajo utilizados generalmente de forma
personal los cuales son utiles para cumplir con los trabajos requeridos en el

taller automotriz.
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2.8.1 Herramientas manuales

A las herramientas manuales se definen como instrumentos de trabajo
utilizados generalmente de forma individual, y que Unicamente requieren para
su accionamiento la fuerza motriz humana. Existen un sin numero de

herramientas manuales, entre las mas empleadas estan las siguientes:

. Herramientas de golpe (matrtillos, cinceles, etc.)
. Herramientas de corte (tenazas, alicates, tijeras, etc.)
. Herramientas de torsion (destornilladores, llaves, etc.)

Figura 2. Juego de herramientas manuales para uso automotriz

"

o

Fuente: www.stanleys.com

2.8.2 Herramientas de servicio especial (sst)

Las herramientas de servicio especial, han sido creadas para corregir varias

dificultades con el uso de herramientas normales. Como ejemplo se menciona:

o Herramientas neumaticas.
. Extractores y punzones.

o Llaves especiales

Figura 3. Herramientas de servicio especial (SST), 1.Pistola neumatica; 2. Punzones;

3.Extractor; 4.Compresor de muelles de suspension; 5.Prensa para muelles de valvulas

Sl # > =

1. 2. 3. 4 3.

Fuente: www.stanleys.com
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2.8.3 Herramientas de medicién y comprobacion [8]

Todo trabajo mecanico lleva consigo la necesidad de tomar medidas de las
piezas dentro de las actividades que se efectian. Es conocido por todos los
entendidos que la reparacion de los automotores requiere de precision en las

mediciones. Como ejemplo se tiene las siguientes:

o Calibrador Vernier.

o Micrometro interior y exterior.

. Torquimetro.

o Flexémetro.

o Reloj comparador.

o Comprobadores de vacio y compresometros.

. Comprobadores eléctricos y electrénicos

Figura 4. Herramientas de medicién y comprobacion; 1.Calibrador Vernier; 2. Calibrador de
laminas; 3.Micrometro de exteriores; 4.Micrometro de interiores; 5.Multimetro; 6.Lampara
estroboscopica; 7. Reloj comparador; 8.Comprobador de la presion de combustible; 9.Equipo

de Scanner

3

1 2

4

Sy

Fuente: www.stanleys.com
2.8.4 Recoleccién de herramientas

Al finalizar el trabajo, las herramientas deberan ser oportunamente recogidas y
almacenadas. De la misma forma durante su uso deberan mantenerse
controladas en todo momento, especialmente en los descansos. Las
herramientas se conservaran adecuadamente ordenadas tanto en su uso como

en su almacenamiento, procurando agruparlas en funciéon de su tamafio y
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caracteristicas. Se debera hacer uso de paneles, cajas 0 estantes,
preferentemente con soportes fijos donde cada herramienta tenga su lugar. En
el almacenamiento se evitara depositar las herramientas en lugares hiumedos o
expuestos a los agentes atmosféricos, las herramientas punzantes o cortantes
se mantendran con la punta o filo protegidos por fundas de plastico o cuero

durante su almacenamiento o transporte.

Figura 5. Estantes de herramientas y bancos de trabajo

Fuente: www.stanleys.com
2.9 Etapas del mantenimiento por ordenador [6]

En el cuadro de la tabla 5 se presenta las etapas del mantenimiento por

ordenador.
Tabla 5. Lista de las etapas del mantenimiento por ordenador
ETAPAS DEL MANTENIMIENTO POR ORDENADOR.
Etapa 1l Decision de introducir un sistema GMAO y su planificacion desde el
departamento de TPM.
Etapa 2 Decision y creacion del equipo de trabajo para la implantacion del sistema.
Etapa 3 Seleccionar un programa que se ajuste a las necesidades.
Etapa 4 Seleccion de un area de produccion piloto.
Etapa 5 Identificacion de necesidades e interacciones con otros departamentos.
Etapa 6 Formacion y divulgacion.
Etapa 7 Introduccion del sistema GMAO al resto de modulos de produccion.
Etapa 8 Estandarizacién del sistema y explotacién de resultados.
Etapa 9 Consolidacion del sistema y busqueda de nuevos objetivos.

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de los
Equipos de Produccién. Espafia: Gestién 2000, 2003.
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ETAPA 1: Decisiéon de introducir un sistema GMAOQ vy su planificacién desde el
departamento de TPM que comprende las siguientes actividades:

o Definir los objetivos con sus plazos y las directrices de la informatizaciéon
de la gestion del mantenimiento.

o Analizar la capacidad de la estructura y los recursos de la corporacion,
para asumir los objetivos fijados.

o Evaluar los beneficios de la implantacién de la GMAO.

o Prever las necesidades que deben quedar cubiertas en base a la
experiencia del departamento de TPM.

ETAPA 2: Decision y creacion del equipo de trabajo para la implantacion del

sistema.

El equipo en cuestibn puede estar integrado por personal del propio
departamento de TPM, aunque también puede estar integrado por personal
externo asesorado por dicho departamento. Otra alternativa es utilizar un
equipo mixto, y finalmente cabria la posibilidad de utilizar un equipo externo a
la compafia, aunque esta es muy poco aconsejable dada la importancia que
tiene la experiencia anterior y dado que el sistema debera actualizarse

continuamente.

ETAPA 3: Seleccionar un programa gue se ajuste a nuestras necesidades.

En esta etapa deberan ser analizados los estandares existentes en el mercado
y las modificaciones a llevar a cabo, consultar los distintos programas,
comparar y decidir cuél de ellos se ajuste mas a las necesidades de nuestra
empresa. Aspecto destacado a tener en cuenta es valorar la posibilidad de
amoldar el programa a los requerimientos de la empresa. En esta tarea sera
conveniente involucrar los departamentos, directamente implicados: de
produccién, mantenimiento y calidad, y aquellos que puedan estarlo en funcién
de las prestaciones que se espera obtener del programa de gestion.
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ETAPA 4: Seleccién de un area de produccion piloto

El objetivo de esta etapa serd hacer una implantacion piloto, acotada a una
determinada seleccion de equipos, que puede ser una Unica maquina, un tipo
de maquinas o una linea de produccidn; para hacer esta seleccion, debera
tenerse en cuenta todo aquello que facilite la implantacion de la gestion
informatizada, tal como los medios informaticos existentes, el canal actual de
comunicacion de partes de averia entre produccién y mantenimiento, y todos
aquellos elementos que se consideren van a intervenir en el disefio operativo

del sistema.

ETAPA 5: Identificacion de las necesidades e interacciones con otros
departamentos

En esta etapa se determinaran los requerimientos del sistema informatizado
para el médulo piloto, asi como las conexiones que se considera que el sistema
deber& tener con otros departamentos. Una vez mas, uno de los factores a
salvar para introducir cualquier sistema novedoso va a ser la aversion al
cambio. Sin embargo, muchas veces no va a ser la dimensiéon del cambio lo
gue va a costar introducir, sino el momento de dar y asumir el paso hacia el

cambio.

ETAPA 6: Formacion y divulgacion

Una vez llevada a cabo la implantacion del escenario, ya se podran identificar
las necesidades de cada usuario, lograndose disefiar un sistema de accesos
segun sea el perfil del usuario, es decir, definir las partes del programa a las
gue cada usuario necesita tener acceso y qué tipo de acceso va a ser:
modificable, de consulta, explotacion de datos, y otros. Serd el momento de
preparar un plan de formacién por tipos de usuario y elaborar unos manuales
gue se ajusten a la informacion que cada grupo necesita tener a su alcance.

Hay que tener en cuenta que el nivel del personal a formar, dependiendo del
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tipo de empresa, puede ser muy distinto. Es decir, se habla de un personal que
en su mayoria no sélo va a disponer de un sistema novedoso para realizar su
trabajo, sino que ademas se va a tener que acostumbrarse al uso de un

ordenador.

ETAPA 7: Introduccion del sistema GMAO al resto de mddulos de produccion

Con esta etapa se ha llegado al momento de extender el sistema de GMAO a
toda la planta. Logicamente, sera de la mayor importancia identificar las
variaciones existentes de uno a otro modulo de produccién. En efecto, aunque
es conveniente estandarizar en la medida de lo posible, habra que tener en
cuenta las caracteristicas funcionales propias de cada uno de estos, tales como
namero de turnos de produccion y mantenimiento, personal de mantenimiento

en plantilla y externo y forma de acceso a los ordenadores.

Por otra parte, los aspectos que pueden ser comunes podran dar lugar a
estandarizaciones de los procedimientos de trabajo de los modulos
productivos, tales como codificaciones de averias, documentacion de trabajo y
planificacion de actividades en general.

ETAPA 8: Estandarizacion del sistema y explotacion de resultados.

Una vez consolidadas las etapas anteriores y logrando un nivel de implantacién
similar en todas las areas productivas, sera conveniente evaluar el nivel de
eficacia en la implantacion conseguido. Ello supone valorar hasta qué punto se
han logrado los objetivos de eficacia para las tareas realizadas exclusivamente
por jefes de mantenimiento previamente a una reparacién, tales como codificar
averias, grabar partes y consultar histéricos de maquina, o para las llevadas a
cabo por el operario de mantenimiento, relacionadas con las horas de trabajo y
los recambios utilizados. Aparte de la eficacia, se habréa logrado evitar la
duplicidad de tareas realizadas, y, ademas, conseguido su realizacion en

tiempo real.
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ETAPA 9: Consolidacion del sistema y busqueda de nuevos objetivos.

Como ha sido ya expuesto, es muy importante decidir adecuadamente qué
datos se deberdn gestionar o conectar a este sistema y prever que la
informacion que facilita el mismo pueda ser consultada de forma sencilla y

desde distintos departamentos.

En la etapa de planificacion, es importante profundizar todo lo que sea
necesario antes de decidir qué elementos se deberan conectar y en qué
momento hacerlo. Habra algunas cosas que deberan estar preparadas antes
de la introduccion del sistema y otras se podran realizar cuando el sistema
funcione como era esperado. Una vez cubiertos los objetivos del
mantenimiento de averias, el siguiente paso podra ser reconducir el sistema
hacia la explotacién de la informacion que se precise para la implantaciéon
informatizada del mantenimiento preventivo ajustado a las necesidades, pero

de manera que no suponga un coste elevado.

2.10 Implantacién del paquete informatico

Para implantar la GMAO puede optarse por utilizarse un paquete informatico
estandar con ajustes para adaptarlo a las necesidades del sistema de gestién
del TPM de la planta. Si se opta por un sistema de estas caracteristicas,
conviene llevar a cabo las modificaciones de adaptacion al inicio de la
implantacion del programa, ya que después se hace muy complicado
introducirlas. En efecto, cada vez que llega una modificacion del programa en
una nueva version, deberan realizarse una serie de pruebas previas a su
instalacién definitiva; si la version se ajusta a los cambios solicitados, puede ya
implantarse con la base de datos real y actualizada para operar; en caso
contrario, deberan continuar las comprobaciones con la base de datos de
prueba, creada con anterioridad con algunos datos reales pero no actualizada,
identificar todo cuanto no se ajuste a lo solicitado, y entregarlo de nuevo al

proveedor para que realice los reajustes necesarios, y asi sucesivamente.
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Ademas, convendra tener presente que aunque se considere que el programa
se ajusta suficientemente a las necesidades del sistema, una vez realizadas las
modificaciones surgiran nuevos requerimientos. Un factor a tener en cuenta es,
si se quiere utilizar el sistema para gestionar Unicamente los equipos y sus
averias, o bien si se desea ir mas alla y reconocer el rendimiento de toda una
linea productiva, los costes de mantenimiento por averias mecanicas de todo
un moédulo. En el caso de querer gestionar informacién de toda una linea o un
moddulo, serd necesaria la creacion de una arborescencia de equipos, lo que
supone la creacién de una estructura de niveles y subniveles operativos, de

manera que se remonten las averias, los recambios y los costes.

Figura 6. Niveles y subniveles de equipos
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Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de los
Equipos de Produccién. Espafia: Gestién 2000, 2003.
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Codificacion. Para la introduccion de la gestion informatizada del
mantenimiento de un conjunto de equipos, sera indispensable, ante todo, tener
realizada la codificacion de todos ellos. De hecho ser4 muy conveniente llevar
a cabo esta actividad a medida que se van adquiriendo y se van dando de alta

en el parque de maquinaria.

En la figura 7 representa un modelo de subniveles, que se aprecian los dos
grupos de subniveles de la maquina, los bloques funcionales:

Figura 7. Modelo de subniveles de una maquina

Cddigo equipo: TLAUTCTL-01

Descripcion: Taladro especial con autocontrol

Bloques funcionales:

Bloques comunes: -TLAUTCTL-01-H: Hidréaulico
-TLAUTCTL-01-H: Neumatico
-TLAUTCTL-01-E: Eléctrico
-TLAUTCTL-01-G: Engrase

Bloques especiales: -TLAUTCTL-01-ePD: Plato divisor.

-TLAUTCTL-01-eCP: Cabezal portaherramientas

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de los
Equipos de Produccién. Espafia: Gestién 2000, 2003.

Blogques comunes. Son aquellos que es muy posible encontrar en la mayor

parte de maquinas, sean del tipo que sean.

Bloques especiales. Son aquellos grupos particulares de ciertas maquinas. Los
hemos codificado con la letra “e” antes de la letra distintiva de cada uno.

2.11 Ventajas competitivas

En la actualidad, las empresas garantizan su existencia en el mercado en base
al cumplimiento de una serie de exigencias de calidad cada vez mayores,
exigencias que les vienen impuestas por sus propios clientes, la competencia y

los potenciales clientes. En muchas ocasiones no sélo hay que superar afio
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tras afio el estandar exigido de calidad, sino que hay que hacerlo a un coste
cada vez menor. Ello lleva irremisiblemente a una revisién de los procesos, a
identificar todos y cada uno de aquellos puntos susceptibles de mejora y
asignar prioridades para su posible y definitiva solucion, entrando asi en una

politica de mejora continua, con el fin de obtener mejores resultados.

Sera fundamental tener el control sobre los procesos, y para ello sera
necesario el uso de herramientas que cuantifiquen las salidas de dichos
procesos, arrojen una estadistica de los resultados obtenidos, permitan
conocer exactamente el punto de partida y los objetivos de futuro, y establecer
asi una planificacion de resultados en tiempo, de manera que en todo momento
se pueda diagnosticar si la linea seguida es coherente con los objetivos o se
desvia de ellos. La reduccién de los costes de los procesos se llevara a cabo
mediante la revision y mejora de cada uno de ellos. En linea con estos
objetivos tendréa lugar la implantacion del TPM y un sistema de gestion asistido
por ordenador, que simplifique y agilice los procesos de gestion de los equipos,
personal y tareas de mantenimiento, asi como la gestiébn y conocimientos de

los recambios utilizados y los stocks disponibles de los mismos.

Mejorando el sistema de gestién de nuestros equipos, se consigue alargar el
tiempo de vida de nuestra maquinaria, asi como, ajustar las condiciones de
trabajo de la misma, lo que nos llevara a mejorar la calidad de los productos
obtenidos, entendiendo como parte de la misma, las entregas a tiempo y la
realizacion correcta de la produccion de los mismos a la primera, en linea pues

de conseguir el objetivo cero defectos y cero averias.

2.12 Etapas del disefio de un software [7]

El desarrollo de un programa o de un conjunto de aplicaciones se basa en un
concepto llamado cascada. Son una serie de etapas que hay que seguir
secuencialmente. En la siguiente tabla 6 se muestra las etapas del disefio de

un software.
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Tabla 6. Lista de las etapas del disefio de un software

ETAPAS DEL DISENO DE UN SOFTWARE.
Etapa 1 Especificacion del programa.
Etapa 2 Disefio del programa.
Etapa 3 Codificacién del programa.
Etapa 4 Prueba.
Etapa 5 Documentacion.
Etapa 6 Mantenimiento.

Fuente: www.maixmail.com/curso-aprende-programar/pasos-desarrollo-software

ETAPA 1: Especificacion del programa.

Se conoce también como definicion del problema o analisis del programa. En
este paso se determina la informacion inicial para la elaboracién del programa.
Es donde se determina que es lo que se debe resolverse con el computador,
de que presupuestos se debe partir, entre otros, en definitiva, el planteamiento
del problema. Dentro de esta etapa distinguiremos cinco tareas especificas:

A) Determinacion de los objetivos del programa.

B) Aqui debe definirse claramente los problemas particulares que deberan
ser resueltos o las tareas que hay que realizar, esto permitira saber qué
es lo que se pretende solucionar y proporcionara informacion util para el
planeamiento de la solucion.

C) Determinacién de la salida deseada.

D) Los datos seleccionados deben ser arreglados en una forma ordenada
para producir informacion. Esta salida podria ser una salida de impresién
o de presentacion en el monitor.

E) Determinacion de los datos de entrada.

F) Una vez identificada la salida que se desea, se pueden determinar los
datos de entrada y la fuente de estos datos. Los datos deben ser
recolectados y analizados.

G) Determinacion de los requerimientos de procesamiento.
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H) Aqui se definen las tareas de procesamiento que deben desempefarse
para que los datos de entrada se conviertan en una salida.
) Documentacion de las especificaciones del programa.

Es importante disponer de documentacion permanente. Deben registrarse
todos los datos necesarios para el procesamiento requerido. Esto conduce al
siguiente paso del disefio del programa.

ETAPA 2: Disefo del programa

Consiste en disefiar cualquier sistema nuevo o las aplicaciones que se

requieren para satisfacer las necesidades. Esta actividad se debe dividir en:

o Operaciones de entrada / salida
. Célculos
. Légica/comparacion

° Almacenamiento / consulta

En este paso se genera una solucién con técnicas de programaciéon como
disefio descendente de programas, pseudocédigos, flujogramas y estructuras
l6gicas.

ETAPA 3: Codificacién del programa

Es la generacion real del programa con un lenguaje de programacion. En esta
etapa se hace uso de la logica que desarroll6 en el paso del disefio del
programa para efectivamente generar un programa. Se debe seleccionar el

lenguaje apropiado para resolver el problema.

ETAPA 4: Prueba y depuracion del programa
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Depurar es correr el programa en una computadora y corregir las partes que no

funcionan. En esta fase se comprueba el funcionamiento de cada programa y

esto se hace con datos reales o ficticios. Cuando los programas estan

depurados, se prueban. Cuando los programas se depuran, se pueden

encontrar los siguientes errores:

A)

B)

C)

D)

Errores de sintaxis o de compilacion
Errores de ejecucion
Errores de logica

Errores de especificacion

Errores de sintaxis o de compilacion. Es una violacién de las reglas del
lenguaje de programacion. Son mas faciles de corregir, ya que son
detectados por el compilador (posible error de escritura), el cual dara
informacion sobre el lugar donde esta y la naturaleza de cada uno de ellos
mediante un mensaje de error.

Error de ejecucidn. Se refiere generalmente a operaciones no permitidas
como dividir por cero, leer un dato no numérico en una variable numérica,
exceder un rango de valores permitidos, entre otros. Se detectan porque
se produce una parada anormal del programa durante su ejecucion.
Errores de légica. Corresponden a la obtencién de resultados que no son
correctos y la Unica manera de detectarlos es realizando suficientes
pruebas del programa. Son los mas dificiles de corregir, no solo por la
dificultad de detectarlos, sino porque se deben a la propia concepcion y
disefio del programa.

Errores de especializacién. Es el peor tipo de error y el mas dificil de
corregir. Se deben al mal disefio del programa posiblemente por una mala
comunicacion usuario programador y se detectan cuando ya se ha
concluido el disefio e instalacion del programa, lo cual puede implicar
repetir gran parte del trabajo realizado.

Prueba. Consiste en verificar la funcionalidad del programa a través de varios

métodos para detectar errores posibles.
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Métodos de prueba:

A)
B)

C)

D)

E)
F)

G)
H)

Chequeo de escritorio

Prueba manual de datos de muestra

Intento de traduccion

Prueba de datos de muestra en la computadora

Prueba por un grupo selecto de usuarios potenciales

Chequeo de escritorio

El programador se sienta frente a un escritorio y corrige una impresion del
programa. Revisa el listado linea por linea en busca de errores de sintaxis
y légica

Prueba manual de datos de muestra

Se corre el programa en forma manual aplicando datos tanto correctos
como incorrectos para comprobar que funciona correctamente.

Intento de traduccion.

El programa corre en una computadora usando un programa traductor
para convertirlo a lenguaje de maquina. Para ello debe estar ya libre de
errores de sintaxis, de lo contrario seran identificados por el programa de
traduccion.

Prueba de datos de muestra en la computadora.

Después del intento de traduccion y corregido los errores de sintaxis, se
procede a buscar errores de légica utilizando diferentes datos de muestra.
Prueba por un grupo selecto de usuarios potenciales. Esto se conoce
como prueba beta, se trata por lo general del paso final en la prueba de
un programa. Usuarios potenciales ponen a prueba el programa y ofrecen

retroalimentacion.

ETAPA 5. Documentacion del programa

Consiste en describir por escrito a nivel técnico los procedimientos

relacionados con el programa y su modo de uso. También se debe documentar

el programa para que sea mas entendible.
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ETAPA 6. Mantenimiento del programa

Es el paso final del desarrollo del software. Alrededor del 75% del costo total
del ciclo de vida de un programa se destina al mantenimiento. El proposito del
mantenimiento es garantizar que los programas en uso estén libres de errores

de operacion siendo estos eficientes y efectivos.
2.13 Caracteristicas del software a utilizar [8]

Visual Studio 2005 es la mas moderna herramienta de desarrollo de
aplicaciones para Windows, la plataforma .NET e Internet y posiblemente sea
el entorno de desarrollo mas avanzado que haya existido nunca, en el que se
combinan compiladores de varios lenguajes de programacion con disefiadores
y editores de todo tipo. La actualizacibn mas importante que recibieron los
lenguajes de programacion fue la inclusién de tipos genéricos, similares en
muchos aspectos a las plantilas de C++. Con esto se consigue encontrar
muchos mas errores en la compilacion en vez de en tiempo de ejecucion,
incitando a usar comprobaciones estrictas en areas donde antes no era
posible. C++ tiene una actualizacion similar con la adicion de C++/CLI como
sustituto de C# manejado. Incluye un disefiador de implantacion, que permite
gue el disefio de la aplicacion sea validado antes de su implantacion. Ademas
se contiene un entorno para publicacion web y pruebas de carga para
comprobar el rendimiento de los programas bajo varias condiciones de carga.
Visual Studio 2005 incorpora un soporte para arquitecturas de 64 bits. Aunque
el entorno de desarrollo sigue siendo una aplicacién de 32 bits, Visual C++
2005 soporta compilacion para x86-64 (AMD64, Intel 64) e IA-64 (Itanium).
El SDK incluye compiladores de 64 bits asi como versiones de 64 bits de las

librerias.

2.14 Seguridad industrial [9]

La normativa de seguridad industrial es la base en la que se debe sustentar
tanto el contenido de los proyectos como las prescripciones minimas para
garantizar la seguridad de las instalaciones industriales. Estas garantias

minimas de seguridad estén recogidas en varias normativas, las cuales son
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modificadas constantemente y producen, no en pocos casos, distintas

interpretaciones sobre las mismas.
2.14.1 Definicion

La seguridad industrial es un area multidisciplinaria que se encarga de
minimizar los riesgos en la industria, parte del supuesto de que toda actividad
industrial tiene peligros inherentes que necesitan de una correcta gestion.

Los principales riesgos en la industria estdn vinculados a los accidentes, que
pueden tener un importante impacto ambiental y perjudicar a regiones enteras,

aun mas alla de la empresa donde ocurre el siniestro.

La seguridad industrial, por lo tanto, requiere de la proteccibn de los
trabajadores, (por ejemplo con las vestimentas necesarias) y su monitoreo
médico, la implementacion de controles técnicos y la informacion vinculada al

control de riesgos.

Cabe destacar que la seguridad industrial siempre es relativa, ya que es
imposible garantizar que nunca se producira ningun tipo de accidente. De todas
formas, su mision principal es trabajar para prevenir los siniestros. Un aspecto
muy importante de la seguridad industrial es el uso de estadisticas, que le
permite advertir en que sectores suelen producirse los accidentes para

extremar las precauciones.

La innovacion tecnolégica, el recambio de maquinarias, la capacitacion de los
trabajadores y los controles habituales son algunas de las actividades que
estan vinculadas a la seguridad industrial.

2.14.2 Legislacion [10]

Objeto de la seguridad

1) La seguridad industrial tiene por objeto la prevencion y limitacion de
riesgos, asi como la proteccién contra accidentes y siniestros capaces de
producir dafios a las personas, flora, fauna, bienes , medio ambiente,
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2)

3)

derivados de la actividad industrial o de la utilizacion, funcionamiento y
mantenimiento de las instalaciones o equipos y de la produccién.

Las actividades de prevencion y proteccion tendran como finalidad limitar
las causas que originan los riesgos, asi como establecer los controles que
permitan detectar o contribuir a evitar aquellas circunstancias que
pudieran dar lugar a la aparicion de riesgos y mitigar las consecuencias
de posibles accidentes.

Tendran la consideracion de riesgos relacionados con la seguridad
industrial los que puedan producir lesiones o dafios a personas, flora,
fauna, bienes o al medio ambiente, y en particular los incendios,
explosiones y otros hechos susceptibles de producir quemaduras,
intoxicaciones, envenenamiento o asfixia, electrocucién, riesgos de
contaminacién producida por instalaciones industriales, perturbaciones
electromagnéticas o acusticas, asi como cualquier otro que pudiera

preverse en la normativa internacional aplicable sobre seguridad.

Prevencion y limitacion de riesgos

1)

Las instalaciones, equipos, actividades y productos industriales, asi como
su utilizacion y funcionamiento deberan ajustarse a los requisitos legales y

reglamentarios de seguridad.

Reglamentos de seguridad.

1)
A)
B)

C)

Los reglamentos de seguridad estableceran:

Las instalaciones, actividades, equipos o productos sujetos a los mismos.
Las condiciones técnicas o requisitos de seguridad que segun su objeto
deben reunir las instalaciones, los equipos, los procesos, los productos
industriales y su utilizacion, asi como los procedimientos técnicos de
evaluacion de su conformidad con las referidas condiciones o requisitos.
Las medidas que los titulares deban adoptar para la prevencion, limitacion
y cobertura de los riesgos derivados de la actividad de las instalaciones o
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D)

2)

de la utilizacion de los productos; incluyendo, en su caso, estudios de
impacto ambiental.

Las condiciones de equipamiento, los medios, capacidad técnica y en su
caso, las autorizaciones exigidas a las personas y empresas que
intervengan en el proyecto, direccion de obra, ejecucion, montaje,
conservacion y mantenimiento de instalaciones y productos industriales.
Las instalaciones, equipos y productos industriales deberan estar
construidos o fabricados de acuerdo con lo que prevea la correspondiente
reglamentacion que podra establecer la obligacion de comprobar su
funcionamiento y estado de conservacion o mantenimiento mediante

inspecciones periddicas.

Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio

ambiente de trabajo. Decreto 2393

1)

2)

3)

4)

5)

Existird un comité interinstitucional de seguridad e higiene del trabajo que
tendrd como funcion principal coordinar las acciones ejecutivas de todos
los organismos del sector publico con atribuciones en materia de
prevencion de riesgos del trabajo; cumplir con las atribuciones que le
sefalen las leyes y reglamentos; y, en particular, ejecutar y vigilar el
cumplimiento del presente reglamento. Para ello, todos los organismos
antes referidos se someteran a las directrices del comité interinstitucional.
Programar y evaluar la ejecucion de las normas vigentes en materia de
prevencion de riesgos del trabajo y expedir las regulaciones especiales en
la materia, para determinadas actividades cuya peligrosidad lo exija.
Confeccionar y publicar estadisticas de accidentalidad y enfermedades
profesionales a través de la informacion que a tal efecto facilitara el
ministerio de trabajo, el ministerio de salud y el instituto ecuatoriano de
seguridad social.

Impulsar las acciones formativas y divulgadoras, de las regulaciones
sobre seguridad e higiene del trabajo.

Sugerir las normas de seguridad e higiene del trabajo que deben de

aplicarse en empresas a instalarse en el futuro.
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6) Adoptar las medidas necesarias para la prevenciéon de los riesgos que
puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares
de trabajo de su responsabilidad.

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

8) Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores en
actividades peligrosas; y, especialmente, cuando sufran dolencias o
defectos fisicos 0 se encuentren en estados 0 situaciones que no
respondan a las exigencias psicofisicas de los respectivos puestos de
trabajo.

9) Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva
proporcionados por la empresa y cuidar de su conservacion.

10) Cuidar de su higiene personal, para prevenir al contagio de enfermedades
y someterse a los reconocimientos médicos periddicos programados por
la empresa.

11) No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias toxicas a los
centros de trabajo, ni presentarse o permanecer en los mismos en estado

de embriaguez o bajo los efectos de dichas substancias.

2.14.3 Equipos de proteccién individual [11]

Los equipos de proteccion individual (EPI) comprenden todos aquellos
dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos disefilos que utiliza el
trabajador para protegerse sobre posibles lesiones. Los equipos de protecciéon
individual (EPI) constituyen uno de los conceptos mas basicos en cuanto se
refiere a la seguridad en el lugar de trabajo y son necesarios cuando los
peligros no han podido ser eliminados por completo o controlados por otros
medios como por ejemplo: controles de ingenieria. Los (EPI) son la ultima
barrera entre la persona y el riesgo, actian no sobre el origen del riesgo, sino
sobre la persona que lo sufre. No eliminan los riesgos, sino que intentan
minimizar sus consecuencias. Los (EPI) deben cumplir con algunos requisitos

gue son los siguientes:
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Proporcionar un maximo confort y su peso debe ser el minimo compatible
con la eficiencia en la proteccion.

No debe restringir los movimientos del trabajador.

Debe ser durable y si es posible el mantenimiento debe realizarse en la
misma empresa.

Tiene que ser construido de acuerdo con las normas de construccion.

Debe tener una apariencia llamativa.

Los equipos de proteccion individual pueden clasificarse de la siguiente manera

los cuales se ve en la tabla 7.

1)

Tabla 7. Equipos de proteccion individual (EPI).

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL (EPI).

Proteccién a la cabeza (craneo).

Proteccién de ojos y cara.

Proteccién a los oidos.

Proteccioén de las vias respiratorias.

Proteccién de manos y brazos.

Proteccién de pies y piernas.

Cinturones de seguridad para trabajo en altura.

Ropa de trabajo.

© o N o g M W N

Ropa protectora.

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccién a la cabeza

Los elementos de proteccién a la cabeza, basicamente se reducen a los
cascos de seguridad.

Los cascos de seguridad proveen proteccion contra casos de impactos y
penetracion de objetos que caen sobre la cabeza.

Los cascos de seguridad también pueden proteger contra choques
eléctricos y quemaduras.

El casco protector no se debe caer de la cabeza durante las actividades
de trabajo, para evitar esto se puede usarse una correa sujetada a la

quijada.
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2)

A)

Es necesario inspeccionarlo periédicamente para detectar rajaduras o

dafios que pueden reducir el grado de proteccion ofrecido.

Figura 8. Equipos de proteccion para la cabeza

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccidon de ojos y cara

Todos los trabajadores que ejecuten cualquier operacién que pueda poner
en peligro sus ojos, dispondran de proteccion apropiada para estos
6rganos.

Los anteojos protectores para trabajadores ocupados en operaciones que
requieran empleo de sustancias quimicas corrosivas o similares, seran
fabricados de material blando que se ajuste a la cara, resistente al ataque
de dichas sustancias.

Para casos de desprendimiento de particulas deben usarse lentes con
lunas resistentes a impactos.

Cuando se presente casos de radiacion infrarroja deben usarse pantallas
protectoras provistas de filtro.

Ademas pueden usarse caretas transparentes para proteger la cara
contra impactos de particulas.

Proteccion de cara. Son elementos disefiados para la proteccion de los
0jos.

Proyeccion de particulas.

Frente a liquidos, humos, vapores y gases.

Frente a radiaciones.
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B)

3)

Figura 9. Equipos de proteccion para los ojos

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccion a la cara. Son elementos disefiados para la proteccion de ojos
y cara, dentro de estos tenemos:

Mascaras con lentes de proteccion (mascaras de soldador), estan
formados de una mascara provista de lentes para filtrar los rayos
ultravioletas e infrarrojos.

Protectores faciales, permiten la proteccion contra particulas y otros
cuerpos extrafos, pueden ser de plastico transparente, cristal templado o

rejilla metélica.

Figura 10. Equipos de proteccion faciales

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccién de los oidos

Cuando el nivel de ruido exceda los 85 decibeles, punto que es
considerado como limite superior para la audiciébn normal, es necesario

dotar de proteccion auditiva al trabajador.
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4)

Los protectores auditivos, pueden ser: tapones de caucho u orejeras
(auriculares).

Tapones. Son elementos que se insertan en el conducto auditivo externo
y permanecen en posicion sin ningun dispositivo especial de sujecion.
Orejeras. Son elementos semiesféricos de pléstico, rellenos con
absorbentes de ruido, los cuales se sostienen por una banda de sujecién
alrededor de la cabeza.

Figura 11. Equipo de proteccién de oidos (tapones)

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccidn respiratoria

No existe la posibilidad de evitar el ingreso de todos los contaminantes del
aire a la zona de respiracion del usuario. Los respiradores ayudan a
proteger contra determinados contaminantes presentes en el aire,
reduciendo las concentraciones en la zona de respiracion. Existen
algunos tipos de respiradores que son:

Respiradores de filtro mecéanico: polvo y neblina.

Respiradores de cartucho quimico: vapores organicos y gases.

Mascaras de deposito: cuando el ambiente esta viciado del mismo gas.
Respiradores y mascaras con suministro de aire: para atmosfera donde

existe menos de 16% de oxigeno en volumen.
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5)

Figura 12. Equipo de proteccién respiratoria (respiradores)

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccién de manos y brazos

Los guantes que se doten a los trabajadores, seran seleccionados de
acuerdo a los riesgos a los cuales el usuario este expuesto y a la
necesidad de movimiento libre de los dedos.

Los guantes deben ser de la talla apropiada y mantenerse en buenas
condiciones.

No deben usarse guantes para trabajar con o cerca de maquinaria en
movimiento o giratoria.

Los guantes que se encuentran rotos, rasgados o impregnados con

materiales quimicos no deben ser utilizados.

Existen algunos tipos de guantes:

Para la manipulaciéon de materiales &speros o con bordes filosos se
recomienda el uso de guantes de cuero o lona.

Para realizar trabajos de soldadura o fundicién donde haya el riesgo de
guemaduras con material incandescente se recomienda el uso de guantes
y mangas resistentes al calor.

Para trabajos eléctricos se debe usar guantes de material aislante.

Para manipular sustancias quimicas se recomienda el uso de guantes

largos de hule o de neopreno.
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5)

Figura 13. Equipos de proteccion de manos y brazos (guantes)

an’y
o

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm

Proteccidon de pies y piernas

El calzado de seguridad debe proteger el pie de los trabajadores contra
humedad y sustancias calientes, contra superficies asperas, contra
pisadas sobre objetos filosos, agudos y contra caida de objetos, asi
también debe proteger contra el riesgo eléctrico.

Para trabajos donde haya riesgo de caidas de objetos contundentes tales
como lingotes de metal, planchas y otros, debe dotarse de calzado de
cuero con punta de metal.

Para trabajos eléctricos el calzado debe ser de cuero sin ninguna parte
metalica, la suela debe ser de un material aislante.

Para trabajos en medios humedos se usaran botas de goma con suela
antideslizante.

Para trabajos con metales fundidos o liquidos calientes, el calzado se
ajustara al pie y tobillo para evitar el ingreso de dichos materiales por las
ranuras.

Para proteger las piernas contra la salpicadura de metales fundidos se

dotara de polainas de seguridad, las cuales deben ser resistentes al calor.

Figura 14. Equipos de proteccién de pies y piernas.

L=y

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm
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6)

Ropa de trabajo

Cuando se seleccione ropa de trabajo se deberan tomar en consideracion los

riesgos a los cuales el trabajador puede estar expuesto y se seleccionara

aquellos tipos que reducen los riesgos al minimo.

La ropa de trabajo presenta las siguientes restricciones de uso.

8)

La ropa de trabajo no debe ofrecer peligro de engancharse o de ser
atrapado por las piezas de las maquinas en movimiento.

No se debe llevar en los bolsillos objetos afilados o con puntas, ni
materiales explosivos o inflamables.

Es obligacion del personal el uso de la ropa de trabajo dotado por la

empresa mientras dure la jornada de trabajo.

Ropa protectora

Es la ropa especial que debe usarse como proteccion contra ciertos riesgos

especificos y en especial contra la manipulacién de sustancias corrosivas y que

no protegen la ropa ordinaria de trabajo.

Tipo de ropa protectora

Los vestidos protectores y capuchones para los trabajadores expuestos a
sustancias corrosivas y otras sustancias perjudiciales seran de caucho o
goma.

Para trabajos en equipos que emiten radiacién (rayos X, se utilizan
mandiles de plomo.

Para trabajos de funcion se dotan de trajes o mandiles de asbesto y
Gltimamente se utilizan trajes de algodén aluminizado que refracta el

calor.
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Figura 15. Protectores y capuchones para los trabajadores

Fuente: www.paritarios.cl/especial.epp.htm.
2.14.4 Seguridad en un taller automotriz

Cuando se trabaja en un taller automotriz siempre se esta expuesto a que
existan condiciones subestandar debido a instalaciones defectuosas y que el
personal que alli trabaja pueda cometer acciones sub estandar, las que puedan
ocasionar daflos a las personas, las que se deben evitar para que no se
produzcan accidentes.

Las condiciones sub estandar pueden ser entre otras:

o Instalaciones eléctricas defectuosas.
o Herramientas o equipos en mal estado.
o Ambiente de trabajo inadecuado (Falta de aireacion, luminosidad, etc.).

. Falta de elementos de proteccion.

Accion sub estandar. Es toda aquella accidon que realiza el operario consiente
gue puede provocar un accidente. Como por ejemplo tirar aceite en el piso,
dado que puede provocar el resbalamiento de otro operario o0 accidentarse el

mismo.

Condicién sub estandar. Es toda aquella accion donde el operario no se
protege apropiadamente del riesgo, generando en el medio de trabajo una
condicion propicia para un accidente. Por ejemplo dejar cajas en un lugar
donde transita gente.
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Recomendaciones generales de seguridad en un taller automotriz.
Locales de trabajo

o Los locales de trabajo deberan tener salidas que por su construccion,
namero y situacion que posibiliten el abandono de los locales en caso de
peligro.

. Las salidas de urgencia deberan estar caracterizadas como tales
claramente y en forma duradera. Deberan dar al exterior o0 a una zona
segura por camino mas corto posible.

o En el caso de portones para vehiculos y pasajes existe el riesgo de

guedar aplastadas las personas entre los vehiculos y las ruedas.

Fumar en el area de trabajo

o No se permite fumar en zonas de trabajo en las que puedan desprenderse
gases combustibles o vapores combustibles.

. Estas zonas de trabajo se indicaran mediante el correspondiente letrero
de prohibicion de fumar.

Extintores y dispositivos de extincion de incendios

. Se dispondr4d y mantendran utilizables los extintores apropiadas en
lugares de facil acceso y buena visibilidad

o Para apagar ropas que estén ardiendo se tendran preparadas mantas
extintoras y otros dispositivos de extincion apropiados, como por ejemplo

aspersores.

Fosas de trabajo

o Con el fin de abandonar lo mas rapido posible los fosos de trabajo en
caso de peligro, debera haber, por regla general dos escaleras.
o En los fosos de trabajo de hasta 5m de longitud, bastara con una subida

de peldafios seguros, en lugar de una escalera.
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Cuando los fosos se ocupen con vehiculos, se cuidara que queden libres
en lo posible todas las subidas. Si esto no es posible debera quedar por lo
menos una de ellas libre. Cuando se ocupen los fosos con varios
vehiculos se dejara entre estos una separacion suficiente y se prevera en

esta separacion otra subida.

Instalaciones eléctricas y medios de servicio

Las instalaciones eléctricas y los medios de servicio han de responder a
las prescripciones legales y ademas a las disposiciones de las empresas
locales de suministro de electricidad.

En los lugares separados para realizar trabajos de limpieza, con liquidos
combustibles y en los lugares que son destinados para carga de baterias,
seran necesarias instalaciones eléctricas protegidas contra riesgos de
explosion.

En los fosos de trabajo, instalaciones de lavado, es necesario que exista
una instalacion especial para lugares hiumedos. Las luces deberan estar
protegidas contra el deterioro mecanico.

Evacuacion de gases

Los gases y vapores, combustibles, toxicos que son perjudiciales para la
salud, habran que evacuarse de los lugares o espacios de trabajo.
Cuando se pongan en marcha los motores de combustién interna en los

locales de trabajo, deberan llevarse hacia el exterior los gases de escape.

Ventilacién de los fosos de trabajo

En los fosos de trabajo de mas de 5m de profundidad en los que, debido a
su configuracion no se garantice la suficiente renovacion de aire (como
minimo n= 3 volumenes/hora), habran que dotarse de un sistema de
ventilacion forzada con lo cual el volumen de aire renovado por hora sea

como minimo el triple del volumen del foso.
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. Cuando estén presentes gases 0 vapores toxicos que son perjudiciales
para la salud, el cambio de aire tendra que ser n= 6 volumenes/hora.

. En caso de ventilacién forzada, las aberturas de aspiraciéon deberan
encontrarse en el suelo. En fosos de trabajo de hasta 5m de longitud
basta con una abertura de aspiracion, en el caso de que exista fosos
demas de 5m de longitud, tendra que existir una abertura de aspiracion en
cada lado frontal del foso.

. Los dispositivos deberan ponerse en marcha antes de entrar al foso de
trabajo.

Derrames, fugas de liquidos y lubricantes combustibles

. Si existe el peligro que durante el trabajo se derrame liquidos
combustibles (gasolina, disolventes), deberan retirarse antes de comenzar
el trabajo, todas las fuentes de ignicién que pueden inflamar los vapores
combustibles.

o Los liguidos combustibles que han sido derramados tendran que
recogerse inmediatamente y retirarse de los recipientes de trabajo.

o Los lubricantes derramados pueden provocar caidas y por lo tanto deben

recogerse inmediatamente.

Material de limpieza, aceite viejo o usado

o El material de limpieza usado se recogera en recipientes cerrados, no
combustible. Los recipientes deberan estar caracterizados especialmente.

. El aceite viejo se guardard en recipientes caracterizados, hasta el
momento de su eliminacién por medios apropiados.

. El aceite viejo solo se podra eliminar por combustion en las instalaciones
aprobadas por las autoridades competentes, previa presentacion del

informe pericial correspondiente.
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Dispositivos de elevacion trabajos en los vehiculos elevados

o Los mecanismos que soportan la carga en las plataformas de elevacion,
deberan estar asegurados contra descensos inadvertidos por medio de
dispositivos especiales que actien automaticamente.

o Los dispositivos de elevacién transportables solo podran llevar cargas en
la posicién mas baja posible.

o Unicamente esta permitido trabajar en o debajo de vehiculos elevados,
cuando estos estén asegurados contra rodadura, basculacion y descenso.

o Solo se podran entrar en vehiculos elevados cuando esté garantizado que

debido a esa entrada no se volcaran, rodaran o se deslizaran.

Aseguramiento de los vehiculos contra movimiento

o Antes de comenzar los trabajos, los vehiculos tendran que asegurarse
contra cualquier movimiento inadvertido, por ejemplo mediante el freno de
estacionamiento, o mediante cufias cuando estén elevados.

o Las partes de los vehiculos accionados mecanicamente y los aparatos
adosados, deberan de asegurarse contra cualquier movimiento

inesperado.

Trabajos de limpieza

. Mantener limpio el puesto de trabajo, evitando que se acumule suciedad,
polvo o restos metalicos, especialmente en los alrededores de las
magquinas con érganos moviles. Asi mismo, los suelos deben permanecer
limpios y libres de vertidos para evitar resbalones.

. Recoger, limpiar y guardar en las zonas de almacenamiento las
herramientas y utiles de trabajo, una vez que finaliza su uso.

o Limpiar y conservar correctamente las maquinas y equipos de trabajo, de
acuerdo con los programas de mantenimiento establecidos.

. Mantener siempre, libres de obstaculos y debidamente sefializadas las

escaleras y zonas de paso.
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No se podran realizar trabajos de limpieza ni con liquidos combustibles ni
con liquidos que sean perjudiciales para la salud.

A diferencia del primer punto, podran realizarse trabajos de limpieza con
liquidos combustibles, pero no con combustibles para motores a gasolina
cuando se realicen trabajos en lugares o espacios independientes, o
hayan de realizarse obligatoriamente en otros lugares por diversas
circunstancias.

Cuando se realicen trabajos de limpieza en vehiculos con liquidos
combustibles, serd necesario y obligatorio adoptar las siguientes medidas
de seguridad:

Desconectar la bateria o cubrir la instalacion eléctrica activa, con el fin de
impedir que se formen arcos eléctricos.

No utilizar brochas o pinceles donde exista partes metélicas.

Trabajar a una distancia prudente de cualquier fuente de ignicion.
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CAPITULO Il

3. SITUACION ACTUAL DEL TALLER AUTOMOTRIZ

3.1 Generalidades del taller

3.1.1 Resefia historica

En la provincia de Tungurahua, Canton San Pedro de Pelileo, en la parroquia
Garcia Moreno junto al estadio, se encuentra ubicado el taller de servicios de
mantenimiento automotriz perteneciente al municipio cantonal. La flota
vehicular consta de: 7 volquetas, 2 cargadoras, 2 moto niveladoras, 1 tractor de
orugas, 1 excavadora, 1 retro excavadora, 1 rodillo, 1 tanquero, 4 recolectores,
1 mini cargadora, 4 camionetas, 2 vitaras, 1 Canter dando un total de 28
unidades de los cuales se encuentran en funcionamiento el 90% y el 10%
restante en reparacion o equipo dado de baja para su futura salida a remate y

posterior reemplazo.

3.1.2 Ubicacién de la planta

Figura 16. Ubicacion del taller automotriz

Via A GARCIA MOREND via

-~ E [

noof n

ESTADIO DE LA PARROGUIA GARCIA ',; R

MOREHD o C
D C

1

S . A A
LUBRKZANTES | PaRGUELDERC LG S
1 A
s

M
TALLER EODEGA g
AUTOMOTRIZ DEL REPUESTOS h
RMUHICIPIC s5.HA o

L]

AVEHIDA LA CONFRATERHIDAD

Fuente: llustre municipio del cantén san pedro de pelileo

46



3.1.3 Misién

Desde sus inicios el taller de servicios automotrices del gobierno autbnomo de
pelileo no cuenta con misién y vision; sin embargo, la proyeccién a futuro y su
continuo desarrollo hacen necesario plantear y ofrecer un centro de diagndstico
y mantenimiento automotriz, en donde los vehiculos del ilustre municipio sean
mantenidos y conservados aplicando tecnologia de punta, con caracteristicas
de calidad, ética y profesionalismo; conservando el estado de salud de sus
trabajadores en Optimas condiciones y con el cuidado y proteccion del medio

ambiente.

3.1.4 Visién

Ser un taller de servicio automotriz que cuente con altos indices de calidad y
profesionalismo, que actuando con honestidad y proteccion del medio
ambiente, atienda de manera Optima al parque automotor del gobierno

autbnomo.

3.1.5 Organigrama funcional

El organigrama funcional ha sido propuesto en el ilustre municipio del cantén
san pedro de Pelileo y esta distribuida de diferentes areas de trabajo y que

consta de la siguiente manera.

Figura 17. Organigrama funcional del ilustre municipio del cantén san pedro pelileo

JEFE OE TALLER

M

MECANICO AUTOMOTRIZ 1 MECANICO AUTOMOTRIZ 2
L ki
AYUDANTE 1 AYUDANTE 2

Fuente: Departamento de obras publicas del municipio de pelileo
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3.2 Inventario del parque automotor

Se refiere al conjunto de bienes, valores, activos o existencias que se usan en
una organizacion u empresa. En los servicios, como los que presta el parque
automotor de la departamento de obras publicas del ilustre municipio del
cantén san pedro de Pelileo, el inventario se refiere a los automotores que se
encuentran en existencia, y aquellos que ya han cumplido su tiempo de vida util
segun el fabricante. También se refiere a los suministros necesarios para
brindar el servicio de mantenimiento, es decir a repuestos y piezas de
recambio, lubricantes y combustibles, herramientas e instrumentos de
diagnéstico u otros accesorios. Llamaremos VEHICULOS LIVIANOS,
VEHICULOS PESADOS, MAQUINARIA Y EQUIPO CAMINERO a aquellos
gue son diseflados y fabricados para transporte de personal y materiales o

mercancias.

Figura 18. Vehiculos livianos y pesados

RESPONSABLE: 3r. Antonio
Yamberla

PLACA: TMC 0052

ANO: 2010

MODELO; SuzukiGran\Vitara 32, 2.7

RESPONSABLE: Sr. Santiago Guato
PLACA: TMC 0020
ANO: 2006

MODELO: Suzuki Gran Vitara 5PT/M
V6 FULL 4X4

RESPONSABLE: Sr. Oscar Meza

PLACA: TMC 0016
ANO: 2003

MODELO: Camicneta Chevralet LUV
CiD 4X4 TiM

48



RESPONSABLE: 3r. Gonzalo Tubon
PLACA: TMC 0026
ANQ: 2007

IMODELQ: Camioneta Chevraolet LUV
CIMAX C/ID 442 T

RE SPON SABLE: =r. Rodrigo
Sanchez

PLACA: TMC 0020
AMO: 2007

MODELO: Camioneta Chevrolet LW
DIMAX S0 4X2 T

RE SPON SABLE: =r. Juan
Caizabanda

PLACA: TIC 0040
AMO: 2007

MODELO: Camioneta Chevralet LUY
DIMAX CiD WG 4X4 T/IM

RESPOMN SABLE: =r. Juan
Caizabanda

PLACA: TMC 0040
ANO: 2007

MODELQ: Camicneta Chevrolet LY
CHMAK C/ID WE 4X4 TiIM

RE SPOMN SABLE: Sr.Vicente Pillapa,
Cranilo Carrasco, Jorge Morales

PLACA: TMC 0031, TMC 0032, TMC
0033

ANQ: 2008
MODELO: Waolgueta Hino GH

RE SPOMNSABLE: Sr. Wilo Gavilanez,
Rémuloc Moraless

PLACA: TMC 0014, TMC 0015
ANO: 2003
MODELO: Volgueta Kodiak Chevrolet

RESPONSABLE: Sr. Marcs Chavez
PLACA: Nz tiens
ANG; Mo tigne

MODELC: Mitsubishi Canter

Fuente: Taller automotriz del municipio de pelileo




Identificaremos a la MAQUINARIA Y EQUIPO CAMINERO como aquel tipo de
automotor que ha sido disefiado y fabricado para realizar labores especiales
como carga de materiales, desbanques, excavaciones, perforaciones,
compactaciones, rellenos, entre otros, y que se caracterizan por ser de gran

tamafo y ser propulsados en su mayoria por motores a diesel.

En la siguiente figura se observa algunos de ellos que representan esta

clasificacion.

Figura 19. Maquinaria y equipo caminero

RESPCMSABLE: oI, Cew sldo

p
E e =

AFRID: 2008

MODELS: Csargsdora Frontsl JHON
EERE &24.d

RESPOMSABLE: Sr. Fausts Martnas

AMNO: 2007

MODELC: Cargs

CASE
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RESFCMNSABLE: Sr. Corszon Aysres
AMNO: 2007

MCDELC: Excavador Hidiranlico

CATERFILLAR 2200C

RREE

RESPOMSRBLE: Sr. Waroo Gusvsrs
ARO: 2007

MODELD: Tractor OCruga JHON
DEERE TEDJ
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Fuente: Taller automotriz del municipio de pelileo
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Tabla 8. Inventario del parque automotor del departamento de obras publicas del municipio de pelileo

INFORME DEL ESTADO DE LOS VEHICULOS DEL GOBIERNO MUNICIPAL DE SAN PEDRO DE PELILEQ

LOGOTIP

TIPO DE MATRICULA 20 . PLACA
YEHICULD :E;HPBDTIESJI:.EBIE.E KILIEDH;ET MOTOR CHASIS COMBUSTIBL 0 [EDS;':':?a?]DEL YEHICULO 50
E §1 |NO |SI ND nomerol  NOVPOR Qut
SELAHIIE) TOTOTCT &7 TSN BSTaas, FIera
Suzuki Gran Vitara 5P T/M V6 FULL |5r. Santiago Guata, 253646 | H25A151802. | SLDFTDE2VADO0REIL |Super X X deteriorada, Liantas TMCo020
Suzuki Gran Vitara 52, 2.7LVA T/M Gasolina
Ve 4X4. Sr.Antonio Yamberla, 53257 H27A292580 | 8LDCK3395A0042255 |Super XX Huevo afio compra 2010 TMC053
Camianeta Chevrolet LUV C/D 444 Gasolina IMotar en buen estado ,pintura
M. Sr. Oscar Meza. 216465 | 6VD1146636 | BLBTFS25H30113090 |Super X X nueva,llantas estado regular. | TMCO016
Gasoling Motor huen estado,afio
Chevrolet LUV DIMAX /D 4X2 T/M |5r. Gonzalo Tuban., 102877 | C245E31019620 | BLBDTF1D470006732 |Super X X fabricacion, 2007, TMC0026
Gazolina IMotar buen estado,afio
Chevrolet LUV DIMAX /D 4X2 T/M |5r.Rodrigo Sanchez 175532 | C245E31019701 | BLBDTF1D170006722 |Super X X fabricacion, 2007, TMC0030
Mo tiene documentos
Ma- Recien reparado,lantas de soporte,ya cumplio
Canter Mitsubishi, Sr.Marco Chaves. Funciona |  ID1159144 FE211E559658  |Diesel, X X nuevas, su vida util,
Mo tiene documentos
Wal estado reparacion total del de soporte,ya cumplio
Tanguero Mitsubishi, Patios Municipales 4p31-521319 FE434C-500520  |Diesel. X X maotar, 51 vida util,
Chevrolet LUV DIMAX C/D V6 44 Gasoling Iator huen estado,afio
M 5r. Juan Caizabanda. 168678 | 6VEL235143 | BLBETF1GB70005260 |Super X X fabricacion, 2007, TECO040
Gasoling Daiado,cumplio su vida util Falta documento
Motocicleta SUZUKI DR200. 5r. Hugo Carrasco. 258868 | H402171772 | 9FSSHA2ATBCO06468 |Super X X aiio fabricacion 2003 aduana.
Gasolina Falta documento
-|Matocicleta SUZUKI DR200, Bodega., H402171747 | 9555H42A18C006482 |Super X X 5in chofer huen estado. aduana.
Gasolina
Matocicleta SUZUKI DR200, 5r.Cristian Morales, 4382 H402171772 | 9FSSHA2ATBC006468 |Super X X Huevo afio compra 2008 TEQ1009
Gasolina
-[Motociclsta SUZUKI DRIGD Sr.Ricardn Mufies 2691 H402171747 | 9FSSHA2A1RC006482 |Super X X Muevg afio compra 2008 TEQI010
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(ATO0246BLPATO16

Buen estado ano fabricacion

- MINICARGADOR 2468 CATERPILLAR. |Sr. Leopoldo Gallegos. 492 PATOS16d 4 Diesel 200,
Dafiado inyectores,cumplio
-RODILLO GALEQH, Mecanica, Diesel vida utl afo fabricacion 1980
TRACTOR AGRICOLA JHON DEERE. Buen estado afio fabricacion
6403 DOBLE TRANSMISION, Sr.Marco Gavilema, 4117 | 1040457145994 | POB403X006951  |Diesel 2008,
TRACTOR AGRICOLA JHON DEERE. Buen estado afio fabricacion
6403 DOBLE TRANSMISION, Sr. Floresmilo Quiligana, | 4186 | J040457146002 |  POB403X008952  |Diesel 2008,
Buen estado afio fabricacion
Volquete HING &r. Vicente Pillapa. 99650 | J0BCTT28051 |JHDGHLIGUBXK10778|Diesel 2008 TMC0031
Buen estado afio fabricacion
Volquete HINO 5r.Danilo Carrasco, J0BCTT28050  |IHDGHLGUBXX10777| Diesel 2008 TMCR032
Buen estado afio fabricacion
Volquete HING 5r. Jorge Morales. 108426 | J0BCTT27939 (JHDGHLGUBKN10767 |Diesel 2008 TMCO033
CARGADCORA-RETROESCABADORA Buen estado afio fabricacion Maquinaria Pesada,ng
{416E CATERPILLAR 5r. Daniel Ayerve, 5396 5HAD3980 | CATO416EHSHAQ3980 |Diesel 2007 s& matricula,
Buen estado afio fabricacion Maquinaria Pesada,no
CARGADORA FRONTAL 721D CASE. |Sr. Fausto Martinez, 7050 46615110 JEED140537 Diesel 2007 5B matricula.
Motar mal estado,consume
No- acaite reparacion,llantas Maquinaria Pesada,no
{MOTONIVELADORA CATERPILLAR  |Sr. Manuel Hernandez, Funciona 7700114 8705411 Diesel nuevas, 5& matricula,
Buen estado mator llantas Waquinaria Pesada,na
{MOTONIVELADORA KOMATSU,  |5r. Camilo Tenesaca, 10248 | G5553-11005 | GD102-26315801 |Diesel nuevas.aiio fabricacion 2004 se matricula,
CARGADORA FRONTAL JHON Buen estado afio fabricacion Maquinaria Pesada,ng
{DEERE.624) Sr. Oswaldo Guevara. 6158 | PEGOGALO47096 | DW62417621060G |Diesel 2008 5B matricula.
Buen estado afio fabricacion Maquinaria Pesada,no
{TRACTOR ORUGA JHQN DEERE 7500 |Sr. Marco Guevara. 5350 | PEGOGBLO13B0S | TO750/X126781  |Diesel 2007 5B matricula.
EXCABADOR HIDRAULICO Buen estado afio fabricacion Maquinaria Pesada,no
{CATERPILLAR 320C, 5r. Corazon Ayerve, RAW01185  |CATO320CKRAWD1185 |Diesel 2007, 5& matricula,
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3.3

Informe de fallas y desperfectos

Es el registro del mantenimiento preventivo de los automotores, en ficheros

provistos de un disefio especifico que es llevado por los mecanicos y el jefe de

taller. Aqui se presenta un ejemplo de como son estructuradas las hojas de

trabajo:

Figura 20. Registro del mantenimiento preventivo de los automotores
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Estas hojas de trabajo deberén ser llenadas por el jefe de taller, y se hace el

pedido de repuestos.

Fuente: Talleres Pelileo

Figura 21. Registro de insumos/accesorios/repuestos.
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3.3.1 Recoleccién de datos informativos

Se observa la asignacion de los conductores y operadores a los diferentes tipos
de automotores pertenecientes al departamento de obras publicas del

municipio.

Tabla 9. Conductores y operadores de diferentes tipos de automotores

PLACA
. NOMERE DEL KILOMET
YEHICULO RESPONSABLE ROS MOTOR CHASIS &0
HOFERD
Suzuki Gran Vitara 5P T/M V6 FULL |5r. Santiago Guato. 253646 H25A151802. | BLDFTDG2VA0006691 | TWCOO20
Suzuki Gran Vitara SZ. 2,7LVE T/M
Vi 4X4. Sr.Antonio Yamberla. 53257 H27A292580 SLDCK3395A0042255 TRCO053
Camioneta Chevrolet LUV C/D 4x4 L}
T/M. 5r. Oscar Meza. 216465 6VD1146636 BLBTF525H30113000 TMC016
Chevrolet LUV DIMAX C/D 4X%2 T/M |Sr. Gonzalo Tubdn. 102877 C245E31019620 | BLEDTF1D470006732 | TMCOO2G
Chevrolet LUV DIMAX CfD 4X2 T/M |5r.Rodrigo Sanchez 175532 | C245E31019701 | BLBDTFID170006722 | TMICDO30
Mo-
Canter Mitsubishi. Sr.Marco Chavez. Funcigna JD1159144 FE211E559658
el
Tanquera Mitsubishi. Patios Municipales 4031-521329 FE434C-500520
Chevrolet LUV DIMAX CfD V& 4X4
T/M Sr. Juan Caizabanda. 168678 6VE1235143 | BLBETF1G870005260 | TECOO40
Volguete KODIAK Sr. Wilic Gawilanez 7304 95711889 9GPTHLC23B221501 | THWIODO14
Mo-
Volguete KODIAK Sr. Romulo Morales Funciona 95711663 QGP7HIC23B221410 TWII1S
Volguete STAYR 1291.260/K38/4K2 r
MNA Patios Municipales 207207135 LZZE1OLIK2DGOT257 || TWCOaZL
Volguete MITSUBISHI . Sr. Manuel Viteri 4568 6022-127277 FP418F-20010
Volguete HIND Sr. Wicente Pillapa. 99650 JOBCTT28051  |JHDGHUIGUSKK1O07TE | TWIDD 3L
Volguete HINO Sr.Danilo Carrasco. JORCTT28050 JHDGHIIGUSKKIOFT] | TRSIDOIE
Volguete HIND Sr. Jorge Morales. 108426 JOBCTT27939  |JHDGHUIGUSKK1O0TE] | TRACDDEE
CARGADORA-RETROESCABADORA
-|416E CATERPILLAR Sr. Daniel Ayerve. 5396 SHAD3980 CATO416EHSHAD3I80
CARGADORA FRONTAL 721D CASE. |Sr. Fausto Martinez. 7050 46615110 JEEQ140537
Mo-
-|MOTONIVELADORA CATERPILLAR Sr. Manuel Hernandez. Funcigna T7Z00114 B7VID5411
| MOTONIVELADORA KOMATSLU. Sr. Camilo Tenesaca. 10248 G5553-11005 GD102-26315801
CARGADORA FRONTAL JHOM
| DEERE.624) Sr. Oswaldo Guevara. 6158 PEGOGBLO4TO96 DWE24/Z621060G
| TRACTOR ORUGA JHOMN DEERE 750) |Sr. Marco Guevara. 5350 PEGOG6SLO13805 TO7500X146781
EXCABADOR HIDRAULICO
|CATERPILLAR 320C. Sr. Corazon Ayerve. RAWO1185 CATO320CKRAWD1185
CATOO246BLPATOS16
| MINICARGADOR 2468 CATERPILLAR. |Sr. Leopoldo Gallegos., 4928 PATOS164 Bl Diesel
ARODILLO GALEQM. Mecanica. Diesel

Fuente: Departamento de obras publicas del municipio de pelileo
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3.3.2 Inventario de herramientas

Los implementos que el mecéanico utiliza para realizar las labores de
mantenimiento preventivo en los vehiculos, deben encontrarse en buen estado
y libres de contaminacion o deformaciones. Ademas el correcto uso de las
herramientas refleja la preparacién técnica y profesional de quien las usa.

Tabla 10. Inventario de herramientas

Cantidad Descripcion
1 JUEGO DE LLAVES MIXTAS STANLEY 8 PIEZAS: 8-10-11-12-13-14-17-19
1 LLAVE MIXTA STANLEY 20mm, 86-865
1 LLAVE MIXTA STANLEY 21mm, 86-866
1 LLAVE MIXTA STANLEY 22mm, 86-867
1 LLAVE MIXTA STANLEY 23mm, 86-868
1 LLAVE MIXTA STANLEY 18mm, 86-863
2 PLAYOC DE FRESION STANLEY 107, 84-369
1
1
1

CALIBRADOR PIE DE REY 8 ESTUCHE DE CUERO
MULTIMETRO DIGITAL MAS 830-B, AMARILLO PEQUENO A BATERIA
CARGADOR DE BATERIA CENTURY USA, MODELO 87105 110V / 60Hz,
NEGRO Y ROJO
1 ESMERIL TOYANG, 1 HP, VERDE, MODELO BG-10, 1720 rpm, 60 CICLOS SIN
SERIE
1 LLAVE MIXTA STANLEY 15mm, 86-860
1 JUEGO DE DESTORNILLADORES DE 10 PIEZAS STANLEY 64-10
1 JUEGO DE DADOS STANLEY 19 PIEZAS, 86-736 CON ESTUCHE PLASTICO
NEGRO STANLEY
GATA HIDRAULICA TIPO BOTELLA, 30 TON, CON PALANCA ROJA JR
DADO DE BUJIAS 12" Y 13/16" STANLEY 86-581
MEDIDOR DE PRESION DE AIRE SNAP-ON, 150Lbs (DONACION)
JUEGO DE DADOS STANLEY , 22 A LA 55 CON PALANCA DE MEDIA VUELTA,
PALANCA DE FUERZA, AUMENTO PEQUERNO ¥ MEDIANO

Fuente: Departamento de obras publicas del municipio de pelileo

Los inventarios de filtros, lubricantes, auto partes de repuesto y accesorios que
forman parte de las tareas de mantenimiento preventivo y correctivo de los

automotores.
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Tabla 11. Inventario de repuestos y accesorios

MUNICIPIO DE SAN PEDRO DE PELILEO

LISTADO DE EXISTENCIAS DE INVENTARIO

Fagha : 30012012

Fégina 1 de 3
COMMG0 PATRIMOMIAL 1.3.1.01.13
NOMSRE DE LA CUEMTA:  existenclas de repusslos y aiesonis
Cod. Inventaria Momibra Rem Esfado (Minimo |Stock Tipo | Unid. Medida
D4 BakDh 13 & 2000 58 Ardhe 1/ B | ey JHEADLS
014008 BaRDA 155188 Ardhe 1/ 0 | e, ULADES
o800 FILTRO ACEITE 1 RO730 Al 10 B | dewy JMEADES
06014 FILTRO ACEITE C-350-F Al 10 B | Mlewy FILTRIOS
018027 FILTRO AC . B4 a1 At 10 100 | fdeny FILTRCS
018040 FILTROS Plidg A i R | e FILTRCS
ELTL] FLTRO &AF TET0 MRE WIT Ardhe 1/ | FILTROCS
LTIk FILTRO A 1515 AF HING Al 10 T.00 | dew FILTROS
LT FILTRO & 1507 Ak 100 00| fdzws FILTROS
LT FILTRO 3845 F. AL KOO Al 10 420 | dewy FILTROS
01805 FILTRO 5 2202 F COME KOD. RAS At 10 B0 | fdeny FILTRCS
018.0H FILTRO FC 1005 COME. MITEU At 10 200 | fden U EASES
DiAGT2 FILTRO AT 51505 (1015 Ak 100 130 | ey JHEADES
LT ELEMENT. LFF 351 Al 1 L0 | e JMEADES
LEETES FILTRO CA 352 AR CHEY Al 10 R LR JMEADES
01608 FILTRO &F T WIT At 10 00 | fdeny URMICACES
pig.m FILTRO COME. P-1108 At 10 £ | Mene FILTRCS
018168 FILTRO Pr S50 P i R | e FILTRCS
096157 FILTRO P+ 33874 Al 10 B0 | ey JMEADES
096147 FILTRO MRE CAZTET D Al 10 B0 | fdewy M LADES
018148 FILTRO ARE CAZTITEY JD At 10 T | fen UMILADES
016148 FILTRO HIDR. HF 5581 PEET At 10 0 | M, U EASES
01818 FILTRO AF 25082 10 At 10 | e, URMICACES
01182 FILTRO &F 25085 10 A i TR0 | ew UHILACES
ELEE FLTRO ACEITE LS Ardhe 1/ RN ULADES
0i61ET FLTRO COME. FFS&12 Al 10 L0 | e JMEADES
LEL R FLTRO COME. P11:21/Pa451 Al 10 130 | e M LADES
Dig.180 FILTRO ARE CAZXMAAFTEaY At 10 12000 | e, UMILADES
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MUNICIPIO DE SAN PEDRO DE PELILEO

LISTADO DE EXISTENCIAS DE INVENTARIO

Faaha - 20012012

Pagina 2 sl
CODIGD PATRIMOMIAL : 1.31.01.13
MOMERE DE L& CUENTA:  edstenclas de repusslos ¥ a0aR0TnE
Cod. Inventariy | Nombra Rem Esiado |Minimo |Stock Tipe | Unld. Madida
LR FILTRO ARE ABSOTICAIDLIEY ke 100 A3 | ey UHLACES
EL R FILTRO MRELAF 082 Al 10 BN | Mo JMLACES
LR FILTRD & CRai AF 4T Al 10 B Mew JNACES
ELRE-] FILTRO & CR2ATT AR Agdhic 100 1.9 | Mo L e o]
LELRE- FLTRO ACEITE LF ST TRUCKSTRACTOR L 481 Agdhic 100 IR JNEADES
LR ] FLTRO COME. Pd4i024 | FFEIG2 Ardhi 100 T | bdow JHEACES
EL KR FLTROHIDR. C30E4 C008 RIS 100 T Mz JHEADEE
UEL R ] FILTRO MRE CARS0E S | AF254 Agdhic 100 1M e TOMELADAS
LR FLTRO MRE A58 Ardhi 1,00 L bdow JHEACES
UEL AN ] FLTRO MRE &1517 RIS 100 ) M JMEADES
EL R ] FLTRO COME. ALGROTG GHaTa RIS 100 TR M JNEADES
IEL AR ] FILTRO QS005i0T143 A 100 E| oy JMLACES
L RE-] FLTRO &ACEITE PH 378 RIS 100 LR JMEADES
UELRE- ] FLTRO COME. CrtEs1PL RIS 1 IR JNEADES
ULLRE i) FILTRO COME. Cii8842 ke 100 L0 | ey UHLACES
R FILTRO COME:. S350 A 100 L ey JNADES
L] FLTRO CATHT Al 10 Bl | Mow JMLACES
[ i FILTRO MRE TSI LIS 10 L JHDACES
R FILTRO MRE CASId S A 100 LR JNADES
L] FILTRO MRE 1325 Al 10 1| e JMLACES
R ] ALTRO MRE &1330 RIS 100 1| e JNACES
EL R3] ALTRO COME. PSTT Agdhic 100 £ | Mo L e o]
LR T ALTRO COME. PR4ss At 100 L bdow JHEACES
EL L] FLTRO HIDR. PHISET Ardhi 100 RS JHEACES
EL R T FILTRO MEDO0 SK RIS 100 T M JHEADEE
ELEAT] FLTRO PHACZD AC Ardi 100 1M e JNEADES
UELES L] FILTRO HF 35150 HIDR RIS 100 L | M JHEADED
EL R E] FILTRO AL CAGETS Ardi 100 10| e JNEADES
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MUNICIPIO DE SAN PEDRO DE PELILEO

LISTADO DE EXISTENCIAS DE INVENTARIO
Fecha : 20001/2012

Pagina 3 del
CODIGD PATRIMOMIAL : 1.3.1.01.13
NOMBRE DE LA CUENTA :  existencias de repussios y accesorios
Cod. Inventario Mombre [tem Estade |Minime |Stock Tipo Unid. Medida
015.220 FILTRC Al CAZETISY Acivo 1.00 100 Kov. UKIDADES
o015z FILTRC PHITIA Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.222 FILTRO P3a322 Acivo 1.00 400 Kav. UNIDADES
015.223 FILTRC 32961 Acivo 1.00 200 gy, UKIDADES
05.224 FILTRC COME. G132 Acivo 1.00 1100 pgy, UKIDADES
05.226 FILTRC AF26243 Al Acivo 1.00 100w, UKIDADES
015.228 FILTRC CH32ARPL AL Acivo 1.00 E00) Kav. UKIDADES
015.225 FILTRC COME. CT173PL Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.230 FILTRC COME. C1174 Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.233 FILTRC AC. PH33TEA Acivo 1.00 400 Kav. UKIDADES
015.238 FILTRC HID. CH1S5PL Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.235 FILTRC Al CAT4ET Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.240 FILTRC Al CAT4373Y Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES
015.246 FILTRC AC. PH2343 Acivo 1.00 E00) Kav. UKIDADES
015.247 FILTRC 515195 52 Acivo 1.00 400 Kav. UKIDADES
015.243 FILTRC AF2023 Acivo 1.00 1200 Kav. UKIDADES
015.252 FILTRO 223-365€6 Acivo 1.00 200 Kav. UKIDADES

3.4 Estudio sobre las instalaciones del taller automotriz

Se refiere a las instalaciones fisicas del taller y su distribucién por zonas de

Fuente: Departamento de obras publicas del municipio de pelileo

trabajo, zonas de peligro, division de cuartos de herramientas y bodegas,

ademas de la funcionalidad que presenta al momento de brindar mantenimiento
a los automotores. En los archivos del municipio no se hallan los planos

arquitecténicos que respalden la distribucion actual de las areas del taller, se

procede a realizar el levantamiento de medidas de las areas, obteniéndose el

siguiente plano de implantacién. (Ver Anexo A)
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En las fotografias siguientes se aprecia el estado actual de las instalaciones del

taller automotriz.

Figura 22. Fosa

ue se resliza los
ehiculos no cuenta
nalizacion, no
o= de posioles
glementos de  peligro pers =l
trebajadaor, ¥ no se clasifica 3 los
desechos v residuocs =0 su

res pectivo lugar.

Figura 23. Banco de trabajo

El banco de trabajo esta todo en
desorden no tiene algunas sefiales
de prevencion y riesgos gue existe
al utilizar herramientas para trabajar
y no cuenta con una buena
iluminacion para el trabajador.

El cuarto de herramientas no esté en
un lugar adecuado esta en completo
desorden, no tiene ninguna sefial de
utilizacién de herramientas para su
respectivo trabajo, no esta clasificade
mediante el tipo de herramientas y no
cuenta con su respectiva limpieza.

El cuarto de Equipos Automotrices
esta todo desordenado, no esta enun
lugar adecuado con su respectiva
sefializacién, y no tiene una
clasificacion de acuerdo al equipo
automotriz que se va utilizar, no cuenta
con una limpieza adecuada.

Figura 26. Oficina del jefe de taller

La oficina del jefe de taller no
tiene su propia mesa, la
computadora no esta en un lugar
adecuado tode esta en completo
desorden sucic y no tiene
ninguna sefializacion para
utilizacion de la computadera, no
cuenta con una iluminacién
adecuada todas sus conexiones
electricas son inseguras y puede
ocurrir un incendio.

Fuente: Taller automotriz del municipio de pelileo
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3.5 Factores deriesgo [13]

El factor de riesgo es aquel fendmeno, elemento o accion de naturaleza fisica,
guimica, organica, sicologica o social que por su presencia 0 ausencia se
relaciona con la aparicion, en determinadas personas y condiciones de lugar y
tiempo, con efectos en la salud del trabajador tipo accidente, o no traumatico
con efectos cronicos tipo enfermedad ocupacional. El riesgo constituye la
posibilidad general de que ocurra algo no deseado, y el factor de riesgo actla
como la circunstancia desencadenante, por lo cual es necesario que ambos
ocurran en un lugar y un momento determinados, para que dejen de ser una

opcién y se concreten en afecciones al trabajador.

3.5.1 Riesgos fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos
RIESGOS FISICOS. Dentro de los riesgos fisicos se tiene los siguientes:

° Ruido

o Presiones

o Temperatura
. lluminacién

. Vibraciones

RUIDO. Consiste en un movimiento ondulatorio producido en un medio elastico
por una fuente de vibracién. La onda es de tipo longitudinal cuando el medio
elastico en que se propaga el sonido es el aire y se regenera por variaciones
de la presién atmosférica por, sobre y bajo el valor normal, originadas por la
fuente de vibracién. La velocidad de propagacion del sonido en el aire a 0 °C es
de 331m/s y varia aproximadamente a razon de 0.65m/s por cada °C
de cambio en la temperatura. Existe un limite de tolerancia del oido humano.
Entre 100-120 db, el ruido se hace inconfortable. A los 130 db se sienten
crujidos; de 130 a 140 db, la sensacion se hace dolorosa y a los 160 db el
efecto es devastador. Los efectos de un ruido repentino e intenso,
corrientemente se deben a explosiones o detonaciones, cuyas ondas de

presion rompen el timpano y dafian, incluso, la cadena de huesillos; la lesion
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resultante del oido interno es de tipo leve o moderado. Existen, ademas, otros

efectos del ruido, a parte de la pérdida de audicion:

A) Trastornos sobre el aparato digestivo.

B) Trastornos respiratorios.

C) Alteraciones en la funcion visual.

D) Trastornos cardiovasculares: tension y frecuencia cardiaca.

E) Trastorno del suefio, irritabilidad y cansancio.

Ademas de esto se debe evaluar el riesgo del ruido, y para esto se requieren
tres tipos de informacion:

1) Niveles de ruido de una planta y maquinaria.

2) El modelo de trabajo de todas las personas afectadas por el ruido.

3) Cantidad de personas que se encuentran en los distintos niveles de
trabajo.

Figura 27. Evaluacion del riesgo del ruido

Amplificacidn W\H{Wﬂ/
La potencia se incremeanta
v la farma de la onda

= Sefial original .. -
no se modifica d Serial amplificada

Maximo voltaje P, Sefial modulada

Distorsion Sefial amplificada
La sefial es modulads v I
ro tiene la rhisma amplitud L") s )

que la sefial ariginal

Minimo volbaje

Sefial de ruido

Ruido

] Sefial amplificada
Una sefial adicional origina ruido

Fuente: Enciclopedia encarta niveles de ruido

TEMPERATURA. La maquina humana funciona mejor a la temperatura normal
del cuerpo la cual es alrededor de 37°C. Sin embargo, el trabajo muscular
produce calor y éste tiene que ser disipado para mantener, tal temperatura
normal. Cuando la temperatura del ambiente esta por debajo de la del cuerpo,
se pierde cierta cantidad de calor por conduccion, conveccion y radiacion, y la
parte en exceso por evaporacion del sudor y exhalacién de vapor de agua. La

temperatura del cuerpo permanece constante cuando estos procesos
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compensan al calor producido por el metabolismo normal y por esfuerzo
muscular. Cuando la temperatura ambiente se vuelve mas alta que la del
cuerpo aumenta el valor por conveccién, conduccion y radiacion, ademas del
producido por el trabajo muscular y éste debe disiparse mediante la
evaporacion que produce enfriamiento. Para el mismo trabajo, el ritmo cardiaco
se hace progresivamente mas rapido a medida que la temperatura aumenta, la
carga sobre el sistema cardiovascular se vuelve mas pesada, la fatiga aparece

pronto y el cansancio se siente con mayor rapidez.

ILUMINACION. Es la cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de
trabajo del empleado. No se trata de iluminacién general sino de la cantidad
de luz en el punto focal del trabajo. Los estandares de iluminacion se
establecen de acuerdo con el tipo de tarea visual que el empleado debe
ejecutar: cuanto mayor sea la concentracion visual del empleado en detalles y
minucias, mas necesaria sera la luminosidad en el punto focal del trabajo. La
iluminacién deficiente ocasiona fatiga a los 0jos, perjudica el sistema nervioso,
ayuda a la deficiente calidad del trabajo y es responsable de una buena parte
de los accidentes de trabajo.

Un sistema de iluminacion debe cumplir los siguientes requisitos:

. Ser suficiente, de modo que cada bombilla o fuente luminosa proporcione
la cantidad de luz necesaria para cada tipo de trabajo.

o Estar constante y uniformemente distribuido para evitar la fatiga de los
0jos, que deben acomodarse a la intensidad variable de la luz. Deben
evitarse contrastes violentos de luz y sombra, y las oposiciones de claro y

oscuro.

Clase lumenes

1) Tareas visuales variables y sencillas 250 a 500

2) Observacion continua de detalles 500 a 1000

3) Tareas visuales continuas y de precision 1000 a 2000
4) Trabajos muy delicados y de detalles + de 2000
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La distribucion de luz puede ser:

1) Illuminacion directa. Incide directamente sobre la superficie iluminada. Es
la mas econdémica y la mas utilizada para grandes espacios.

2) lluminacién indirecta. Incide sobre la superficie que va a ser iluminada
mediante la reflexion en paredes y techos. Es la mas costosa, la luz
gueda oculta a la vista por algunos dispositivos con pantallas opacas.

3) Huminacién semiindirecta. Combina los dos tipos con el uso de bombillas
traslicidas para reflejar la luz en el techo y en las partes superiores de las
paredes, que la transmiten a la superficie que va a ser iluminada
(iluminacion indirecta). De igual manera, las bombillas emiten cierta
cantidad de luz directa; por tanto, existen dos efectos luminosos.

4) lluminacion semidirecta. La mayor parte de la luz incide de manera directa
con la superficie que va a ser iluminada (iluminacion directa), y cierta
cantidad de luz la reflejan las paredes y el techo.

5) Estar colocada de manera que no encandile ni produzca fatiga a la vista,
debida a las constantes acomodaciones.

La luminancia es la cantidad de luz devuelta por cada unidad de superficie. Es
decir, la relacién entre el flujo de luz y la superficie a iluminar. La unidad de
medida es la candela (cd) por unidad de superficie (m?).

VIBRACIONES. Es el movimiento oscilante que hace una particula alrededor
de un punto fijo. Este movimiento, puede ser regular en direccion, frecuencia
y/o intensidad, o bien aleatorio. En funcién de la frecuencia del movimiento
oscilatorio y de la intensidad, la vibracién puede causar sensaciones muy
diversas que irian desde el simple desconfort, hasta alteraciones graves de la
salud, pasando por la interferencia en la ejecucion de ciertas tareas como la
lectura, la pérdida de precision al ejecutar ciertos movimientos o la pérdida de
rendimiento a causa de la fatiga.

La transmision de vibraciones al cuerpo y los efectos sobre el mismo dependen
mucho de la postura y no todos los individuos presentan la misma sensibilidad.
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Los efectos mas usuales son:

o Traumatismos en la columna vertebral.
o Dolores abdominales y digestivos.

o Problemas de equilibrio.

o Dolores de cabeza.

. Trastornos visuales

RIESGOS MECANICOS. Relacionados con las maquinas, equipos,
herramientas, almacenamiento, mantenimiento y demarcacion del area de
circulacién. Son responsables de un alto porcentaje de accidentes de trabajo.
Las fuentes mas comunes de riesgos mecanicos son las partes en movimiento
no protegidas: puntas de ejes, transmisiones por correa, engranajes,
proyeccion de partes giratorias, transmisiones por cadena y pifién, cualquier
parte componente expuesta, en el caso de maquinas o equipos movidos por
algun tipo de energia y que giren rapidamente o tengan la fuerza suficiente
para alcanzar al trabajador (su ropa, dedos, cabellos, otros) atrayéndolo a la
maquina antes que pueda liberarse; puntos de corte, en los que una parte en
movimiento pase frente a un objeto estacionario o moévil con efecto de tijera
sobre cualquier cosa cogida entre ellos; cualquier componente de maquina que
se mueve con rapidez y con la energia necesaria para golpear, aplastar o
cualquier otra manera de producir dafios al trabajador. En general, cualquier
lugar, equipo, maquinaria, que represente un riesgo, debe estar perfectamente
protegido, apantallado, cerrado o cubierto en cualquier forma efectiva, de tal
modo que ninguna persona pueda distraidamente ponerse en contacto con el

punto de peligro.

Los requisitos basicos para una proteccién mecanica son los siguientes:

A) Debe ser lo bastante resistente, para que no pueda sufrir dafios por
causas externas o causar interferencia en la operacién de la maquina.

B) Debe permitir la facil realizacion de las tareas de mantenimiento.

C) Debe estar montada en forma adecuada. El montaje debe ser rigido para

evitar vibraciones o interferencia, y resistente.
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D) Debe ser disefiada en forma que no incluya partes desmontables, con el
fin de que no puedan ser retiradas algunas partes y pierda efectividad.
E) Debe ser facil de inspeccionar.

RIESGOS QUIMICOS. Dentro de los riesgos quimicos tenemos los siguientes:

° Polvos.
o Vapores.
. Liquidos.

° Disolventes.

POLVOS. El polvo ejerce un efecto, de deterioro sobre la salud; y asi aumentar
los indices de mortalidad por tuberculosis y los indices de enfermedades
respiratorias. El polvo se encuentra en todas partes de la atmdésfera terrestre, y
se considera que las personas expuestas a sitios donde existe mucho polvo
son menos saludables que los que no estan en esas condiciones, por lo que se
considera que existen polvos dafiinos y no dafiinos. Clasificacion simple de los
polvos, que se basa en el efecto fisiopatologico de los polvos y consta de lo

siguiente:

A) Polvos, como el plomo, que producen intoxicaciones.

B) Polvos que pueden producir alergias, tales como la fiebre de heno, asma
y dermatitis.

C) Polvos de materias organicas, como el almidon.

D) Polvos que pueden causar fibrosis pulmonares, como los de silice

E) Polvos como los cromatos que ejercen un efecto irritante sobre los
pulmones y pueden producir cancer.

F) Polvos que pueden producir fibrosis pulmonares minimas, entre los que

se cuentan los polvos inorganicos, como el carbén, el hierro y el bario.

VAPORES. Son sustancias en forma gaseosa que normalmente se encuentran
en estado liquido o sdlido y que pueden ser tornadas a su estado original
mediante un aumento de presiéon o disminucion de la temperatura. El benceno
se usa ampliamente en la industria, en las pinturas para automotores, como

disolvente de gomas, resinas, grasas y hule; en las mezclas de combustibles
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para motores, en la manufactura de colores de anilina, del cuerpo artificial y de
los cementos de hule, en la extraccion de aceites y grasas, en la industria de
las pinturas y barnices, y para otros muchos propdésitos. El benceno se emplea
como disolvente, en liquidos para lavado en seco, o como vehiculo para
pinturas, se permite que este hidrocarburo se evapore en la atmésfera del local
de trabajo. Si es inadecuada la ventilacion del local, la inhalacion repetida de
los vapores de benceno puede conducir a una intoxicacion crénica. La
inhalacion de muy altas concentraciones de vapor de benceno puede producir
un rapido desarrollo de la insensibilidad, seguida, en breve tiempo, de la

muerte por asfixia.

LIQUIDOS. EIl contacto con diversos materiales en estado liquido puede
producir, efecto dafiino sobre los individuos; algunos liquidos penetran a través
de la piel, llegan a producir canceres ocupacionales y causan dermatitis.

A continuacion se dan los factores que influyen en la absorcién a través de la

piel:

1) Las sustancias que disuelven las grasas, pueden por si mismas entrar en
el cuerpo o crear la oportunidad para que otras sustancias lo hagan.

2) Las fricciones a la piel, tales como la aplicacibn de unguentos
mercuriales, producen también la absorcién.

3) La piel naturalmente grasosa ofrece dificultades adicionales a la entrada
de algunas sustancias.

4) Cuanto mas joven es la piel mayor es la posibilidad de absorcion a través
de ella, con excepcion de los afios de la senilidad o la presencia de
padecimientos cutaneos.

5) La negligencia en evitar el contacto con materiales que pueden penetrar a

través de la piel conduce a la absorcion de toxicos industriales.

En la mayoria de los paises la causa mas frecuente de la dermatosis es el
aceite y la grasa del petréleo. Estas sustancias no son, necesariamente,
irritantes cutdneos mas poderosos que otros productos quimicos, pero por lo

comun de su uso, ya que todas las maquinas usan lubricantes o aceites de
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distintas clases. Existen irritantes primarios en los cuales hay varios acidos
inorganicos, alcalis y sales, lo mismo que acidos organicos y anhidridos que se
encuentran en estado liquido. Los irritantes primarios afectan la piel en una o

mas de las siguientes formas:

1) Los acidos inorganicos, los anhidridos y las sustancias higroscépicas
actian como agentes deshidratantes.

2) Los agentes curtientes y las grasas de los metales pesados precipitan
las proteinas.

3) Algunos acidos organicos y los sulfuros son agentes reductores.

4) Los disolventes organicos y los detergentes alcalinos disuelven la grasa y
el colesterol.

5) Los élcalis, jabones y sulfuros disuelven la queratina.

DISOLVENTES: Los disolventes poseen un cierto niumero de propiedades
comunes. Las concentraciones de disolventes en el aire de las areas donde se
estd manipulando los disolventes, permite una apreciacién objetiva de la
exposicion, ya que la cantidad de toxico presente en los receptores del
organismo dependen necesariamente de la concentracion de disolvente
inhalado. Sin embargo aun cuando la concentracién del disolvente en el aire
aspirado no alcance los valores recomendados, la cantidad de toéxico
acumulada en los sitios de accion puede ser suficientemente elevada como
para crear una situacion peligrosa. Los disolventes pueden penetrar en el
organismo por diferentes vias, siendo las mas importantes la absorcion
pulmonar, cutdnea y gastrointestinal. La absorcion pulmonar es la principal via
de penetracion. Por medio de la respiracion el disolvente es transportado a los
alvéolos, desde donde por simple difusibn pasa a la sangre atravesando la

membrana alveolocapilar.

RIESGOS ERGONOMICOS. Murruel definié6 como "El estudio cientifico de las
relaciones del hombre y su medio de trabajo". Su objetivo es disefiar el entorno
de trabajo para que se adapte al hombre y asi mejorar el confort en el puesto
de trabajo. La ergonomia es una ciencia multidisciplinaria que utiliza otras

ciencias como la medicina el trabajo, la fisiologia, la sociologia y la

68


http://www.monografias.com/trabajos5/aciba/aciba.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/coma/coma.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/compo/compo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/fciencia/fciencia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos29/especialistas-medicos/especialistas-medicos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fisiocelular/fisiocelular.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/sociol/sociol.shtml#cmarx

antropometria. La fisiologia del trabajo es la ciencia que se ocupa de analizar y
explicar las modificaciones y alteraciones que se presentan en el organismo
humano por efecto del trabajo realizado, determinacion asi capacidades
maximas de los operarios para diversas actividades y el mayor rendimiento del

organismo fundamentados cientificamente.

Los siguientes puntos se encuentran entre los objetivos generales de la

ergonomia:

o Reduccion de lesiones y enfermedades ocupacionales.

o Disminucion de los costos por incapacidad de los trabajadores.
. Aumento de la produccion.

. Mejoramiento de la calidad del trabajo.

o Disminucion del ausentismo.

. Aplicacién de las normas existentes.

. Disminucion de la pérdida de materia prima.

Estos métodos por los cuales se obtienen los objetivos son:

Apreciacién de los riesgos en el puesto de trabajo.

o Identificacion y cuantificacion de las condiciones de riesgo en el puesto de
trabajo.

. Recomendacion de controles de ingenieria y administrativos para
disminuir las condiciones identificadas de riesgos.

o Educaciéon de los supervisores y trabajadores acerca de las condiciones

de riesgo.

RIESGOS PSICOSOCIALES. Los factores psicosociales deben ser entendidos
como condicion que experimenta el hombre en cuanto se relaciona con su
medio circundante y con la sociedad que le rodea, por lo tanto no se constituye
en un riesgo sino hasta el momento en que se convierte en algo nocivo para el

bienestar del individuo o cuando desequilibran su relacién con el trabajo o con
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el entorno. A nivel fisiolégico, pueden implicar una presion sanguinea elevada o
incremento del colesterol; y a nivel comportamental pueden implicar
incrementos en la conducta vinculadas con fumar, comer, ingerir bebidas
alcohdlicas o mayor numero de visitas al médico. Los efectos y consecuencias
del estrés ocupacional pueden ser diversos y numerosos. Algunas
consecuencias pueden ser primarias y directas; otras, la mayoria, pueden ser
indirectas y constituir efectos secundarios o terciarios; unas son, casi sin duda,
resultados del estrés, y otras se relacionan de forma hipotética con el
fendbmeno; también pueden ser positivas, como el impulso exaltado y el

incremento de automotivacion.

3.5.2 Identificacion y estimacion de riesgos

Es determinar hasta qué grado es factible combatir los riesgos encontrados. La
factibilidad normalmente depende de la voluntad y posibilidad econémica, sino

también del entorno donde nos ubicamos.

Figura 28. Clasificacion de riesgos

|Seguro, pero exceso de atencion | |Insegu ro, poca atencion |

Bajo riesgo Alto riesgo Bajo riesgo Alto riesgo

Fuente: http//protejete.files.wordpress.com/2009/07/pres_15_clasificacion_riesgos.jpg

Con riesgo restante se entiende dos circunstancias, por un lado son estas
amenazas y peligros, es cuando aceptamos conscientemente los posibles
impactos y sus consecuencias, después de haber realizado el andlisis de
riesgo y la definicion de las medidas de proteccion.

La reduccion de riesgo se logra a través de la implementacion de medidas de
proteccidén, que basen en los resultados del andlisis y de la clasificacion de

riesgo.
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3.5.3 Andlisis de los resultados de la matriz de riesgos

Es localizar y visualizar los recursos de, que estan mas en peligro de sufrir un
dafio por algun impacto negativo, para posteriormente ser capaz de tomar las
decisiones y medidas adecuadas para la superacién de las vulnerabilidades y

la reduccion de las amenazas.
La matriz, la basé en el método de andlisis de riesgo con un grafo de riesgo,
usando la férmula:

Riesgo = Probabilidad de Amenaza x Magnitud de Dafo

Figura 29. Probabilidad de amenaza vs magnitud de dafio

1 2 3 4
Probabilidad de Amenaza

S

w

Magnitud de Daro
(3]

[y

o

Fuente: http//protejete.files.wordpress.com/2009/07/pres_15_clasificacion_riesgos.jpg

Tabla 12. Matriz de andlisis de riesgo del taller automotriz (Ver Anexo B)

3.6 Encuestas

Es conveniente realizar encuestas de tipo cerrado, con el fin de observar varios
aspectos relacionados a los automotores, el stock de repuestos, la
infraestructura y equipamiento del taller. Se pretende evaluar indices de
satisfaccion y conformidad de las personas que trabajan en el taller y de las
personas que reciben el servicio del mantenimiento preventivo. Se propone la
seleccion y eliminacion simple de un solo elemento a la vez, mediante el uso de
un artefacto mecanico (ruleta, tbmbola, esferas numeradas). Se va a emplear

un formato de preguntas de tal forma que no se comprometa la identidad de los
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encuestados, a fin de no afectar o influenciar sobre la permanencia en su

cargo.

3.6.1 Analisis y resultados de las encuestas

Los resultados de las encuestas son evaluados para conocer el nivel de
satisfaccion y conformidad de conductores, operadores, mecanicos y jefe de
taller, se clasificaran todas las preguntas de los dos tipos de encuestas con el
fin de obtener un valor promedio que indique el cumplimiento o no, de los

objetivos que han sido planteados.

3.6.1.1 Resultados de la encuesta N° 1 conductores y operadores de
vehiculos livianos, pesados y equipo caminero

Pregunta 1: Indique con un porcentaje adecuado (1-100%) cual es su nivel de
estudios por favor.

Figura 30. Nivel de estudios conductores/operadores

B PRIMARIA
B SECUNDARIA
SUPERIOR

Fuente: Autores

Se presume que los conductores/operadores estan con su nivel de estudios a

nivel primario es decir tienen un bajo nivel de estudio.

Pregunta 2: Qué tipo de automotor conduce / opera actualmente especifiqgue

marca, modelo y/o placa.
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Figura 31. Conocimiento del tipo de automotor que conduce/opera

NO SABE:
0; 0%

B NO SABE
W 5| SABE

Fuente: Autores
Todo conductor si sabe el tipo de automotor que conduce y opera actualmente.

Pregunta 3: Ha recibido capacitacion o entrenamiento por parte del Municipio

para conducir / operar vehiculos livianos, pesados o equipo caminero.

Figura 32. Capacitacion o entrenamiento al personal

sl

ENO

Fuente: Autores

La mayor parte del personal afirma que no tienen una buena capacitacion

correspondiente para conducir los vehiculos.

Pregunta 4: Con qué frecuencia se realizan los siguientes trabajos en el

automotor que usted tiene a su cargo.
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Figura 33. Trabajo de mantenimiento que se realiza en un automotor

M Tareas de
mantenimiento(cambio de
aceites, abc del motor,
cambio o chequeo de
frenos, cambio o chequeo

del disco de embrague)
- M Intervalo de tiempo
i (meses)
1 2 3 4 5 6 7 8

TAREAS DE MANTENIMIENTO

O P N W A U1 O N

INTERVALO DE TIEMPO (MESES)

Fuente: Autores

Las tareas de mantenimiento que se realiza a los automotores tienen mucha

similitud de acuerdo a las recomendaciones que da el fabricante.

Pregunta 5: Considera que el tiempo empleado para realizar el tipo de

mantenimiento es el adecuado.

Figura 34. Tiempo adecuado del tipo de mantenimiento

m 5| ES ADECUADO
B NO E5 ADECUADO

Fuente: Autores

El 29% dice que el tiempo empleado para dar mantenimiento a los automotores
es el adecuado, pero el 71% dice que no es el adecuado por escasez de

herramientas, repuestos o por tramites administrativos.

Pregunta 6: Segun su criterio considera que la bodega tiene los repuestos

suficientes necesarios para proveer a los automotores
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Figura 35. Repuestos suficientes en bodega

m SI TIENE
B NOTIENE

Fuente: Autores

El 39% dice que los repuestos si son suficientes para proveer a los
automotores pero el 61% afirma que no tiene lo suficiente en bodega y tiene

una baja escases de repuestos.

Pregunta 7: Piensa que el servicio de mantenimiento que se realiza en los

talleres del Municipio es.

Figura 36. Servicio del mantenimiento en el taller del municipio

m EXCELENTE
m BUENO

W REGULAR
u MALO

Fuente: Autores

La mayor parte de los trabajadores dice que el tipo de mantenimiento que se da
a cada automotor es bueno, pero si tiene algunas irregularidades que es malo

el servicio de mantenimiento que presta la municipalidad.
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3.6.1.2 Resultados de la encuesta N° 2 a los mecéanicos del taller automotriz

Pregunta 1: Indique con un porcentaje adecuado (1-100%) cual es su nivel de

estudios por favor.

Figura 37. Nivel de estudios de mecénicos del taller

PRIMARIA; 0;
0%

B PRIMARIA
SUPERIOR; 1;

0%  SECUNDARIA

SUPERIOR

Fuente: Autores

El nivel de estudios de los mecéanicos esta con un porcentaje igual (50%), ya

que tiene un nivel de ingenieria y bachiller.

Pregunta2: Ha recibido capacitacion o entrenamiento por parte del Municipio
para dar mantenimiento preventivo de vehiculos livianos, pesados y equipo

caminero.

Figura 38. Capacitacion para dar mantenimiento a los vehiculos

sl

B NO

Fuente: Autores

El personal dice que si se recibe capacitacion elemental sobre las normas de
seguridad industrial como es equipo y ropa del trabajador para cualquier tipo de

mantenimiento que se vaya a realizar a un automotor.

Pregunta 3: Segun su criterio, considera que el taller automotriz dispone de
herramientas y equipos suficientes para realizar los trabajos de mantenimiento

preventivo y correctivo de los automotores.
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Figura 39. Herramientas y equipos son suficientes en el taller

Sl; O
0%
LT

| MNO

Fuente: Autores

El 100% afirma que el taller no dispone con las suficientes herramientas y
equipos automotrices y asi no se puede realizar breve los tipos de

mantenimiento que necesita cada automotor.

Pregunta 4: Usted considera que la bodega tiene los repuestos suficientes y

necesarios para proveer a los automotores.

Figura 40. Repuestos suficientes en bodega para proveer a los automotores

L]

B NO

Fuente: Autores

Los mecanicos afirman por igual (50%), que si tiene bodega los repuestos

suficientes para proveer a todo automotor.

Pregunta 5: Considera que el tiempo empleado para realizar el tipo de

mantenimiento es el adecuado.

Figura 41. Tiempo adecuado del tipo de mantenimiento

NQ;0;
0%

s

B NO

Fuente: Autores
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El 100% dice que si es el tiempo adecuado que se da el mantenimiento a cada

automotor.

Pregunta 6: Piensa que el servicio de mantenimiento que se realiza en los

talleres del municipio es.

Figura 42. Servicio del mantenimiento en el taller del municipio

REGULAR; MALO; 0;
0; 0% 0%
m EXCELENTE

B TE: EBUENO

REGULAR
mMALO

Fuente: Autores

Afirman que el servicio de mantenimiento que se realiza a cada automotor, que

presta la municipalidad es bueno.

3.6.1.3 Resultados de la encuesta N° 3 a los jefes del taller de mantenimiento

del parque automotor

Pregunta 1: Indique con un porcentaje adecuado (1-100%) cual es su nivel de

estudios por favor.

Figura 43. Nivel de estudios de los jefes del taller

REGULAR; MALO; 0;
0; 0% 0%

m EXCELENTE

5 e = BUENO

1

REGULAR
mMALO

Fuente: Autores
El 100% tiene un alto nivel de estudio es decir a nivel ingenieria.

Pregunta 2: Realiza un registro individual y sistematico del mantenimiento de

cada automotor.
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Figura 44. Registros del mantenimiento de cada automotor

NO; 0; 0%

HNO

Fuente: Autores.

El 100% dice que siempre es registrado cada tipo de mantenimiento que se

realice a cada automotor y es detallada como una guia unica.

Pregunta 3: Cree que es necesario la presencia de un asesor de servicio.

Figura 45. Presencia de un asesor de servicio

NO; 0; 0%

msl

B NO

Fuente: Autores.

Si se necesita la presencia de un asesor de servicio debido al exceso y
acumulacioén de trabajo que el jefe de taller experimenta frecuentemente y asi

nos facilita mucho de sus conocimientos.

Pregunta 4: Esta conforme con las instalaciones e infraestructura de la oficina.

Figura 46. Instalaciones e infraestructura de la oficina

NO; 0; 0%

LR

mNO

Fuente: Autores
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El 100% esta de acuerdo con la instalacion e infraestructura en la oficina ya

gue cuenta con todos sus servicios.

Pregunta 5: Usted considera que la bodega tiene los repuestos suficientes y

necesarios para proveer a los automotores.

Figura 47. Repuestos suficientes para proveer a los automotores

NO; 0; 0%

LY

B NO

Fuente: Autores

Afirman que la bodega si tiene todos los repuestos necesarios para proveer a
todo automotor.

Pregunta 6: Segun su criterio, considera que el taller dispone de herramientas
y equipos suficientes para realizar los trabajos de mantenimiento preventivo y

correctivo de los automotores.

Figura 48. Herramientas y equipos automotrices suficientes

SI; 0; 0%

|5l

HMNO

Fuente: Autores

El 100% afirma que el taller no dispone con las suficientes herramientas y
equipos automotrices y asi no se puede realizar breve los tipos de

mantenimiento que necesita cada automotor.
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Pregunta 7: Piensa que la distribucion del taller es funcional y adecuada para

los trabajos que ahi se realizan.

Figura 49. Distribucion del taller para los trabajos

NO; 0; 0%

B
ENO

Fuente: Autores

Se presume que la distribucion del taller para los trabajos si es el adecuado y

ordenado para todo tipo de trabajo que se esté realizando.

Pregunta 8: Usted cree que deberia existir un bodeguero de planta para

facilitar y controlar el acceso a las herramientas.

Figura 50. Facilitar y controlar el acceso a herramientas y equipos

NO;0; 0%

msl

mNO

Fuente: Autores

El 100% afirma que si deberia existir un bodeguero de planta, asi facilitaria el
control de herramientas y equipos automotrices con sus respectivas normas de

seguridad de orden y limpieza.
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Pregunta 9: Con qué frecuencia usted se involucra en los trabajos del taller

Figura 51. Involucra en los trabajos del taller

AVECES; NUNCA; 0;
0;0% 0%

B SIEMPRE
BAVECES
[ NUNCA

Fuente: Autores

Si siempre me involucro en los trabajos de taller para observar si estan
haciendo de una forma ordenada y adecuada todo tipo de mantenimiento que
se realice a cada automotor.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA DEL ANALISIS DE CONTROL DE DATOS DEL

MANTENIMIENTO Y DESARROLLO DEL SOFTWARE

4.1 Propuesta de habilidades y destrezas de los trabajadores del taller

automotriz del ilustre municipio del cantén san pedro de pelileo

4.1.1 Jefe de taller

El jefe de taller debe cumplir con los siguientes requisitos para poder cumplir
con sus responsabilidades y funciones.

Educacién: Ingeniero mecanico o automotriz

Formacion:

e Conocimientos de mecanica en: Inyeccién electrénica de combustible en
motores, facilidad para manejar software de mantenimiento automotriz.
e Conocimientos de computacion en: Microsoft office, navegacion web y

multimedia.

e Conocimientos de administracion y contabilidad.
Experiencia: 2 afios en el area de mecéanica automotriz.
Habilidades y destrezas:

. Sentido Comudn

. Orientacion de servicio

. Manejo de Recursos Humanos
o Motivacion y comportamiento

o Trabajo en equipo.
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Descripcion de actividades:

4.1.2

Los

Organizar y coordinar la agenda de trabajo.
Verificar que se avance adecuadamente con todos los trabajos en el
taller.

Aprobacion de documentacion.

Realiza informes técnicos dependiendo de la necesidad.

Contacto con proveedores.

Hacer seguimiento para que exista disponibilidad de repuestos.

Revisar periédicamente y realizar pedidos de herramientas o
necesidades que tengan los técnicos.

Prueba de ruta de vehiculos.
Mecanicos

mecanicos deben cumplir con las siguientes caracteristicas para

desempenfar sus responsabilidades y funciones.

Educacién: Bachiller técnico automotriz, técnico de escuelas profesionales,

tecnologo o ingeniero automotriz.

Formaciéon: Mecénica en general y entrenamiento en solucién de problemas

en vehiculos.

Experiencia: 3 afos en el area.

Habilidades y destrezas:

Sentido comun.
Orientacién de servicio

Trabajo en equipo
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Descripcion de actividades:

. Realizar el diagnostico de vehiculo a reparar, segun lo indicado en la
orden de trabajo.

o Conseguir de bodega los repuestos necesarios para la reparacion.
. Realizar reparaciones.

. Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.
4.1.3 Ayudantes de mecanica

Los ayudantes de mecénica deben cumplir con las siguientes caracteristicas
para desempenfar sus responsabilidades y funciones.

Educacioén: Secundaria o bachiller técnico automotriz.

Formaciéon: Mecénica en general y entrenamiento en solucién de problemas

en vehiculos.
Experiencia: 1 afio en el area.
Habilidades y destrezas:

. Sentido comun.
o Orientacién de servicio

o Trabajo en equipo
Descripcion de actividades:

. Realizar las reparaciones indicadas.

. Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.
4.2 Etapade exploracién del taller

Se realiza una evaluacion de las instalaciones como: organizacion y limpieza
de los puestos de trabajo, tareas de mantenimiento, el cuidado del personal en
funcién a las medidas de seguridad vigentes, entre los sobresalientes.
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Tabla 13. Evaluacion del estado de los puestos de trabajo

EVALUACION DEL ESTADO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO
DETALLE Sl NO

Cuenta como minimo 1 tomacorriente por cada dos X

puestos de trabajo adyacentes.

Cuenta como minimo 1 toma rapida de aire comprimido por X

cada dos puestos de trabajo adyacentes.

La iluminacion en los puestos de trabajo debe ser como | X

minimo 1000 lux.

Se tiene las areas de cada puesto de trabajo mayor o igual | X
a quince metros cuadrados teniendo minimo las siguientes

dimensiones.

Se tiene cada puesto de trabajo demarcado sobre el piso X

por franjas de color amarillo trafico de aproximadamente 15

cm de ancho.

Se tiene un lugar especifico para cada herramienta. X
Se cuenta con equipos de proteccion personal. X
Limpieza permanente de sus elementos de acceso y X

herramientas.

Fuente: Autores y mecanicos del municipio de pelileo

La tabla 13 indica que los puestos de trabajo son adecuados en lo que se
refiere a su tamafio y su iluminacién, lo que se requiere es adecuar el lugar de
trabajo con facilidades para cumplir con las tareas de mantenimiento como:
herramientas adecuadas y bien organizadas, sefalizacion en el piso,
delimitaciéon de los puestos de trabajo y falta de equipos de proteccidn

individual.
4.3 Trabajos que se realizan en el taller automotriz

En la siguiente tabla se indican los trabajos mas frecuentes que se realiza en el
taller automotriz de la I. municipalidad del canton san pedro de Pelileo, dichas

actividades se proceden a evaluar en funcion a sus tiempos y movimientos.
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Tabla 14. Trabajos mas frecuentes que se realiza en el taller automotriz

TRABAJOS QUE SE REALIZAN EN EL TALLER

Lavado engrasado total

Cambio aceite vy filtro motor

Cambio aceite de la transmisiéon automatica

Cambio de aceite de la transmisibn mecanica

Cambio de aceite del diferencial

Cambio de aceite de direcciéon hidraulica

Cambio del filtro de aire

Cambio de aceite de sistemas hidraulicos en vehiculos pesados y maquinaria

Revisién de frenos delanteros y posteriores

Limpieza del tanque de combustible y sus variantes

Escaneo del vehiculo

Limpieza de inyectores

Limpieza del cuerpo de aceleracion

Revisién del sistema de encendido y sus variantes

Inspeccion/ reparacion de mangueras de presion (hidraulicas y neumaéticas).

Inspeccion/ cambio de herramientas de corte (cuchillas, esquineros, platinas)

Fuente: Mecanicos automotrices del municipio de pelileo

Implantacion del mantenimiento productivo total [14]

El mantenimiento productivo total es un sistema de gestién de calidad, que
promueve el trabajo en equipo para poder cumplir con los objetivos de mejora
continua, dando como resultado un mejor ambiente de trabajo, encaminado a
mejorar aspectos de eficiencia, mantenibilidad, seguridad para el trabajador y
desarrollando responsabilidad con el cuidado del medio ambiente, para poder

cumplir el programa de TPM se debe cumplir ciertas etapas.

Decision de aplicar el TPM en el taller

Una vez definida la situacion actual del taller se toma una decision: El taller

debe cambiar y para obtener los resultados deseados es necesario plantear un
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programa de mantenimiento productivo total al taller automotriz del ilustre
municipio del cantbn san pedro de Pelileo; es compromiso de los
representantes y autoridades del taller solventar este requerimiento, por tanto,
la primera etapa se cumple.

4.5.1 Fase de preparacion

Se crea un entorno adecuado estableciendo un plan para la introduccion del
TPM en el taller automotriz.

4.5.1.1 Informacién del programa

Se planifica con el jefe de taller realizar cuatro reuniones con el objetivo de
informar al personal y dar a conocer que se requiere un cambio de mentalidad,
actitud y compromiso, dichas reuniones informativas constan de los temas que

se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 15. Planificacion de la etapa informativa

PLANIFICACION DE LA ETAPA INFORMATIVA

ACTIVIDAD

TEMAS A TRATAR

TIEMPO
ESTABLECIDO

FECHAS

Reunioén 1

TPM.

Introduccion.
Generalidades.

Mision del programa TPM.
Caracteristicas del TPM.
Beneficios del TPM.
Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

30 minutos

05/nov/2012

Reunioén 2

cQué es el Mantenimiento auténomo
planificado?

Beneficios del mantenimiento planificado.
Etapa de Implantacion.
Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

y

40 minutos

06/nov/2012

Reunioén 3

Funciones del personal.
Responsabilidades del personal.
Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

20 minutos

07/nov/2012

Reunioén 4

Indicaciones de calidad para trabajar.
Indicaciones de seguridad para trabajar.
Indicaciones para el cuidado ambiental.
Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

30 minutos

08/nov/2012

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de los
Equipos de Produccién. Espafia: Gestién 2000, 2003.

4.5.1.2 Estructura promocional del TPM

Se procede por parte del Jefe de Taller, a indicar los componentes principales
del TPM, extendiendo la invitacion a los trabajadores y empleados del taller

automotriz a generar compromisos de cambios, respuestas completamente
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favorables sin necesidad de requerir elementos adicionales de promocion

como: hojas volantes, pancartas informativas y otros medios.

4.5.1.3 Objetivos y politicas basicas del TPM

Objetivos del programa TPM

. Elaborar un plan de mantenimiento autbnomo, como base para la
aplicacion del TPM mediante la propuesta de la implementacion de las 5s
de calidad.

o Elaborar el plan para la implementacién de un sistema de mantenimiento
Planificado como etapa de prevencion frente a la reparacion,
mantenimiento y control del parque automotor del ilustre municipio del
cantdn san pedro de Pelileo.

o Presentar esquemas de mejora continua, seguridad, higiene y cuidado
ambiental, como complemento al TPM.

Politicas del programa TPM

o Aumentar la calidad de los servicios que presta el taller automotriz del
ilustre municipio del cantén san pedro de Pelileo.

o Organizar, planificar y evaluar la carga de trabajo con calidad.

o Cuidado adecuado de la integridad de los trabajadores, mantenimiento de
los equipos y herramientas, ademas el control éptimo de desechos y

residuos.

4.5.1.4 Plan maestro de desarrollo del TPM

En funcidon a los objetivos y politicas propuestas en el punto 4.5.1.3 se plantea
el siguiente plan maestro para la implantacion del programa TPM.
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1)

2)

3)

Elaboracién de un plan de mantenimiento autbnomo, el mismo que se
llevara a cabo apoyado en la aplicacion de las 5S de calidad, teniendo
como finalidad disciplinar al personal para recibir el mantenimiento
planificado.

Desarrollo de un plan de mantenimiento planificado, el cual sera disefiado
en funcion de: los historiales de las unidades, los manuales del fabricante
y la experiencia de los técnicos, entre otros, con la finalidad de alargar la
vida util de las unidades, obtener mayor disponibilidad de las mismas y
optimizar los costes de mantenimiento.

Asegurar la calidad tomando como referencia las politicas en la
metodologia de las 5S de calidad; se augura un trabajo ordenado bien
realizado, sin despilfarros y en tiempos adecuados.

4.5.2 Fase de ejecucion (pasos previos para la implantacién)

4.5.2.1 Arranque formal del programa TPM

Para iniciar con el programa TPM, se planifica un acto de inicio como punto de

partida para la implementacion del programa el mismo que compromete al

personal para el cambio de mentalidad, responsabilidad y cooperacion, de

acuerdo al siguiente cronograma que se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 16. Cronograma del acto formal

Programa
CRONOGRAMA DEL ACTO FORMAL
Horario
08h 30 Presentacion del acto por parte del jefe de mantenimiento.
08h 40 Presentacion del cronograma para la implantacién del programa TPM.
08h 45 Presentacion del cronograma del primer dia de implantacion.
08h 50 Preguntas.
09h 00 Inicio de las actividades programadas.
16h 10 Informe de actividades.

Fuente: Autores
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4.5.3 Fase de ejecucion (implantacién del TPM)

4.5.3.1 Mejora de la efectividad del equipo

La efectividad del equipo se vera mejorada una vez que se cumpla con los
objetivos del TPM, logrando tener una alta disponibilidad de los equipos e

instalaciones.

4.5.3.2 Desarrollo de un plan de mantenimiento autonomo basado en las 5 “S”

de calidad

Objetivo: “Preparar cada una de las areas de trabajo para empezar con el
mantenimiento planificado”. ElI mantenimiento autébnomo es la base de
implantacion del TPM, ya que se pretende cambiar la mentalidad y costumbres
para laborar, el personal debe empezar a trabajar con conciencia, cuidando su
integridad, su lugar de trabajo, el equipo a su cargo, el medio ambiente
especificamente anticipa al talento humano y las instalaciones a recibir el
mantenimiento planificado, para ello se sigue la siguiente metodologia de
implantacion. Para cumplir con la propuesta de implantacion de la metodologia
5S se siguen las siguientes etapas, que combinadas conformaran lo que

denominamos el mantenimiento autbnomo.

SEIRI- Clasificar

Objetivo: “Tener a la vista solamente lo necesario”.

Procedimiento. El primer paso a seguir de parte de todo el personal en cada
una de sus areas es la clasificacion de todos los accesorios (herramientas,
equipos e insumos) de forma racional, siguiendo el siguiente orden propuesto

gue se expone en la siguiente tabla.
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Tabla 17. Etapa de clasificacion

5 g

SECCION

SEIRI- CLASIFICAR

ACTIVIDADES

PERSONAL

Administracion

Clasificacion de accesorios de uso frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.

Administrativo

Clasificacion de accesorios de uso frecuente.

Mantenimiento —— - Técnicos
Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.
Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.

Espacio  fisico  del | cjasificacion de accesorios de uso frecuente.

Taller Limpieza

Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.

Fuente: www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm

SEITON- Ordenar

Objetivo: “Facilitar el trabajo”

Procedimiento. Una vez que se realiza la respectiva clasificacion, se empieza a
ordenar los accesorios de uso frecuente en el lugar de trabajo, los accesorios
de uso no muy frecuente en un lugar no alejado pero que no interfiera en los

procesos de trabajo y los accesorios de uso no frecuente.

Tabla 18. Etapa de orden

SEITON- ORDENAR
S PERSONAL

ACTIVIDADES
SECCION

Delimitar secciones en la respectiva area.

Administracion Administrativo

Sefializacion acorde al requerimiento.

Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera etapa.

Delimitar secciones en la respectiva area.

Mantenimiento — — Técnicos
Sefializacion acorde al requerimiento.
Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera etapa, mediante el uso de
las plantillas 5S.

Espacio  fisico del | pelimitar secciones en la respectiva area.

Taller Limpieza

Sefializacion acorde al requerimiento.

Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera etapa.

Fuente: www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm
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SEISO- Limpiar

Objetivo: “Ayudar a la detencién de fallas en los equipos, instalaciones y
alteraciones en los lugares de trabajo”

Procedimiento. Una vez clasificado y ordenado se realiza la limpieza estricta de
todo el lugar, cabe recalcar que esta etapa es mas una inspeccién que va

ligada a las dos primeras actividades, de acuerdo a la siguiente tabla:

Tabla 19. Etapa de limpieza

SEISO- LIMPIAR
5"8” PERSONAL

SECCION SECUENCIA DE ACTIVIDADES

Limpiar su respectiva area de trabajo.
Administracion Administrativo
Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Inspeccidn final del area.

Limpiar su respectiva area de trabajo.
Mantenimiento Técnicos
Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Inspeccidn final del area.

Limpiar su respectiva area de trabajo.
Espacio fisico del Limpieza
Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Taller

Inspeccidn final del area.

Fuente: www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm

SEIKETSU- Estandarizacion

Objetivo: “Establecer reglas operacionales a fin de evitar que los malos habitos

retornen”

Procedimiento. Una vez aprobadas las tres etapas, se procede a cumplir con
los siguientes diagramas de actividades.
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Tabla 20: Procedimiento para cumplir el mantenimiento

PROCEDIMIENTO PARA CUMPLIR EL MANTENIMIENTO
N° | ACCION DOCUMENTO PROCEDIMIENTO ENCARGADO
INGRESO Orden de | Vehiculo ingresa a la zona de | Conductor
1 mantenimiento recepcion
RECEPCION Revision de parametros en | Jefe de taller
2 funcién a su historial para emitir la
orden de mantenimiento
Orden de
mantenimiento
TRASLADO Orden de | Instalaciones de mantenimiento Conductor
3 mantenimiento
INSUMOS Revision de insumos y repuestos | Jefe de taller vy
4 REPUESTOS existentes bodega
Orden de
mantenimiento
MANTENIMIENTO Orden de | Cumplimiento de las actividades | Personal de
5 mantenimiento de mantenimiento mantenimiento
INSPECCION FINAL Orden de | Revision de calidad Jefe de taller
6 mantenimiento

Fuente: www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm

SHITSUKE- Disciplina

Objetivo: “Perpetuar las etapas anteriores”

La disciplina es el punto mas importante y es el que se debe conservar por
parte de todo el personal.

Al disciplinar al personal se podra sin esfuerzo alguno mantener las
instalaciones ordenadas, organizadas y limpias; en necesidad de alcanzar

mayores estandares en las labores diarias, esto se lograra con:
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Tabla 21. Actividades que disciplinaran al personal

Actividades que se deben ser practicadas diariamente para alcanzar una

disciplina adecuada al momento de trabajar

N° | Inicio de la jornada de trabajo

1 Trabajar con ropa adecuada.

2 Limpiar el area de trabajo.

3 Cuidar los accesorios de seguridad personal.

4 Planificar el dia de trabajo.

N° | Durante la jornada de trabajo

1 Limpiar el area de trabajo.

2 Cuidar los accesorios de seguridad personal.

3 Organizar los accesorios de trabajo.

4 Guardar la ropa de trabajo.

N° | Finalizar la jornada de trabajo

1 Revisar la orden de mantenimiento.

2 Movilizar las herramientas necesarias para el trabajo.

3 Realizar las tareas de mantenimiento definidas por el diagrama de actividades y

el organigrama de procesos en el taller.

4 Ubicar las herramientas en el lugar que le corresponde basandose en los mapas
grgn

5 Limpiar el puesto de trabajo.

Fuente: www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm

Para facilitar el uso oportuno de herramientas, su localizacion y guardado de
las mismas se propone la plantilla de la siguiente figura.

Figura 52. Plantilla para ordenamiento y clasificacién de herramientas
] 0 i (e
Ijjiifhlllﬂl
oL LL VT T

Fuente: wwwherramientasreglasdelmecanico.blogspot.com/

96


http://www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm

Figura 53. Inspecciones diarias que deben cumplir los sefiores choferes

ACEITE
REFRIGERANTE
ACEITE

ACEITE

REVISION DEL NIVEL DE LiQUIDO DE FRENOS Y EMBRAGUE

REVISION DEL NIVEL DE LiQUIDO DE DIRECCION HIDRAULICA

NIVEL DEL FLUIDO DE LAVADO DE LIMPIAPARABRISAS

NIVEL DE ELECTROLITE DE LA BATERIA(SI FUESE APLICABLE)

ACEITE

REFRIGERANTE

ACEITE

FILTROS,MANGUERAS,CILINDROS Y TUBOS

FILTROS DE AIRE

ESTADO DE LA CORREA DEL VENTILADOR

AJUSTE EN LAS TUERCAS DE LAS RUEDAS

PRESION Y ESTADO DE LOS NEUMATICOS

SISTEMA DE FRENOS, INDICADORES Y MEDIDORES

JUEGO DEL VOLANTE DE LA DIRECCION

ESTADO Y APRIETE DE LOS BORNES DE LA BATERIA

FUNCIONAMIENTO DEL PANEL DE INSTRUMENTOS INDICADORES Y MEDIDORES

REVISION TOTAL DE LAS LUCES

ESTADO GENERAL DE LOS RETROVISORES

LIMPIEZA DE LA CABINA TOME ENCUENTA PARABRISAS Y VENTANAS

ESTADO DEL CINTURON DE SEGURIDAD

Fuente: Autores

La figura 53 indica el mantenimiento que se debe realizar por parte del
conductor, se colocaran gigantografias en lugares estratégicos para que los
choferes cumplan con su papel tal como indica el mantenimiento autébnomo,

realizar actividades programadas para todos los dias, de esta manera se podra
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detectar de forma temprana una falla que se presentarse en determinada

unidad.

Figura 54. Inspecciones diarias que deben cumplir los sefiores mecanicos

ACEITE

REFRIGERANTE

ACEITE

ACEITE

REVISION DEL NIVEL DE LIQUIDO DE FRENOS Y EMBRAGUE
REVISION DEL NIVEL DE LIQUIDO DE DIRECCION HIDRAULICA

NIVEL DEL FLUIDO DE LAVADO DE LIMPIAPARABRISAS

VALVULA DE PURGA DEL SISTEMA DE COMBUSTIBLE(PURGA DIARIA)

ACEITE

REFRIGERANTE

FILTROS,MANGUERAS,CILINDROS Y TUBOS

REVISION DEL NIVEL DE LIQUIDO DE FRENOS Y EMBRAGUE

REVISION DEL NIVEL DE LIQUIDO DE DIRECCION HIDRAULICA

FILTROS DE AIRE

ESTADO DE LA CORREA DEL VENTILADOR

AJUSTE EN LAS TUERCAS DE LAS RUEDAS

PRESION Y ESTADO DE LOS NEUMATICOS

SISTEMA DE FRENOS, INDICADORES Y MEDIDORES

JUEGO DEL VOLANTE DE LA DIRECCION

REVISION DEL TUBO DE ESCAPE

ESTADO Y APRIETE DE LOS BORNES DE LA BATERIA

FUNCIONAMIENTO DEL PANEL DE INSTRUMENTOS INDICADORES Y MEDIDORES

REVISION TOTAL DE LAS LUCES

ESTADO GENERAL DE LOS RETROVISORES

LIMPIEZA DE LA CABINA TOME ENCUENTA PARABRISAS Y VENTANAS

ESTADO DEL CINTURON DE SEGURIDAD

ENGRASAR LAS PARTES MOVILES

Fuente: Autores
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La figura 54 indica el mantenimiento que se debe realizar periédicamente el
mecanico, se colocaran gigantografias en lugares estratégicos para que

mecanicos cumplan con su papel tal como indica el mantenimiento auténomo.

4.6 Propuesta del analisis de control de datos del mantenimiento [15]

Existen muchas razones por las que es posible que se desee realizar un
software de gestion integral de mantenimiento, para empezar es posible que se
requiera determinar los datos técnicos especificos de cada vehiculo y
magquinaria, con esto se podra determinar las actividades que debe realizar el
técnico automotriz en cada periodo de mantenimiento recomendado por el
fabricante. Al realizar una evaluacion preliminar se determin6é que la empresa
no cuenta con un registro automatizado de los diferentes procesos de
mantenimiento. Es decir de un software propio y adecuado a sus
requerimientos, adaptado al control de un mantenimiento integral programado
para el taller. Esto genera una incompatibilidad de los procesos de
mantenimiento recomendado por los fabricantes y que actualmente se vienen
realizando, produciendo dudas en los técnicos del ¢ Como hacer un trabajo? y
¢En qué tiempo cumplir con el mismo?, cuyos efectos repercuten
principalmente en el incremento de los costos, tiempos de trabajo, menor

rendimiento del transporte y la sub-utilizacion de los automotores.

4.6.1 Andlisis de requerimientos

Al realizar las préacticas pre-profesionales en la mencionada empresa, se
observé que ésta area no cuenta con un sistema que permita automatizar los
procesos de mantenimiento de los automotores, los que se encuentran sub
utilizados por no contar con dicha herramienta. El programa de gestion
integral de mantenimiento elaborado para el llustre Municipio del Cantén San
Pedro de Pelileo, contendra datos actuales recogidos mediante un estudio
preliminar, lo que servir4 para poder expresar los servicios y funciones que

brindara este software a las personas que llevaran el registro de
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mantenimiento, obteniéndose mayor confianza al momento de cumplir con

cada periodo de mantenimiento.

El software a ser implementado, debera poseer y gestionar lo siguiente:

4.6.2

Informacién general de los vehiculos y maquinaria.

Ingreso de los periodos de mantenimiento de los vehiculos y maquinaria.
Recepcion de datos de cada vehiculo por medio del kilometraje y horas
de trabajo en la maquinaria.

Presentacion de los periodos de mantenimiento de acuerdo al fabricante.
Presentar informes que permitan tomar decisiones acerca de cada

periodo de mantenimiento.

Recolecciéon de datos

Los datos a emplearse son obtenidos a través de las personas que trabajan en

esta area, ademas de los informes del estado actual de los vehiculos y

maquinaria, manuales que extiende el fabricante en el cual se detalla el

programa de mantenimiento que se debe realizar en cada periodo de

kilometraje y horas de trabajo en la maquinaria.

Requerimientos de hardware

Para el desarrollo del software es necesario lo siguiente:

Procesador 1,5 GHz como minimo.

Memoria RAM 512 MB como minimo.

Disco Duro SCSI-2, tamafio dependiendo de la cantidad de informacién
gue se desea manejar. Tiempo de acceso de 10 ms como maximo.
CD-ROM 24x

Impresora.

Respaldo igual al de disco principal.
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Requerimientos del software

Para desarrollar este software se debe disponer de:

. Windows Xp service pack 3.
o SQL Server 2008.
. Visual Studio 32005

° Microsoft Excel.

Descripcién del sistema

El sistema para el control de los procesos de mantenimientos programados es
una herramienta confiable para el soporte, guia e informaciéon de los
mantenimientos del parque automotor. Este sistema estara realizado, de tal
forma que se pueda almacenar y registrar los datos que ingrese el usuario en el
taller. Mediante la utilizacién de este software se facilita el control de las tareas
de mantenimiento, tiempos de trabajo. En base a parametros ingresados por el

usuario.

4.7 Disefio del sistema

Disefio representa a un alto nivel de abstraccion, un nivel que se puede seguir
hasta requisitos especificos de datos, funcionales y comportamiento. Ademas
construye representaciones coherentes y bien planificadas de los programas,
concentrandose en las interrelaciones de los componentes de mayor nivel y en
las operaciones légicas implicadas en los niveles menores. El disefio es la
primera etapa técnica del proceso de Ingenieria del Software, consiste en
producir un modelo o representacion técnica del software que se va a
desarrollar. Sobre él, se asienta la calidad. Este es un proceso iterativo a través

del cual, se traducen los requisitos en una representacion del software.

4.7.1 Diagrama de contexto

A continuacién se describe la secuencia de pasos que se da cuando el usuario

accede al software desde el computador.
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2) Ingresamos al software del computador donde se encuentra la aplicacion
ya sea mediante una peticién de contrasefia.

3) El programa procesa la informacién requerida por el usuario.

4) Pero a la vez en el momento que el formulario de presentacién es
cargado en la maquina del usuario este puede realizar diferentes

procesos por medio de menuds que se presentan en este formulario.

4.7.2 Diagrama de flujo de datos

Figura 55. Diagrama del flujo de datos del nivel 1

Nivel 1
Menti d Visualizacion e
enl de . .
Usuario Solicitud de opciones del Informacion  —p informacién de acuerdo al
contrasefia p menu seleccionado.
Fuente: Autores.
Figura 56. Descripcion del diagrama del nivel 2
Nivel 2
Fuente: Autores.
Figura 57. Descripcion del diagrama del nivel 2 del procesol
Nivel 2.1
o Registro de
kilémetros
Registro de
Datos datos de Estructura
kilometraje y
horas de trabaio > Registro de

horas

Fuente: Autores.
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Figura 58. Descripcion del diagrama del nivel 2 del proceso2

Nivel 2.2

Fuente: Autores
Figura 59. Descripcion del diagrama del nivel 2 del proceso 3

Nivel 2.3

Fuente: Autores

Figura 60. Descripcion del diagrama del nivel 3

NIVEL 3

Fuente: Autores.
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Figura 61. Descripcion del diagrama del nivel 4

NIVEL 4

T T
(A
r

a1
i
n
£
n

5 -

......

Fuente: Autores

4.8 Seccion a computarizar

Debido a que la principal actividad que va a tener el software es la confiabilidad
de los mantenimientos recomendados por los fabricantes, para esta actividad,
se debe seguir una serie de pasos, los mismos que son distribuidos en varias
fases.

Las secciones a computarizar para el programa de mantenimiento son:

. Registro de datos de vehiculos y maquinaria.
o Registro de datos de mantenimiento.
o Registro de actividades de cada mantenimiento a realizarse.

° Presentacion de informes de actividades realizadas en el mantenimiento.
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LOGICA DE PROCESOS

Figura 62. Proceso de ingreso de un usuario al software

Ingreso al software

A 4

Peticidn de contrasefia

\ 4

Ingresar a la pagina principal

A 4

Seleccion de opciones

l

Salir

Fuente: Autores

Registro de datos de seguimiento.

v

Cerrar

Figura 63. Proceso de registro de seguimiento del mantenimiento

Datos de seguimiento

de mantenimiento

Verificacion de datos

Fuente: Autores

\ 4

Registrar datos

Figura 64. Proceso de registro de vehiculos y maquinaria

Datos de vehiculos y
magquinaria

Y

Verificacion de datos

\ 4

Fuente: Autores

Figura 65. Proceso de registro de kilometraje y hora

Datos de kilometraje y

Y

horas de trabajo

Verificacion de datos

A 4

Registrar datos

Fuente: Autores
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Figura 66. Proceso de registro de datos de mantenimientos

Datos requeridos para .| Verificacién de datos .| Registrar datos

A
A

el mantenimiento

Fuente: Autores

4.8.1 Andlisis de datos

4.8.2 El almacenamiento de los datos

Seran en archivos dirigidos al disco duro, a continuacion se detallara la base de
datos a utilizar dentro del sistema, nombraremos como recursos fisicos a los
datos mas relevantes que deberan ir en el disefio del mismo; es decir, la forma
como se organizara el medio de almacenamiento que se utilizara y el nombre

de cada tabla que se realizara en SQL Server.

4.9 Disefio de la base de datos

Considerando el ciclo de la vida de un producto software dentro del desarrollo,
las primeras etapas son las que cobran mayor importancia, ya que en ellas se
debe centrar la mayor cantidad de esfuerzo, para asegurar una mayor calidad
del producto. En estas etapas iniciales se encuentra el disefio. El disefio como
actividad que se puede entender en distintos niveles de abstraccion,
separandolo en disefio conceptual, légico y fisico. El disefio de software se
sitla en el nucleo técnico del proceso de ingenieria del software y se aplica
independientemente del paradigma utilizado. El disefio del software es una de
las actividades técnicas-disefio, codificacion y pruebas necesarias para
contribuir y verificar el software. Cada actividad transforma la informacion de

manera que obtenga un software valido.

4.9.1 Modelo base de datos

A continuacion se definird los elementos del modelo con sus relaciones y

descripcién de los mismos dentro de la base de datos del proyecto.
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4.9.2 Esquema base de datos

La siguiente figura 67 representa un esquema de la base de datos

La tabla usuarios almacenara los datos de las diferentes personas que
podran tener acceso al sistema.

La tabla tipos servira para guardar los diferentes tipos de automotores
existentes.

La tabla cargos almacenara los diferentes cargos disponibles como
chofer, mecanico, etc.

La tabla responsable permitird almacenar las personas que van a ser
responsables de algun vehiculo, o también el sitio o lugar que sea
responsable del mismo.

La tabla combustible sera la encargada de almacenar los diferentes tipos
de combustibles que se utilizan en los automotores.

La tabla automotores sera donde se guarde los datos de los diferentes
vehiculos, transporte pesado y maquinarias.

La tabla kilometraje permitird almacenar los datos de los diferentes
kilbmetros que se utilizaran para el plan de mantenimiento de vehiculos y
transporte pesado.

La tabla horas sera la encargada de guardar los datos necesarios de
horas para el plan de mantenimiento de maquinarias

La tabla tareas permitira almacenar las diferentes tareas de
mantenimiento con sus respectivos tiempos que seran de ayuda para el
célculo del tiempo de un nuevo mantenimiento.

Las tablas de mantenimientos permitirAn almacenar los datos de los
diferentes mantenimientos realizados, con su fecha, kilometrajes y
responsables del mismo, ademas de guardar otra informacion necesaria
para su utilizacion.

La tabla accesorios permitira almacenar los datos de los diferentes
accesorios que se mostrara en el mantenimiento, para seleccionarlos y

saber si un automotor posee o0 no el mismo.
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4.10 Disefio de interfaces

El disefio de interfaces proporciona una imagen de la estructura del programa,
este disefio no estaria completo sin un interfaz del sistema. Estas estaran
estructuradas a través de procedimientos y funciones que deberan ser

conectadas entre si para dar lugar a su desarrollo.

Los formularios realizan un control de acceso a los datos e informacién de los
mismos que seran visualizados por medio de la pulsacién de botones, esta

sera la Unica informacién del usuario en los menus que contiene este software.
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TIPOS
G T_CopiGo

T_TIFO

COMBUST IBLES
§ ccopico

C_DESCRIPCION

CARGOS
§ CACODIGO

CA_DESCRIPCION

RESPONSABLE
§ R.CODIGO
R_NOMBRE

R_CARGO

Figura 67. Esquema de la base de datos

USUARIOS
§ u_copico
U_CEDULA
U_NOMBRE
U_APELLIDO
U_NOMBREUSUARIO
U_CONTRASERIA

U_CORRED

AUTOMOTORES MA NT ENIMIENT OS1
MA NTENIMIENTOS Eo—=E= | A_copio | MAN_ORDEN
§ MAN_ORDEN A_SERIE =y TRETT MAN_FECHA
MAN_FECHA A_PLACA A CODIGO MAN_KMAN TERIOR
MAM_KMANTERIOR A_aflo T IMAGEN MAN_KMACTUAL
MAN_KMACTUAL A_MODELO MAN_PROXIMOMAN TENTMIEN TO
MAN_PROXIMOMANTENIMIEN TO A_COLOR MAN_RESPONSABLE
MAN_RESPONSABLE A_MOTOR MAN_TIEMP OMA
MAN_TIEMPOMA A_CHASIS MAN_TIEMP OTE
MAN_TIEMPOTE A_KILOMETRAJE MAN_TIEMPOTOTAL
MAN_TIEMPOTOTAL A_COMBUSTIBLE MAN_FECHAEN TREG A
MAN_FECHAEN TREG A A_LOGOTIPO MAN_HORA
MAN_HORA A_MATRICULA MAN_D AT OSVEHICULO
MAN_DAFIOSVEHICULO A_ESTADO MAN_ROTE
MAN_ROTE A_TIPO e A_CODIGO
A_CODIGO A_RESPONSABLE H_CODIGO
K_CODIGO
[
-0 < DESCMA NT
KILOMETRAIE K_CODIGO § DM._CODIGO
§ K_coDIGo [T_copico DM_DESCRIPCION
K_KILOMETROD DM_CODIGO DM _SIMBOLO
ACMAN
AC_CODIGO —cd ;
MAN_ORDEN |
stne TAREAS
§ T_copico
T_DESCRPCION
T_TIEMPO
A CCESORIOS %
F AC_CODIGO
AC_DESCRIPCION HTDM
H_CODIGO
T_CODIGO o
DM_CODIGO
HORAS e
oo § H_CODIGO
H_HORA
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4.10.1 Detalle del disefio de interfaces

El primer formulario es la presentacion del programa, cuya diagramacion se
presenta en la figura 65.

Figura 68. Presentacion del programa

BIENVENIDOS

SISTEMA DE CONTROL DE
MANTENIMIENTOS DE
AUTOMOTORES

Fuente: Autores

A continuacion se presentara el formulario de control de ingreso al sistema

como se ve en la figura 69.

Figura 69. Ingreso al sistema

a- Sequridad de Ingreso al Sistem EEL

—
o | omwr |

Fuente: Autores

Aqui se tendra que ingresar el nombre del usuario y la contrasefia que permitira
acceder al sistema. En el siguiente formulario se presenta la pantalla principal
con una barra de menuas donde el usuario puede escoger varias opciones.

Figura 70. Pantalla principal con barra de menus

2 Mens

Archive  Datos Generales M i Administracion

Fuente: Autores
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411 Disefio de menus

Cada menu maneja algunas opciones que podran ser utilizadas para el manejo
del programa, el menu archivo permite ingresar a la opcién de salir del
programa.

Datos generales. Le permite acceder a los datos necesarios para utilizar el
programa como Se muestra a continuacion:

Figura 71. Menu de datos generales

Archivo | Datos Generales

Automotores

Tareas

Responsables

Kilometros
Horas
Combustibles
Tipos

Cargos

Plan de Mantenimiento 3 Autormoviles
L
Fuente: Autores

Al presionar sobre el menu mantenimientos se desplegara los datos necesarios
para poder ingresar los mantenimientos a realizar y obtener un historial de los
mantenimientos realizados a los automotores.

Figura 72. Mena de mantenimientos

Diatos Generales | Mantenimientos | Administracion

Mantenimiento Automoviles

Historial de Mantenimiento Maquinaria

Fuente: Autores

Al hacer clic sobre administracion se podrd manejar los usuarios que van a
tener acceso al sistema.

Figura 73. Menu de administracion

Archivo Datos Generales Fantenimientos Administracion

| Usuarios |

Fuente: Autores
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4.12 Disefio de formularios

Cuando se haga clic sobre el menu automotores del menu datos generales se
mostrara el siguiente formulario sobre el mismo se podra manejar las diferentes
opciones de los automotores, para ingresar nuevos, buscar, eliminar y
actualizar, ademas se mostrard una lista de los automotores ya ingresados.

Figura 74. Menu de datos generales de los automotores
== |

Fuente: Autores

Cuando se haga clic sobre el menu tareas del menu datos generales se
mostrara el siguiente formulario (figura 75) sobre el mismo se podra manejar
las diferentes opciones de las tareas de mantenimiento, para ingresar nuevas,

buscar, eliminar y actualizar, ademas se mostrara una lista de las tareas ya
ingresadas.

Figura 75. Menu del manejo de tareas

DESCRIFCION | TIEMPO

| CoDGO

_wau) DEACE (025

| 001 CAMEID DE ACE_. | 0,20

| |CAMBIO FILTRO... |0.20
(LUMPURELRE 0.5

Fuente: Autores
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Cuando se haga clic sobre el menu responsables del menu datos generales se
mostrara el siguiente formulario (figura 76) sobre el mismo se podra manejar
las diferentes opciones de los diferentes responsables de los automotores
donde se podra ingresar nuevos, buscar, eliminar y actualizar, ademéas se

mostrara una lista de los responsable ya ingresados.

Figura 76. Menu de manejo de responsables

Fuente: Autores

El resto de mends que se presentan poseen similares opciones y la misma
estructura para el manejo de cada entidad que se necesita en el sistema. A
continuacion (figura 77) se muestra el disefio de cada formulario restante del
menu datos generales.

Figura 77. Restos de menus

Fuente: Autores

El mend plan de mantenimiento permitird mostrar los formularios para ingresar

los planes de mantenimiento tanto para vehiculos como para maquinaria los
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formularios se muestran a continuacion (figura 78), donde se podra guardar el
plan por cada kilometraje u hora dependiendo del caso.

Figura 78. Plan de mantenimiento

Fuente: Autores

Para el mantenimiento de automotores que se muestra en el menu
mantenimiento se tendrd la las siguiente opciones para el ingreso de los
mantenimientos.

Figura 79. Ingreso de mantenimientos de automotores

Fuente: Autores

Cuando demos un clic en odometro se mostrara la dos sub menuds que son los

de automotores y maquinaria pesada.

Figura 80. Odémetro

Fuente: Autores
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Al momento de dar un clic en odometro - automotores se mostrara la siguiente
ventana en esta podemos escoger la serie, el responsable, la fecha de salida,

la fecha de entrada ademas la hora.

Figura 81. Oddémetro-automotores

Fuente: Autores

Es muy importante mencionar que nos da la opcién de ingresar el kilometraje
de salida y el kilometraje de llegada de cada uno de los automotores para llevar
un control a diario y saber cuando el automotor necesita el mantenimiento, al
momento de ingresar el kilometraje de salida en un rango de 150 se nos
indica una advertencia en la que dice “se debe realizar el mantenimiento de los

5000 Km, el automotor no puede salir”

Figura 82. Revision del kilometraje de salida de los automotores

Fuente: Autores

De la misma forma cuando registremos el kilometraje de llegada se nos
indicara una advertencia en la que dice “se debe realizar el mantenimiento de
los 5000 Km, h&galo lo mas pronto posible mafiana el automotor no puede

salir”
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Figura 83. Revision del kilometraje de llegada de los automotores

mantenimiento de los 5000km, hagalo lo mas pronto
or no puede salir

Fuente: Autores

Con estas advertencias nos ayudan a dar el mantenimiento adecuado y al
momento exacto. Cuando demos un clic sobre odometro - maquinaria de la
misma que en los automotores se nos aparecera una ventana en la que

podemos la serie, el responsable, la fecha, y la hora de la maquinaria pesada.

Figura 84. Oddémetro — maquinaria

Fuente: Autores

En cambio aqui nos permite ingresar las horas de trabajo de inicio y las horas
de trabajo de finalizacion de cada una de la maquinaria pesada, para poder
llevar un registro diario y darle el mantenimiento adecuado, en el instante
cuando ingresemos las horas de inicio de trabajo en un rango de +10 nos
aparecerd una advertencia en la nos indica que “se debe realizar el
mantenimiento de las 250 horas de trabajo, no se puede utilizar la maquinaria

hasta que se realice el mantenimiento”
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Figura 85. Revision de las horas de trabajo de inicio de la maquinaria

O Se debe realizar el mantenimiento de las 250 horas, no se puede utilizar
W' 12 maquinaria hasta que se realice ¢l mantenimiento

Fuente: Autores

De igual forma al momento que ingresemos las horas de finalizacion de trabajo
nos aparecera una advertencia en la que nos indica que “se debe realizar el
mantenimiento de las 250 horas, no se puede utilizar la maquinaria mafana

hasta que se realice el mantenimiento”

Figura 86. Revision de las horas de trabajo de finalizacién de la maquinaria

Fuente: Autores

El historial de mantenimiento mostrard un listado de los mantenimientos

realizados por automotor de acuerdo a como se presenta en la Figura 84.

Figura 87. Historial de los mantenimientos realizados

Fuente: Autores
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El manejo de usuarios del menu administracion tendra las opciones para
ingresar, buscar, eliminar y actualizar datos de los usuarios que podran
ingresar al sistema. (Figura 88)

Figura 88. Menu de administracion

AFELLIDG

Fuente: Autores

4.13 Programacion del sistema

El software esta implementado con la herramienta visual studio.net 2005
basado en el lenguaje de programacion visual basic que tiene una estructura
de programacién orientada a objetos.

El software posee una conexion con la herramienta Microsoft SQL server en el

gue se encuentra disefiada la base de datos.

414 Pruebas del software

Etapa inicial: pruebas del software en computadoras de escritorio.
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Tabla 22. Pruebas del software

PRUEBAS EXCELENTE BUENO REGULAR MALO
Seguridad X

Control de errores X
Funcionalidad del software X

Acceso al software X
Opciones de ayuda X

Compatibilidad del software X
Interaccién con el usuario X

Presentacién de reportes X
Impresion de reportes X
Seguridad de la instalacion X

Tiempo de respuesta X
Facilidad de uso X

Fuente: Autores

Luego de la adecuacion, correccion y actualizaciéon final los resultados se
presentan en la siguiente tabla 23, se tiene un excelente software de alta

tecnologia con calidad y eficiencia en el campo automotriz para su servicio:

Tabla 23. Aprobacion y actualizacién de las pruebas del software

PRUEBAS EXCELENTE BUENO REGULAR MALO

Seguridad

Control de errores

Funcionalidad del software

Acceso al software

Opciones de ayuda

Compatibilidad del software

Interaccién con el usuario

Presentacion de reportes

Impresién de reportes

Seguridad de la instalacion

Tiempo de respuesta

X X| X| X| X| X| X| X| X X X| X

Facilidad de uso

Fuente: Autores

4.15 Manual de usuario del sistema de control automotriz (sica) (Ver
Anexo C)
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CAPITULO V

4. PROPUESTA BASICA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

5.1 Reparticiéon de la planta

Una proporcionada ubicacion de las diferentes areas que debe poseer un taller
automotriz moderno debe estar cimentada en la protecciéon del medio ambiente,
en la seguridad industrial y la salud ocupacional, muestra de esto son las

siguientes ventajas:

o Mejora los tiempos de transporte de repuestos e insumos.

o Reduce tiempos de las tareas de mantenimiento.

o Contribuye a cuidar el orden y limpieza en las instalaciones.

o Disminuye los riesgos de accidentes laborales.

o Se protege el medio ambiente y cumple con las regulaciones de

organismos de control.

5.2 Condiciones constructivas y materiales utilizados en los edificios

y en los lugares de trabajo

Los lugares de trabajo deberan ser seguros frente a resbalones, caidas,
choques o golpes contra objetos y derrumbamientos o caidas de material sobre
los trabajadores. Asimismo, es necesario que sean pensados o diseflados para

facilitar el control de las situaciones de emergencia.

5.2.1 Seguridad estructural

Se deberd garantizar que los edificios y lugares donde se desarrollen
actividades laborales, tengan una estructura y solidez adecuada para soportar

las cargas o esfuerzos a que estén sometidos.
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o Poseer una estructura sélida apropiada a su utilizacion, incluidos todos los
elementos de servicio.

. Esta prohibido sobrecargar cualquier elemento estructural.

o Para acceder a lugares que no ofrezcan suficientes garantias de
resistencia, sera necesario disponer de los equipos adecuados para

realizar el trabajo de forma segura.

5.2.2 Areas de trabajo

Para que los trabajadores puedan realizar su trabajo en condiciones de
seguridad, salud y ergonomia aceptables, las dimensiones minimas de los
locales o0 zonas de trabajo deberan ser:

A) Distancia entre el suelo y el techo = 3 m. En locales comerciales, de
servicios, oficinas y despachos, podran reducirse a 2,5 m.

B) Superficie libre por trabajador = 2 m%

C) Volumen por trabajador = 10 m*® (ademas del volumen que ocupa el
trabajador).

Cuando el espacio disponible no permita que el trabajador tenga libertad de
movimientos para desarrollar su actividad, deberd haber un espacio adicional

suficiente en las proximidades del puesto de trabajo.

5.2.3 Suelos, desniveles, aberturas y barandillas

En los lugares de trabajo, los suelos deberan ser fijos, estables y que no
resbalen, sin irregularidades ni pendientes peligrosas. Ademas, toda abertura o
desnivel que suponga riesgo de caida de personas sera protegido por
barandillas. En particular se protegeran las aberturas en suelos, los laterales de
las escaleras y rampas de mas de 60 cm de altura. Por ultimo, las barandillas
deberan estar construidas como minimo con materiales suficientemente rigidos
y resistentes, tener una altura de 90 cm y disponer de una proteccién que
impida el paso o deslizamiento de personas u objetos por debajo de las

mismas.
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5.2.4 Tabiques y ventanas

Para distribuir un espacio diafano en diversas zonas de trabajo, es necesario
hacerlo mediante la compartimentacion por medio de tabiques. Los tabiques
transparentes o translucidos situados cerca de los lugares de trabajo y vias de
circulaciéon deberan estar sefializados para impedir golpearse con ellos y
fabricados con materiales seguros para evitar que los trabajadores se lesionen
en caso de golpearse o0 en caso de rotura. Las ventanas y dispositivos de
ventilacion se podran abrir, cerrar, ajustar o fijar sin que estas operaciones

supongan riesgo para las personas que las realicen.

5.2.5 Vias de circulacién

Se considera via de circulacién a las existentes en los lugares de trabajo
(dentro o fuera del edificio o local) y a las puertas, pasillos, escaleras, rampas y
muelles de carga. Se deberan poder utilizar conforme a su uso previsto, de
forma facil y con total seguridad para los peatones y/o vehiculos que circulen

por ellas y para el personal que trabaje alrededor de ellas, por ejemplo:

1) Evitar suelos resbaladizos e irregulares:

En los talleres mecanicos de reparacion de automaviles, los pisos son areas

dificiles de mantener en buenas condiciones de limpieza.

La grasa y el aceite se incrustan en la superficie de concreto, resultando muy
dificil eliminarlas. La aplicacion de una pintura resistente a grasas y lubricantes,
gue resista frecuentes lavadas con detergente y solventes, que tenga un alto
brillo y extremada dureza, se hace indispensable en estos talleres. Para
resolver estos problemas, se utilizara en este caso particular, un sellador
Epéxico “NERSEAL 10” y un acabado de poliuretano de dos componentes
“DURAFLOOR 750".
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Caracteristicas del “NERSEAL 10”

Es un recubrimiento Epoxico catalizado transparente.

Tiene un alto poder de penetracion en el concreto, anclandose firmemente

y promoviendo la adhesion de capas posteriores de recubrimiento.

Es resistente a la abrasion y posee un alto brillo.

Caracteristicas del “DURAFLOOR 750"

2)
3)
4)

5)

6)

7)

Forma una pelicula de alto brillo, con excelente resistencia al rayado, a la
abrasion y al trato duro.

En aplicaciones a la interperie no sufre amarillamiento alguno, soporta
contacto continuo y directo con solventes y productos quimicos.

Puede limpiarse facilmente, conservando sus propiedades y alto brillo por
afos.

Colocar espejos en cruces donde circulen vehiculos con visibilidad
reducida.

Sefalizar las vias con altura limitada.

Establecer y sefalizar las velocidades maximas de circulacion.

Proteger adecuadamente cables eléctricos y tuberias que se encuentren
en las vias de circulacion.

Utilizar apantallamientos adecuados, en zonas de trabajo cercanas a vias
donde circulen vehiculos, para proteger a los trabajadores de humos de
escape o0 proyecciones de materiales.

En vias de circulacién de vehiculos se sefializaran los pasos habilitados
para peatones (paso cebra).

El namero, situacién, dimensiones y condiciones constructivas de las vias de

circulaciéon seran los adecuados para el nimero de usuarios que puedan

utilizarlas y en funcién de la actividad a desarrollar.
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La anchura minima:

A) Puertas exteriores 80 cm.

B) Pasillosde 1 m.

C) Las vias por las que puedan circular simultaneamente medios de
transporte y peatones deberan permitir el paso simultaneo de ambos y
ademéas debe haber una distancia de seguridad suficiente.

5.2.6 Puertas y portones

Existen infinidad de puertas, portones y demas registros para poder acceder a
un edificio o a sus diferentes estancias, pero todas ellas han de cumplir de
forma adecuada el fin para el que estan destinadas y ademas hacerlo sin
riesgos para la seguridad de sus usuarios.

Segun el tipo pueden ser:

. Transparentes. Las puertas se sefializaran a la altura de la vista (Figura
86).

o De vaivén. Tendran partes transparentes para poder ver la zona a la que
se accede.

o Correderas. Dispondran de un sistema de seguridad para evitar que se
salgan de las guias y caigan.

. Que abren hacia arriba. Asimismo es necesario dotar de un sistema de
seguridad para evitar que estas se caigan.

Figura 89. Portén transparente y enrollable hacia arriba

= Mecanismo de
apertura manual

| Dispositivos
de prasencia

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 200
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Segun su localizaciéon, puede ser:

. Acceso a escaleras. Se abriran sobre un descansillo de igual anchura a la
de los escalones, pero nunca directamente sobre ellos.

. Destinados a la circulaciébn de vehiculos. Se podran utilizar sin riesgo
alguno por los peatones. (Figura 90)

Figura 90. Rampa integrada en una via de circulacién de vehiculos

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
5.2.7 Rampasy escaleras [17]

Los pavimentos seran de material no resbaladizo. En caso de pavimento
perforado, la abertura maxima de los orificios sera de 8 mm.

Rampas. Cuando el acceso entre distintos niveles se hace necesario, ya sea
para el transporte de cargas mediante elementos auxiliares, o para un acceso
peatonal, se puede recurrir a las rampas cumpliendo una tolerancia de

pendiente.

A) Pendiente maxima de 12% para longitudes inferiores a 3 m.
B) 10% maximo de pendiente para longitudes de 3 m a menos de 10 m.
C) 8% de pendiente maxima para longitudes de mas de 10 m.

Como se ve en la figura 91 las disposiciones minimas dimensionales para

escaleras en general.
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Figura 91. Disposiciones minimas dimensionales para escaleras en general
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

Condiciones para las escaleras:

1)
2)

3)

4)

5)

Anchura minima de 1 m excepto en las de servicio (55 cm).

Los peldafios seran todos de las mismas dimensiones. Sélo es posible
utilizar escaleras de caracol cuando éstas sean de servicio.

La huella sera de 23 a 26 cm y la contrahuella de 13 a 20 cm, en
escaleras de servicio la huella minima serd de 15 cm y la contrahuella
maxima de 25 cm.

Se dispondra de descansos a una altura maxima entre los mismos de 3,7
m; con una profundidad no inferior a la mitad de la anchura de la escalera.
La altura libre entre la huella o descansos y el techo de la escalera sera
como minimo de 2,2 m.

Escaleras de mano: evidentemente este tipo de escaleras no es un
elemento estructural del lugar de trabajo, pero bien cierto es que raro es

el lugar de trabajo donde no dispongan de uno de estos elementos

Caracteristicas y algunas indicaciones de uso de las escaleras de mano:

Deberan estar provistas de elementos resistentes de apoyo y sujecion
necesarios para que no supongan un riesgo de caida por rotura o

deslizamiento.
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. Las escaleras de tijera tendran elementos de seguridad que impidan la
apertura de la misma.

. Esta prohibido el uso de escaleras de mano de construccion improvisada.

. Las escaleras de mano simples se colocaran formando un angulo
aproximado a 75° de la horizontal, apoyando de forma estable la parte
superior de la misma.

. En trabajos de mas de 3,5 m de altura se adoptaran medidas de
proteccién (cinturdn de seguridad).

o Esta prohibido utilizar escaleras de madera pintadas, ya que la pintura
puede tapar posibles defectos estructurales de la misma.

o Se revisaran periédicamente.

5.2.8 Vias de salida y evacuaciéon

Estas vias deberan satisfacer las condiciones que a continuacién se indican,
ademds de ajustarse a lo dispuesto en la normativa especifica de vias y salidas
de evacuacion, vias de circulacion y puertas que den acceso a ellas. Se debera
ajustar el numero, distribucion y dimensiones de las vias y salidas de
evacuacion en funcién del uso, equipos, dimensiones de los lugares de trabajo
y el nimero maximo de personas que puedan concurrir, para que la evacuacion
de todos los lugares de trabajo sea rapida y en condiciones de maxima
seguridad. Por lo que no podran estar bloqueadas o anuladas y deberan
desembocar de forma directa al exterior o0 a una zona de seguridad. Las
puertas de emergencia (Figura 92) deberan abrirse hacia el exterior y seran
facilmente operables desde el interior. Estan prohibidas las puertas correderas
o giratorias como puertas especificas de emergencia. Todas las vias y salidas
de evacuacion deberan estar debidamente sefializadas, estas sefalizaciones

deberan fijarse en lugares adecuados y ser duraderas.
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Figura 92. Salida de emergencia

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
5.2.9 Proteccion contra incendios

El reglamento de instalaciones de proteccién contra incendios, junto al
reglamento de seguridad contra Incendios en establecimientos industriales (RD
2267/2004, de 3 de diciembre), el codigo técnico de la edificacion (CTE), son
las disposiciones a las que deben ajustarse los lugares de trabajo en lo que
concierne a condiciones de proteccién contra incendios. Dada la importancia y

amplitud de este apartado sefalaremos las siguientes condiciones:

o Los lugares de trabajo deberan estar equipados con los dispositivos
adecuados para la lucha contra incendios, sistemas de alarma vy
detectores contra incendios si fuese necesario.

o Aquellos dispositivos de lucha contra incendios que se muestra en la
(Figura 90) que deban ser accionados por personas (extintores,
mangueras, entre otros), deberan estar debidamente sefializados, ser de

facil acceso y manipulacion.

128



Figura 93. Extintor y boca de incendio equipado

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Segur-idad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
5.2.10 Servicios higiénicos y locales de descanso [18]

En los centros de trabajo para mantener una higiene y descanso adecuados, se
hace necesaria la adaptacion de dependencias destinadas a tales fines, con
unas condiciones minimas de dotacién y salubridad en funcién del nimero de

trabajadores, asi como la actividad desarrollada.

Agua potable. Es indispensable dotar de agua potable en cantidad y calidad
suficiente a los lugares de trabajo. En donde exista fuentes de agua, se debera
indicar mediante la sefial adecuada si esta potabilizada o no.

Vestuarios, duchas, lavabos y retretes. Las dimensiones de estas instalaciones
deberan ser adecuadas en funcién del nimero de trabajadores y condiciones
de simultaneidad, para que se puedan utilizar sin molestias o dificultades, con
facil acceso y caracteristicas constructivas adecuadas para facilitar su limpieza
e higiene. Cuando los trabajadores lleven ropa especial (batas, trajes térmicos,
trajes impermeables, entre otros), para desempefiar sus tareas, los lugares de
trabajo dispondran de vestuarios o dependencias adecuadas para que se

cambien.

129



Los vestuarios se deberan dotar de asientos y armarios con llave y espacio
suficiente. La ropa de trabajo y la de calle deberan estar separadas cuando el
estado de contaminacion, suciedad o humedad de la ropa de trabajo lo
requiera. Si las condiciones del lugar de trabajo no disponen de vestuarios, se
debera contar con colgadores o armarios. En las proximidades de los puestos
de trabajo y de los vestuarios, se dispondran locales de aseo con espejos,
lavabos con agua potable, jabdon y de un sistema de secado con garantias
higiénicas.

Locales de descanso. Los lugares de trabajo dispondran de un local de
descanso cuando el tipo de actividad que se desarrolle o el niumero de
trabajadores lo exijan, excepto cuando se trabaje en despachos o lugares
similares que ofrezcan posibilidad de descanso durante las pausas. Las
dimensiones, dotacion de mesas y asientos con respaldos seran suficientes

para el nimero de trabajadores que simultaneamente deban utilizarlos.

Como se ve en figura 94 los vestuarios, duchas y lavabos de aseo para los
trabajadores.

Figura 94. Vestuarios, duchas, aseos y lavabos

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.
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5.3 Orden, limpieza y mantenimiento

Aunque el orden y la limpieza de un lugar o centro de trabajo no garantizan la
eliminacién de riesgos, si es cierto que en funcion de lo limpio y ordenado que

se encuentre éste, mostrara una idea u otra acerca del estado de su seguridad.

Estos factores, orden y limpieza, suelen aparecer como causa secundaria del
accidente, por este motivo se dice que tiene gran influencia sobre la produccién
del accidente, ya que ayudan a que éste se produzca O agravan sus

consecuencias.

Las 5 s es una practica de calidad destinada al mantenimiento integral de la
empresa, no solo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del
mantenimiento del entorno trabajo por parte de todos, cuyo nombre responde a
las iniciales de 5 palabras japonesas, que comienzan por “S”.

S1: SEIRE (Clasificacion y descarte)

Significa separar las cosas necesarias y las que no lo son; manteniendo las

cosas necesarias en un lugar apropiado y ordenado.

¢, Cuales son las ventajas?

1) Reduccion de necesidades de espacio, stock, almacenamiento, transporte
y seguros.

2) Evitala compra de materiales no necesarios y su deterioro.

3) Aumenta la productividad de las maquinas y de las personas implicadas.

4) Provoca un mayor sentido de la clasificacién y de la economia, menor

cansancio fisico y mayor facilidad de operacion.
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S2: SEITON (Organizacion)

La organizacion es un estudio de la eficacia. Es una cuestion de cuan rapido

uno puede conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolverla a su sitio

nuevo.

¢, Cuales son las ventajas?

1)
2)

3)
4)

5)
6)
7)

Menor necesidad de controles de stock y produccion.

Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucion del
trabajo en el plazo previsto.

Menor tiempo de busqueda de aquello que nos hace falta.

Evita la compra de materiales y componentes necesarios y también de los
dafios a los materiales almacenados.

Aumenta el retorno de capital.

Aumenta la productividad de las maquinas y personas.

Provoca una mayor racionalizacién del trabajo.

S3: SEISO (Limpieza)

La limpieza debemos hacer todos, porque cada uno debe tener asignada una

pequefia zona de su lugar de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su

responsabilidad.

¢, Cuales son las ventajas?

1)
2)
3)
4)

Mayor productividad de personas, maquina y materiales.
Facilita la venta de producto.
Evita pérdidas y dafio de materiales y productos.

Es fundamental para la imagen interna y externa de la empresa.
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S4: SEIKETSU (Higiene y visualizacion)

Esta S abarca ambos significados higiene y visualizacion.

La higiene es el mantenimiento de la limpieza, del orden. Quien exige y
hace calidad cuida mucho la apariencia, el que no cuida bien de si mismo
no puede hacer ni vender productos de calidad.

La gestion visual es una técnica que se ha mostrado como sumamente
uatil en el proceso de mejora continua. Se usa en la produccién, calidad,
seguridad y servicio al cliente.

¢, Cuales son las ventajas?

1)
2)
3)
4)

Facilita la seguridad y el desempeiio de los trabajadores.
Evita dafos de salud del trabajador y consumidor.
Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.

Eleva el nivel de satisfaccion y motivacion del personal hacia el trabajo.

S5: SHITSUKE (Compromiso y disciplina)

Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone se deben

hacer. Es el deseo de crear un entorno de trabajo en base de buenos habitos.

La S5 es el mejor ejemplo de compromiso con la mejora continua. Todos

debemos asumirlo, porque todos saldremos beneficiados.

¢, Cuales son las ventajas?

1)

2)

3)

Generar un clima de trabajo actuando con honestidad, respeto y ética en
las relaciones interpersonales.

Manifestar la calidad humana, en el servicio que brinda a los clientes
internos y externos.

Fomentar el compafierismo y la colaboracién para trabajar en equipo.
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4)  Mantener una actitud mental, positiva.

5) Cumplir eficientemente con sus obligaciones en sus puestos de trabajo.
54 lluminacion

La iluminacién de los lugares de trabajo, debera permitir que los trabajadores
dispongan de condiciones adecuadas de visibilidad para poder desarrollar en
ellos sus actividades sin riesgo para su seguridad y salud. Sera conveniente
recordar y complementar las disposiciones minimas de iluminacion en los

lugares de trabajo:

. La iluminacién debera adaptarse a las caracteristicas de la actividad que
se realice en cada zona de un lugar de trabajo, considerando los riesgos
para los trabajadores derivados de las condiciones de visibilidad y las
exigencias visuales de las tareas.

o En medida de lo posible, los lugares de trabajo tendran iluminacién
natural complementada con una iluminacién artificial cuando la primera no

pudiese garantizar las condiciones de visibilidad adecuadas.

Figura 95. lluminacién natural en un taller de reparacion de vehiculos
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.

o Cuando sea necesario dotar de iluminacion artificial un local de trabajo,

ésta serd preferentemente general y estara complementada con una

134



iluminacién localizada en zonas concretas con necesidades de
iluminacién elevada.

o Se aplicaran los niveles minimos de iluminacién de los lugares de trabajo,
siempre que la naturaleza de las actividades no impida aplicar estos

limites establecidos.

Como se ve en la tabla 24 los niveles minimos de iluminacién en los lugares de

trabajo.
Tabla 24. Niveles minimos de iluminacién en los lugares de trabajo
ZONA O PARTE DEL LUGAR DE TRABAJO. (¥). NIVEL MINIMO DE ILUMINACION (Lux).
Zonas donde se ejecutan tareas con:
1. Bajas exigencias visuales. 100
2. Exigencias visuales moderadas. 200
3. Exigencias visuales altas. 500
4. Exigencias visuales muy altas. 1.000
- Areas o locales de uso ocasional. 50
- Areas o locales de uso habitual. 100
- Vias de circulacion de uso ocasional. 25
- Vias de circulacion de uso habitual. 50
(*) El nivel de iluminacién de una zona en la que se ejecute una tarea se mediré a la altura en donde ésta se
realice; en el caso de zonas de uso general a 85 cm del suelo y en vias de circulacién a nivel del suelo.

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

o Ademas de los niveles minimos de iluminacion, los lugares de trabajo
deberan cumplir que:

1) Los niveles de iluminacion serdn distribuidos Io mas uniformemente
posible.

2) Evitar variaciones bruscas de iluminacion dentro de la zona de operacion
y entre ésta y sus alrededores.

3) Evitar deslumbramientos directos producidos por luz solar o artificial, asi
como los indirectos producidos por superficies reflectantes situadas en la
zona de trabajo o sus proximidades.

En la Figura 96 indica los deslumbramientos indirectos producidos por
superficies reflectantes situadas en la zona de operacion.
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Figura 96. Deslumbramientos indirectos
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

4) No se utilizaran sistemas o fuentes de luz que perjudiquen la percepcién
de contrastes, profundidad, distancia entre objetos o algun tipo de
distorsion visual que pueda originar riesgo.

. Aquellas zonas o lugares de trabajo donde un fallo del alumbrado normal
suponga un riesgo para la seguridad de los trabajadores, dispondran de
un alumbrado de emergencia.

o En ningan caso los sistemas de iluminacion deben ser origen de riesgos
eléctricos, de incendio o de explosion, para lo que deberan cumplir la

normativa especifica en cada caso.

5.5 Seguridad en los trabajadores

5.5.1 Clasificacién de los equipos de proteccion individual

Los diferentes equipos de proteccion personal se clasifican segun la funcién de
las partes del cuerpo a proteger y del riesgo del que se quiere proteger.

5.5.1.1 Protectores del craneo, segun la norma ANSI Z 89.1-2003

El tipo de casco aconsejable para el personal de taller operadores de

maquinaria y equipo camionero son:
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Casco de plastico fabricados a base de distintos tipos de resina como el
poliéster endurecido con fibra de virio y el polietileno. Las nuevas tecnologias y
la investigacion en nuevos materiales mas resistentes y ligeros, como es el
caso del policarbonato, han dado lugar a la utilizacion de estos en la
conformacién de cascos de seguridad. Es importante que el casco de
seguridad lleve el atalaje adecuado para que absorba la fuerza de impactos o
choques vy facilite el aislamiento térmico y eléctrico junto al material del que
esta construido.

Figura 97. Cascos de seguridad

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.
5.5.1.2 Protectores oculares y faciales, segun la norma ANSI Z 87.1-2003

Cuando se realiza determinadas tareas, se producen proyecciones de
materiales solidos o liquidos que pueden generar dafios graves sobre las
superficies con las que impactan, bien por la velocidad a la que son
proyectados, por su temperatura o simplemente por su composicién quimica.
Las gafas de seguridad estan constituidas por dos partes fundamentales que

son la montura y los cristales.

A) Las monturas seran de forma anatdmica, ligeras y comodas, fabricadas
de metal (aluminio), de acetato inyectado o algun tipo de resina.
B) Los cristales deberan ser Opticamente neutros y tener la graduacion

correspondiente al usuario que lo precisase.

Las pantallas protectoras en caso de ser necesario proteger no solo la vista
sino también el resto del rostro, se recurriran a las pantallas faciales

transparentes que protegen de impactos y salpicaduras. Estas pantallas suelen
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ser de acetato y deben ser 6pticamente nutras al igual que los cristales de las
gafas de seguridad.

Figura 98. Gafas de seguridad y pantalla protectora ante impactos

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

5.5.1.3 Protectores del oido, segun la norma UNE EN-458

Debemos tener muy en cuenta acerca de los protectores del oido ya que la
pérdida de capacidad auditiva es una lesion laboral muy coman, que a menudo
es ignorada porque se produce de una forma gradual debido a que los ruidos
continuos o de impacto de elevado nivel pueden ocasionar dafos sin causar
dolor.

Tabla 25. Acciones de control y proteccién en el puesto de trabajo ante ruidos

RESUMEN DE LAS ACCIONES DE CONTROL Y PROTECCION EN EL PUESTO DE TRABAJO ANTE RUIDOS.

Exposicién diaria equivalente. Proteccion auditiva | Revisién auditiva.

homologada.

Presion sonora > 80 Db Si Cada 5 afios.
Presion sonora > 85 Db Si Cada 3 afios.
Presién sonora > 90 dB o 140 dB pico Si Cada afio.

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

Los diferentes equipos de proteccion para amortiguar el ruido son:

. Cascos auriculares u orejeras: protector externo que envuelve el pabellén
auditivo. Su maximo poder atenuador lo consigue a altas frecuencias con

una capacidad de amortiguacién del orden de 40 dB.

138




o Tapones: protector que se introduce en el conducto auditivo externo. Con
los tapones se consigue una amortiguacion de alrededor de 20 dB.

Figura 99. Cascos auriculares y tapones antirruido

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
5.5.1.4 Protectores de las vias respiratorias, de acuerdo a la norma EN-141

Consisten en mascaras faciales que pueden, o no, cubrir todo el rostro.
Bésicamente se diferencian unas de otras por el filtro que debe utilizarse segun
el tipo de agente agresivo (polvo, disolventes organicos) del que se quiera
proteger.

Polvo. Los filtros que deben utilizarse son los llamados filtros fisicos porque su
funcién es la de filtrar particulas sdlidas, no produciéndose reaccion quimica

con el agente agresivo.

Disolventes organicos. Estan dotados de unos prefiltros de tipo fisico y una
serie de capas de carbon activo con un poder absorbente especifico para cada

contaminante.

Atmosferas deficitarias de oxigeno. En este caso deben utilizarse equipos

autonomos a base de aire comprimido.

Figura 100. Mascarillas de proteccion respiratoria

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
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5.5.1.5 Protector de manos y brazos, de acuerdo a la norma EN-388.

Las prendas que constituyen este tipo de protecciones son los guantes,

manoplas, manguitos, dediles, entre otros.
El material que debemos adoptar segun el origen del riesgo es:

o Riesgo mecanico. Tejido o cuero, en casos donde el riesgo por cortes sea
elevado es necesario emplear guantes de cota de malla.

. Riesgo eléctrico. El material utilizado es el caucho vulcanizado, aunque es
posible utilizar materiales similares pero con propiedades no inferiores.
Antes de ser utilizados debera comprobarse que no existen poros,
desgarrones y grietas.

. Riesgo térmico. El algoddn rizado y ciertos cueros especiales se utilizan
hasta temperaturas de 200° C, a partir de esta temperatura se utilizaran

tejidos metalizados.
Figura 101. Guantes de seguridad

3%

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
5.5.1.6 Protectores de pies y piernas, segun la norma EN-345

Un calzado de uso profesional es cualquier tipo de calzado destinado a
proteger al usuario de las lesiones que pudieran provocar los accidentes
derivados de una actividad laboral. Pero dentro de esta proteccion y en funcion
del sector de trabajo o puesto en el que se desarrolle la actividad, podemos
encontrarnos con un tipo de calzado que incorpora elementos de proteccion sin

llevar puntera contra impactos, conocido simplemente como calzado de trabajo,
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y calzado que si incorpora dicha puntera, como es el caso del calzado de
proteccién y el de seguridad.

Calzado de cuero. Para que se pueda considerar un calzado de seguridad o de
proteccion (zapato o bota), es necesario que se incorpore una puntera de acero
intercalada y que cumpla con las normas exigidas de resistencia al choque y a
la compresion. Esta proteccién se complementara con una plantilla de acero
flexible para evitar la penetraciébn de clavos u otros objetos punzantes que
pudieran dafar la planta del pie.

Calzado de goma. Los zapatos y botas de goma son utilizados cuando existe
presencia de liquidos, algunos de ellos pueden ser productos quimicos. El tipo
de goma o caucho, al igual que los guantes, vendra fijado por el tipo de liquidos
a que estén sometidos.

Figura 102. Calzado de seguridad

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.
5.5.1.7 Protectores del tronco, segun la norma EN-510

Para evitar accidentes por accion atrapante, como norma general, se llevara la
ropa ajustada al cuerpo (sin que llegue a ser incomodo) y se evitaran partes
sueltas (cinturones, corbatas, relojes, collares o colgantes, entre otros), que
son frecuencia son los causantes de accidentes por atrapamiento. Estas

protecciones pueden ser:
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Proteccion contra agresiones mecénicas. La constituyen los mandiles,
delantales, entre otros, en la mayoria de los casos de cuero. Su finalidad es la
de evitar o minimizar cortes, punciones y demas agresiones de origen

mecanico.

Proteccion térmica. En esta ocasion se utiliza material ignifugo y tejido
metalizado reflectante (aluminizado) forrado de material aislante.

Proteccion al agua. Chaquetas, pantalones y mandiles de plastico, tejido
plastico y fibra sintética.

Proteccion contra agresiones quimicas. Se utilizan los mismos materiales que
en la proteccion al agua, con la particularidad de que el material de los
mandiles dependera del producto a manipular y estos irdn provistos de un
doblez (recoge liquidos) en su parte inferior, para evitar el goteo de estas

sustancias sobre las extremidades inferiores.

Ropa de trabajo. Chaquetas, pantalones, batas, cazadoras, entre otras, son
prendas utilizadas en la industria, y de que alguna manera ayudan a proteger al
usuario ante diversos riesgos (enganchones Yy atrapamientos, bajas

temperaturas).
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5.6 Amenazas de riesgo [19]

Los riesgos laborales estan relacionados con las herramientas de trabajo y con
las condiciones de seguridad en el taller automotriz (golpes y cortes, atropellos,
atrapamientos, caidas proyeccion de particulas, incendio y otros) al igual que
con la exposicidbn a contaminantes fisicos y quimicos (disolventes, pinturas,
combustible, ruido, vibraciones y otros) y con la ergonomia y organizacién del
trabajo (fatiga fisica y mental).

5.6.1 Atrapamiento

Las partes moéviles de los motores en funcionamiento pueden en ocasiones
producir enganchones o atrapamientos de herramientas ropa e incluso partes

del cuerpo y para evitar se debe adoptar las siguientes medidas:

o Las caracteristicas de la reparacion o manipulacién sobre los motores.

. Cuando sea necesario intervenir en el automévil con el motor en marcha,
se debera seguir los procesos y normas de seguridad que establece el
fabricante.

o El mecanico para realizar una reparacién o comprobacion deba situarse
en lugares donde no sea facilmente apreciable su presencia.

o Cerciorarse de que no hay un compafiero realizando alguna operacion al
vehiculo que se pretende poner en marcha.

o El trabajador debe llevar su ropa apropiada para su respectivo trabajo.
5.6.2 Contactos eléctricos

Cuando el motor se encuentra parado la presencia de corriente eléctrica es
proporcionada por la bateria o acumulador, el cual suministra corriente continua
con una tension de 12V, pero cuando el motor se encuentra en funcionamiento
la corriente es proporcionada por el alternador y existe un riesgo electrocucion.
Para evitar accidentes ante contactos directos se deberan realizar las tareas de
reparaciéon o mantenimiento con el vehiculo parado, es necesario desconectar
el borne negativo (negro) de la bateria, en caso de manipular se debe tener
cuidado en las zonas préximas al alternador y a su cableado.
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5.6.3 Intoxicacion por gases de combustion

Los motores de combustién interna desprenden mondxido de carbono, la
inhalacion de este gas puede producir somnolencia y hasta la pérdida de
consciencia, dejando afectado a dicho gas hasta causarle la muerte por asfixia.

La forma de proteger a los trabajadores y al resto del personal sera dotando las
suficientes medidas de ventilacién natural por medio de ventanas y puertas
abiertas o por sistemas de extraccion forzada de gases.

Figura 103. Manguera para la extraccion de gases de escape

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

5.6.4 Riesgos relacionados con las herramientas portatiles

La utilizacion de maquinas portatiles facilita el trabajo, reduce los tiempos, en
ocasiones mejora la calidad y evita el cansancio de los operarios que las
manejan, pero llevan una serie de riesgos como es el caso de los cortes por

contacto con la herramienta o por rotura.

En caso de lesiones originadas por el tipo fuente de alimentacién, segun sea el
tipo de esta seran:

A) Eléctrica. Ocasionara descargas eléctricas y electrocuciéon. Como
medidas de prevencién se realiza las siguientes comprobaciones:

. Se conectaran a cuadros eléctricos que dispongan de interruptores
automaticos o fusibles para la proteccion de sobreintensidades y de
dispositivos diferenciales de alta sensibilidad.

. Estado de los cables, conexiones, tomas de corriente e interruptores.
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B)

Que estén totalmente despejadas las ranuras de ventlaciéon de la
maquina.

En caso de utilizar prolongadores deberdn ser de seccién de cable
adecuado (sin dafos de aislamiento).

Comunicar a nuestro superior inmediato, de la advertencia de chispazos,
descargas, calentamientos inusuales y olores raros que pueda generar la
maquina.

Por lo general las maquinas portatiles no tienen la protecciéon adecuada

para utilizarlas bajo condiciones de lluvia.

Figura 104. Maquina portatil

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

Aire comprimido. Que producira lesiones por fuga de aire o proyeccion
incontrolada de pequefios objetos (boquillas, tornillos, tuercas y otros).
Las comprobaciones que se deben realizar a las maquinas neumaticas
consiste en disponer de elementos de purga para poder eliminar el agua
por condensacion, no deberdn haber dobleces, nudos que dificulten el
paso de aire en los tubos flexibles y manguitos de empalme. Una vez
utilizada la maquina, se procederda a la desconexion de la fuente de

alimentacioén de la siguiente manera:
Cerrar la valvula de alimentacion del circuito.

Purgar la manguera dejando salir el aire que contenga.

Desconectar la maquina.
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Figura 105. Aire en tubos flexibles

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

C) Fluido hidraulico, que producira escapes de fluido a alta presién, se
procedera de forma parecida a la de los circuitos neumaticos, prestando
atencion a latiguillos, retenes y juntas que por el material del que estan
constituidos pueden deteriorarse con el tiempo.

Las medidas a seguir seran la extraccién del polvo de la zona de trabajo por un
sistema de aspiracion que posea la misma maquina, y la utilizacion de

mascarilla y gafas de seguridad.

5.7 Tareas especificas

Son los riesgos y medidas de seguridad que deben aplicarse en algunas de las
tareas o trabajos méas caracteristicos de distintas especialidades como es:

o Los trabajos en fosos, manipulacion de frenos, embragues en talleres de
electromecanica.
o Bancada, soldadura y uniones con adhesivos.

o Manipulacion de baterias, limpieza, lavado y desengrase.
5.7.1 Trabajos en fosas

Los elevadores han sustituido a los fosos para realizar las tareas de
mantenimiento de vehiculos, pero todavia estos fosos son muy utilizados. Los
riesgos mas comunes son la caida de algunos objetos pesados sobre el
operario que esté trabajando, la produccion de incendios o explosion por
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concentracion de gases procedentes de los combustibles u otros productos.
Para la prevencion y protecciéon, se debe disponer de una escalera en cada
extremo del foso: no es aconsejable hacer los peldafios de madera, ya que
este material, en presencia de sustancias grasas se hace resbaladizo. Hay que
tapar el foso o rodear su perimetro mediante una verja o barandilla lo
suficientemente resistente como para evitar la caida de objetos y personas. Es
necesario mantener limpio el foso y sus accesos, la instalacion eléctrica debera

cumplir los requisitos de resistencia mecanica, humedad, agua adecuada.

Figura 106. Cerramiento para fosos

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

5.7.2 Manipulacién de frenos y embragues

Todas las guarniciones de friccion, bien sean pastillas y zapatas de frenos o
discos de embragues, contienen fibras minerales y artificiales con
determinadas propiedades para trabajar bajo condiciones extremas de friccion
y temperatura.

Aunque la nocividad de estas sustancias es nula practicamente se recomienda

evitar su inhalacion.

El riesgo principal ocurre cuando es desmontado un freno o embrague para
realizar operaciones de reparacion o ajuste, el polvo acumulado por el
desgaste de las guarniciones sea inhalado por las personas que estén
manipulando, este polvo es dafino ya que en la actualidad no se utiliza el

amianto.
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Figura 107. Limpieza de frenos

desengrasal
de piezas

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

5.7.3 Manipulacion de baterias

Los acumuladores de energia eléctrica mas utilizados en automocién contienen
como electrdlito acido sulfurico (altamente corrosivo), en el que se sumergen
unas placas de plomo metalico (Pb) y otras de diéxido de plomo (PbO,). Una
vez descargada la bateria se puede invertir el proceso si colocamos un
generador o cargador en paralelo, forzando a que se produzca la reaccién
guimica inversa, hasta que el electrélito vuelva a ser otra vez acido sulfarico y
las placas pasen a tener su composicion inicial (plomo metélico en las placas
negativas y dioxido de plomo en las positivas). El rellenado de las baterias se
debera realizar con agua destilada y prestando especial cuidado en evitar
salpicaduras de acido.

Los riesgos en la manipulacion de acumuladores eléctricos se producen

principalmente por cinco factores.

A) Manejabilidad. EI manejo de una bateria es complicado cuando se extrae
o se monta en el vehiculo, debido a la limitacibn de espacio en el
compartimiento motor para su alojamiento, a la forma de su propia bateria
y a su peso.

B) Acido sulfdrico. La sustancia es altamente corrosiva y en contacto con la
piel produce quemaduras, cuya gravedad vendré determinada por la zona
afectada en cantidad y concentracion de acido.

C) Reventdn por sobrepresion. La reaccion quimica que se produce en el
proceso de la carga de las baterias genera una cantidad de gases
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D)

suficiente como para someterla a una elevada presion interna, que la
haria reventar si esta estuviese totalmente cerrada durante la carga.
Explosion. Los gases que generan las baterias son el hidrogeno y el
oxigeno. Cuando la bateria se encuentra en descarga 0 en reposo, la
cantidad de gases que se genera es muy baja, pero en proceso de carga
0 sobrecarga estas cantidades son muy elevadas. El riesgo se produce
cuando en el ambiente alcanza una cantidad superior al 4% de hidrégeno,
ya que la mezcla de aire con el hidrogeno es explosiva.

Si un vehiculo tuviese la bateria descargada y fuese preciso arrancarlo con

ayuda de otra bateria, se tomara las siguientes precauciones

1)

2)

3)

Los cables para el acoplamiento entre baterias seran facilmente
distinguibles, utilizando el color rojo para borne positivo y el negro para
borne negativo.

El acoplamiento se realizara en paralelo y el orden de conexion sera:
primero el cable que une el borne positivo de la bateria descargada con el
positivo de la bateria auxiliar, para conectar después el cable negativo de
la bateria descargada con el negativo de la bateria auxiliar.

Una vez arrancado el motor se procedera a la desconexion de forma

inversa a la del punto anterior.

En los coches con gestion electronica de mando, al realizar este tipo de

operacion es frecuente que la centralita quede desprogramada o bloqueada. En

muchos casos, esto impide el normal funcionamiento del vehiculo por lo que

sera necesario volver a programarle.

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
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5.7.4 Trabajos de limpieza, lavado y desengrase

En la limpieza, lavado de vehiculos y en las tareas de desengrase de sus
piezas es frecuente utilizar el agua, productos quimicos, detergentes,
desengrasantes y entre otros, donde se generan riesgos derivados de la
manipulacion de estas sustancias como es el caso de las afecciones alérgicas

cutaneas, respiratorias e incluso intoxicaciones.

Las tareas mas comunes de limpieza, lavado y desengrase que se realiza en

los vehiculos son:

. Para el lavado exterior de los vehiculos se puede utilizar maquinas
autométicas (trenes y puentes de lavado) o equipos portétiles para el
lavado manual. Ambos utilizan productos detergentes y abrillantadores,
gque junto a difusores de agua trabajan con distintas presiones y
temperaturas y asi facilitan la limpieza del vehiculo.

o En los talleres de vehiculos, es habitual encontrarnos con una limpiadora
de piezas y componentes para desengrasar y eliminar los restos de
suciedad adheridos, o simplemente el polvo.

o En determinadas situaciones se realiza el soplado, con aire a presién, de
superficies o piezas, con el objeto de retirar el polvo o para secar las
piezas después de haberlas lavado.

Como prevencidon y proteccion para realizar estas operaciones es preciso
utilizar gafas de seguridad, ropa y calzado adecuados. Las caracteristicas de la
zona de trabajo deben asegurar que las personas que circulen cerca no
puedan ser alcanzadas por el agua proyectada, aire o cualquier producto
utilizado en el lavado y limpieza. La instalacion eléctrica debe cumplir los
requisitos para lugares humedos y estar en buenas condiciones, el suelo de las
zonas de lavado serd antideslizante y tener una ventilacion adecuada. Los
requisitos que deben cumplir los sistemas de evacuacion de aguas
procedentes de lavado de vehiculos, piezas o suelos de talleres son los

siguientes:
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1) Eficiencia de evacuacion

2) Un sistema de separacion de aceites o balsa de decantacién para retener
aceites, hidrocarburos, lodos y otros residuos solidos que se encuentren
en las aguas usadas.

No se utilizaran productos inflamables para limpieza de componentes o piezas,
se emplearan instalaciones ventiladas y equipadas con cubos o bafieras
provistas de tapas. Cuando se utilicen disolventes, hay que evitar el contacto
con heridas, ojos, vias respiratorias y, siempre que sea posible, evitar el
contacto con la piel, para ello se utilizaran guantes adecuados y gafas de
seguridad.

5.7.5 Soldadura

La soldadura, junto a otras técnicas como el corte con soplete, son operaciones
gue tienen en comun la presencia de temperaturas muy elevadas. Las
operaciones de soldadura estan destinadas a unir dos 0 mas piezas de metal,
pueden ser del tipo indirecta, cuando se emplea un metal que funde a
temperatura mas baja que los que se deben soldar, sin formar aleacién con
ellos (soldadura de estafio y plata), y del tipo autégena cuando se efectla sin

metales extranos.

Los riesgos mas comunes son la inhalacién de humos y gases procedentes de
la soldadura, la proyeccion de particulas metalicas incandescentes (electrodos
0 puntas de soplete), con la llama del soplete o, con piezas que aun mantienen
la temperatura después de haberlas soldado o cortado, las afecciones en los
ojos y piel, producidas por las radiaciones emitidas por el arco y la produccién
de un incendio o explosion. Con medidas de prevencidn y proteccion, diremos
gue cuando se realice trabajos de soldadura, se tendrd a mano equipos de
extincion apropiados. Hay que controlar la direccion de las chispas y
proyecciones del material incandescente. Siempre que se realice estos trabajos
debe utilizar el equipo de proteccién individual adecuado: guantes, gafas de
seguridad o caretas de soldar con cristal, mandiles y otros.
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Figura 109. Equipos de soldadura

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

5.8 Tipos de sefializacion en los lugares de trabajo [20]

La sefalizacién de los lugares de trabajo debera cumplir con disposiciones

minimas en materia de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo.

5.8.1 Sefales de advertencia

Es de forma triangular el pictograma negro sobre fondo amarillo (el amarillo
deber& cubrir como minimo el 50 por 100 de la superficie de la sefal), bordes

negros.

Figura 110. Sefiales de advertencia
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materlas materlas materias materias materias cargas .
i toxicas corrosi | ivas
campo magnético riesgo de caida a vehiculo de riesgo peligro en
intenso tropezar distinto nivel manipulacidn eléctrico general
radiaciones materias radiaciones rlesgo baja materias nocivas
laser comburentes no ionizantes lagico peratura o irritantes

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.

152



5.8.2 Sefiales de prohibiciéon

Es de forma redonda el pictograma negro sobre fondo blanco, bordes y banda
(transversal descendente de izquierda a derecha atravesando el pictograma a
45° respecto a la horizontal), (el rojo debera cubrir como minimo el 35 por 100
de la superficie de la sefal).

Figura 111. Sefales de prohibicion
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.
Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.

5.8.3 Sefiales de obligacion [21]

Es de forma redonda el pictograma blanco sobre fondo azul (el azul debera
cubrir como minimo el 50 por 100 de la superficie de la sefial).

Figura 112: Sefales de obligacion
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.
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Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
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5.8.4 Sefiales relativas a los equipos de lucha contra incendios

Es de forma rectangular o cuadrada el pictograma blanco sobre fondo rojo (el
rojo debera cubrir como minimo el 50 por 100 de la superficie de la sefial).

Figura 113. Sefales de lucha contra incendios

@ Bl 1 ™

Manguera Escalera de mano Extintor Teléfono para la
para incendios lucha contra incendios

VR ER>EN

Direccidn que debe segnirse
{=efial indicativa adicional a las anteriores)

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.
Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.

5.8.5 Sefiales de salvamento o socorro [22]

Es de forma rectangular o cuadrada el pictograma blanco sobre fondo verde (el
verde debera cubrir como minimo el 50 por 100 de la superficie de la sefial).

Figura 114. Sefales de salvamento o socorro
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.
Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
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5.8.6 Sefiales de sustancias peligrosas

Figura 115. Sefiales de sustancias peligrosas
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

Las etiquetas se colocaran o se pintaran en sitio visible. En caso de tuberias,

se situaran en sitios de especial riesgo (valvulas, conexiones y otros) y en

ndmero suficiente.

Figura 116. Etiquetado para gestion de residuos
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Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007

Las zonas utilizadas para almacenar este tipo de sustancia deberan

identificarse mediante sefial de advertencia apropiada, para identificar el tipo de

fluido que circula por una tuberia.
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Figura 117: Identificacion de fluidos por tuberias de sustancias peligrosas

FLUIDO COLOR ESTADO FLUIDO COLOR
BASICO COMPLEMENT
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AIRE AZUL CALIENTE
COMPRIMIDO ROJO
POLVO CARBON NEGRO
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GAS DEPURADO
BRUTO NEGRO
ACIDO i
CARBONICO
MAYICEMMN

AGUA VERDE POTABLE VERDE
CALIENTE
CONDENSADA

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.

Espafia: Thomson Paraninfo. 2007.

5.8.7 Recomendaciones de clasificacion de los desechos y residuos del taller

automotriz

o Conocer las caracteristicas de incompatibilidad de almacenamiento de
materiales, sustancias y residuos peligrosos, para manejar en forma
separada aquellos que sean incompatibles entre si.

. Identificar y clasificar las sustancias, materiales manejadas, los residuos
peligrosos generados y sus caracteristicas de peligrosidad.

o Determinar las areas, procesos y puntos especificos de generacion de
residuos peligrosos en las actividades del taller automotriz.

o Establecer sistemas, métodos y procedimientos para el manejo adecuado
de los residuos peligrosos

o Habilitar areas de almacenamiento de residuos peligrosos

. Informar y capacitar al personal responsable del manejo de sustancias y
residuos peligrosos.
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Un tanque no subterrdneo de hasta 2000 litros de capacidad, mas otra
area para manejo de sélidos aceitosos en contenedores con tapa (filtros,
envases vacios, lodos aceitosos, etc.)

Dos areas para manejo de tambores, una para tambores cerrados de
aceite y otra para solidos aceitosos con tapa.

Area de residuos liquidos inflamables (solventes gastados como residuos
de thinner, gasolina, diesel, solventes de lavado de autopartes y otros.
Area de residuos liquidos toxicos (liquido de frenos, anticongelante y
otros).

Area de residuos sélidos (envases de aerosoles inflamables, envases
vacios de pintura, u otros envases que contuvieron sustancias peligrosas.
Identificar las areas disminuira errores del personal en el alojamiento de
residuos en el almacén de residuos peligrosos, y evitara tener que
identificar cada contenedor o recipiente con las caracteristicas de
peligrosidad y tipo de residuo almacenado.

El area de manejo de residuos no peligrosos (basura municipal, llantas
usadas, envases y embalajes de desecho no peligrosos, chatarra,
autopartes en garantia o propiedad de aseguradoras, deben estar
separadas y claramente identificadas y diferenciadas del almacén de
residuos peligrosos, para evitar errores del personal al momento de alojar
los residuos en las distintas areas de almacenamiento de residuos.

No se recomienda almacenar aceite u otros residuos liquidos peligrosos
en fosas o tanques subterraneos, ya que al existir riesgos de infiltracion al
subsuelo, se requeririan medidas de prevencibn como instalacion de

pozos de monitoreo, muestreos periodicos.
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Figura 118. Clasificacion de los desechos y residuos

Fuente: HERNARDO, Bernardo. Seguridad en el Mantenimiento de Vehiculos. 2da. Ed.
Espafia: Thomson Paraninfo. 2007
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Del levantamiento de la informacion se determind que el proceso de
mantenimiento del parque automotor perteneciente al llustre Municipio del
Cantén de San Pedro de Pelileo no cuenta con un Software para el control de
los procesos de mantenimientos preventivo, correctivo y condicional, ademas
en lo referente a la seguridad industrial no cumple con las normas de

regulacién nacional como lo es del IESS 2393.

En el taller automotriz hace falta una organizacién planificada acerca de los
elementos que constituyen el taller en lo referente a infraestructura, personal de
trabajo, manejo de equipos y herramientas, planes de mantenimiento y ciertas

funciones del area administrativa.

El Software de aplicacion especifico para las condiciones reales del taller
automotriz perteneciente al llustre Municipio del Canton San Pedro de Pelileo,
contempla fundamentalmente el control individual de cada uno de los tipos de
vehiculos clasificados en livianos, pesados, maquinaria y equipo caminero

considerandose los procesos del mantenimiento preventivo.

Establecimos los pardmetros técnicos de cada uno de los vehiculos como son:
el modelo, el afio de fabricacion, el kilometraje, la serie, entre otros, para la
elaboracién del plan de mantenimiento programado aplicado al parque
automotor del llustre Municipio del Cantén San Pedro de Pelileo.

Realizamos el desarrollo y pruebas del programa de aplicacion especifica,
utilizando el software Visual Estudio 2005, con el cual se puede generar la base
de datos del parque automotor, se complementa el mismo con un manual de

usuario, resaltando el ambiente amigable del software con el usuario.
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Se aborda de manera recomendativa ciertos elementos de seguridad de los
trabajadores, ambientes de trabajo, orden y limpieza, organizacién de los
talleres asi como del cuidado ambiental de acuerdo a las normativas

nacionales vigentes.

6.2 Recomendaciones

Para un adecuado funcionamiento, control y cumplimiento de las funciones del
taller automotriz del llustre Municipio del Cantén San Pedro de Pelileo, utilizar
el software de control de los mantenimientos preventivo, correctivo y
condicional; de acuerdo con las recomendaciones del manual de usuario y las

caracteristicas de la programacion.

Realizar un plan de adecuaciéon de equipos y maquinarias, de manera
inmediata en la instalacion de elementos de proteccién a los trabajadores para
el uso de los equipos; complementar con programas de capacitacién de salud
ocupacional, seguridad en los lugares de trabajo y uso adecuado de los

elementos de proteccion individual.

El software tiene la posibilidad de actualizar sus bases de datos de acuerdo a
los requerimientos del usuario; esto es, por ejemplo en el caso del incremento o
retiro de una unidad en el parque automotor, actualizar la base de datos de
acuerdo al algoritmo del programa, recomendacion extendida para

reprogramacion de mantenimientos, control de repuestos y otros.

Inspeccionar regularmente el aseo y limpieza de las instalaciones del taller
automotriz para que el trabajador pueda cumplir de una mejor manera con las

tareas de mantenimiento.
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