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RESUMEN

La organizacion e implementacion de sefialética y equipo de defensa contra incendios en el taller
de la Muebleria Machado e Hijos tiene la finalidad de mitigar los riesgos presentes en los distintos
puestos de trabajo. Para ello se parti6 del analisis de riesgos mediante la matriz del Ministerio de
Relaciones Laborales hoy “Ministerio del Trabajo”, con la cual se identificd los riesgos en el
taller, que a nivel general fueron mecénicos con el 57%, fisicos con el 20%, psicosociales con el
18%, ergondmicos con el 4% y quimicos con el 1%. Una vez identificados los riesgos se procedio
a la ejecucién del trabajo de titulacion que esta dividido en tres etapas. La primera etapa
denominada organizacion, la cual se bas6 en la metodologia japonesa de 5°s para establecer
manuales de orden y la limpieza para: puestos de trabajo, maquinas y herramientas. La segunda
etapa denominada seleccion e implementacion de sefialética, en la cual se aplicé las normas INEN
3864-1:2013 y NTP 399.010-1:2004. La sefalética se distribuyd de acuerdo a cada puesto de
trabajo, en la cual se utiliz6 sefialética simple y combinada, en relacién a la sefializacién horizontal
la franja de seguridad se establecié en 5 cm de ancho. La Gltima etapa denominada seleccion e
implementacion de equipo de defensa contra incendios, en la cual se aplicé la norma NFPA 10,
determinando el tipo de extintor y la capacidad necesaria para cada area del taller. Los extintores
seleccionados fueron de PQS (polvo quimico seco) con una capacidad de 5Ib y 10lb. Ademas, se
realiz6 los mapas de riesgos y de evacuacion. Se recomienda realizar un plan de emergencia y
contingencia para formar al personal en caso de riesgos mayores, también establecer un plan de

mantenimiento preventivo que considere la conservacion de la sefialética.

PALABRAS CLAVES: <ORGANIZACION DE PUESTOS DE TRABAJO>, <MATRIZ DE
RIESGOS> <METODOLOGIA DE LAS 5's> <SENALETICA VERTICAL Y
HORIZONTAL>, <MAPA DE EVACUACION>, <INSTITUTO ECUATORIANO DE
NORMALAZACION (INEN)>, <NORMA TECNICA PERUANA (NTP)>, <ASOCIACION
NACIONAL DE PROTECCION CONTRA EL FUEGO (NFPA)>.



ABSTRACT

The organization and implementation of signage and fire protection equipment in Machado &
Hijos Furniture workshop is intended to mitigate the risks present in the different job positions.
To do so, the risk analysis was based on the matrix of the Ministry of Industrial Relations today
“Ministry of Labor” which indentified the risks in the workshop, which in general were mechanics
with 57%, physicists with 20%, psychosocial with 18%, ergonomic with 4% and chemical with
1%. Once the risks were identified, the titling work was carried out, which is divided into tree
stage. The first stage called organization, which was based on the Japanese methodology 5°s to
establish manuals of order and cleaning for: jobs positions, machines and tools. The second stage
called signage selection and implementation, in which the standards INEN 3864-1:2013 and NTP
399.010-1:2004 were applied. The sighage was distributed according to each job positions, in
which simple and combined signage was used in relation to the horizontal signaling the security
strip was set at 5 cm wide. The las stage called selection and implementation of fire protection
equipment, in which NFPA 10 was applied, determining the type of extinguisher and the capacity
required for each area of the workshop. The extinguisher selected were PQS (dry chemical
powder) with a capacity of 5Ib and 10lb. In addition, the risk and evacuation maps were made. It
is recommended to carry out an emergency and contingency plan to train staff in case of major
risks, and also establish a preventive maintenance plan that considers the conservation of the

signage.

KEYWORDS: <WORKSHOP  ORGANIZATION>,  <RISK MATRIX>, <5'S
METHODOLOGY>, <VERTICAL AND HORIZONTAL SIGNAL>, <EVACUATION MAP>
<INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION (INEN)>, <PERUVIAN
TECHNICAL SANDARD (NTP)>, <NATIONAL ASSOCIATION OF PROTECTION
AGAINST THE FIRE (NFPA) >.



CAPITULO |

1. MARCO REFERENCIAL

La organizacion e implementacidn de sefialética y equipo de defensa contra incendios en el taller
de la muebleria Machado e Hijos, tiene la finalidad de integrar la seguridad industrial en el método
de trabajo de la muebleria, realizando un analisis del estado actual en la que se encuentra el taller,
mediante encuestas, listas de chequeo y la matriz de riesgo.

De acuerdo al resultado de las listas de chequeo se procederé a la evaluacion de riesgos utilizando
la matriz de riesgos y aplicando la normativa NTP 330 (Sistema simplificado de evaluacion de
accidentes), para después realizar la gestion preventiva aplicando controles ingenieriles, para
mitigar el riesgo al que estan expuestos los trabajadores.

Con ayuda de la metodologia de 5°s, la implementacion de sefialética y equipo defensa contra
incendios, ademas de la capacitacion hacia el personal en temas de seguridad industrial, se
pretende minimizar los factores de riesgos que causan inseguridad en el Taller de la Muebleria

Machado e Hijos.

11 Antecedentes

La Muebleria Machado e Hijos es un taller artesanal que inicia aproximadamente su labor hace
32 afios (1984) en Riobamba, siendo Manuel Machado el gerente y propietario, que tuvo la vision
de crear su propio taller donde toda su familia participara para crear un ambiente mas estable lleno

de armonia y confianza.

La muebleria inicio con un trabajador, escasas herramientas y una maquina, en la actualidad el
taller cuenta con 4 empleados y el actual gerente, con una ampliacién considerable del taller e

implementacion de mayor maquinaria.

En estos afios en la muebleria ha presenciado algunos accidentes de gravedad, asi como la
guemadura de una persona siendo la mas grave, ademas cortes en las manos, golpes y

desprendimiento de piel.

Es por tal motivo que la muebleria busca integrar la seguridad industrial en su &mbito laboral para

asegurar la integridad de sus trabajadores.



12 Planteamiento del problema

El continuo desarrollo de la industria presenta grandes oportunidades de mejorar. En el caso de la
Muebleria Machado e Hijos el area de seguridad industrial, es uno de los pilares en los que hay
una oportunidad de mejora. Debido a que el equipo de proteccion personal, es el Unico punto
donde ha actuado la gerencia.

La necesidad que se manifiesta en la muebleria en temas de seguridad industrial es muy extensa,
partiendo desde la inadecuada distribucion de puestos de trabajo, la inexistencia de sefialética,
presencia de espacios de trabajo sucios, desperdicios en todo lugar, herramientas sucias y no en
lugares especificos, inadecuado estado del equipo de proteccion personal, falta de capacitacién
sobre seguridad industrial, planes de contingencia frente a peligros mayores, entre muchos temas
mas. Lo que ha provocado una serie de incidentes y accidentes leves en su mayoria que interfieren

en el desempefio de los trabajadores y desarrollo de la muebleria.

Debido a la gran cantidad de trabajo relacionado con la seguridad industrial, se considera realizar
una intervencién en la forma de trabajo de la muebleria, integrando la seguridad industrial al
método de trabajo, para lo cual se ha planteado realizar la ORGANIZACION E
IMPLEMENTACION DE SENALETICA Y EQUIPO DE DEFENSA CONTRA INCENDIOS
EN EL TALLER DE LA MUEBLERIA MACHADO E HIJOS, con la finalidad de mejorar las
condiciones de trabajo e introducir al personal en el &mbito de la Seguridad Industrial.

1.3 Justificacion

1.3.1 Justificacion teorica.

Este trabajo técnico tiene la finalidad de mejorar las condiciones de trabajo y capacitar al personal
que labora en el taller de la Muebleria Machado e Hijos y dar cumplimiento a las normativas

vigentes en el pais.

De acuerdo a la constitucion al Articulo 326 literal 5, Toda persona tendra derecho a desarrollar
sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad,

higiene y bienestar.

Ademas, en laresolucion C-D 513 del IESS Art. 55 Mecanismos de la Prevencién de Riesgos del
Trabajo, las empresas deberan implementar mecanismos de prevencién de Riesgos del Trabajo,

como medio de cumplimiento obligatorio de las normas legales o reglamentarias, haciendo



énfasis en lo referente a la accion técnica que incluye: identificacion de peligros y factores de

riesgo

1.3.2 Justificacion metodoldgica.

Para lograr los objetivos planteados, el punto de partida sera los conocimientos referentes a
seguridad, ergonomia, y demas cétedras. La metodologia a utilizar en el trabajo técnico es el
método deductivo, debido a que se obtiene una conclusién a partir de la realidad, partiendo del
andlisis de la situacion inicial del taller de la Muebleria Machado e Hijos.

1.3.3 Justificacion practica.

Gracias a la formacion académica cientifica y tecnolégica del Ingeniero Industrial y al desarrollo
del conocimiento obtenido durante toda su carrera, el ingeniero industrial esta en la capacidad de
realizar la organizacion e implementacion de sefialética y equipo de defensa contra incendios, con
el objetivo de mejorar las condiciones de trabajo e introducir al personal en el ambito de la
Seguridad Industrial.

14 Objetivos

141 Objetivo general.

Organizar e implementar la sefialética y equipo de defensa contra incendios en el taller de la

Muebleria Machado e Hijos.

1.4.2 Obijetivos especificos:

o Identificar, evaluar y analizar de riesgos por puesto de trabajo

o Establecer los manuales de orden y limpieza basado en la metodologia japonesa 5°s

o Seleccionar e implementar la sefialética vertical como horizontal

o Seleccionar e implementar los equipos de defensa contra incendios



15 Disefio metodoldgico

Este estudio tiene una metodologia cualitativa y reflexiva, ya que su proposito es identificar
riesgos laborales y mejorar el ambiente de trabajo en el taller de la Muebleria Machado e Hijos,

basando en la aplicacion de normas vigentes.

1.6 Tipo de investigacion

La investigacion es documental y descriptiva, ya que se basa fundamentalmente en la
implementacion de la seguridad y salud ocupacional en esta organizacion, mediante un
diagndstico de riesgos e implementacion de sefialética, orden y limpieza, equipos de defensa
contra incendios. Es de caracter documental porque metodolégicamente el proyecto se sustenta
en las normas constitucionales y legales de Seguridad y Salud Ocupacional del Ecuador. Es de
caracter descriptivo, ya que se encarga de la identificacién de posibles peligros a los que estan

expuestos los trabajadores.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 Introduccion

2.1.1 Seguridad industrial

“La Seguridad Industrial se denomina como el conjunto de actividades destinadas a la prevencion,
identificacion y control de las causas que generan accidentes de trabajo”. (MANCERA, 2012, pag
37)

2.1.2 Importancia de la seguridad

“Esta actividad es de gran trascendencia dentro de las actividades de salud ocupacional, por las

siguientes razones:

a) Las fallas de seguridad industrial se traducen en sucesos repentinos que no dan tiempo a
reaccionar, por lo cual es indispensable aplicar, con antelacion, medidas preventivas en el

momento en que se detecta el peligro.

b) La consecuencia negativa de la falta de seguridad industrial, materializada en el accidente, es
el indicador méas utilizado para la evaluacién de un programa de gestion preventiva y por

consiguiente, factor decisivo para calificar la eficiencia de dichos programas.

¢) La seguridad industrial no es una actividad cientifica; puede suceder que en situaciones de
peligros inminentes jamas ocurra un accidente y, por el contrario, en ambientes aparentemente
seguros, se presenten accidentes sin que exista una relacion directa como la existente entre la
exposicion a agentes nocivos de higiene industrial (en concentraciones que sobrepasen los valores
limites permisibles), y la enfermedad profesional”. (MANCERA, 2012, pag 37)

2.1.3 Objetivos de la seguridad
“Su objetivo principal es detectar, analizar, controlar y prevenir los factores de riesgo especificos

y generales existentes en los lugares de trabajo, que contribuyen como causa real o potencial a
producir accidentes de trabajo”. (MANCERA, 2012, pag 38)



2.2 Generalidades

2.2.1 Riesgo laboral

Se denomina "Riesgo laboral" a todo aquel aspecto del trabajo que tiene la probabilidad de causar
un dafio. La prevencidon de riesgos laborales es la disciplina que busca promover la seguridad y
salud de los trabajadores mediante la identificacion, evaluacion y control de los peligros y riesgos

asociados a un proceso.

2.2.2 Clasificacion de los riesgos

En lo referente a la descripcion de los riesgos, se utilizara la clasificacion internacional de los

riesgos laborales segln su naturaleza. Se dividen en:

2.2.2.1  Riesgos mecanicos: Riesgos que pueden dar lugar a traumas, lesiones, y heridas
generados por la accion mecanica de elementos de maquinaria, herramientas, aparatos de izar,
instalaciones defectuosas, superficies de trabajo, orden y aseo. Son factores asociados a la

generacién de accidentes de trabajo.

2.2.2.2  Riesgos fisicos: Riesgos que se encuentran presentes en todo puesto de trabajo, como
iluminacidon inadecuada, ruido, radiaciones no ionizantes, vibraciones, temperatura, humedad,

electricidad y fuego.

2.2.2.3  Riesgos quimicos: Riesgos gque se transmiten por el aire y pueden presentarse en forma
de: polvos, humos, nieblas, vapores o gases y liquidos; su exposicion suele producirse por
inhalacion, aunque ciertos riesgos portados por el aire pueden fijarse y ser absorbidos a través de

la piel.

2.2.2.4  Riesgos bioldgicos: Riesgos que se producen por el contacto con virus, bacterias,
hongos, parésitos, venenos y sustancias sensibilizantes de plantas y animales. Los vectores como

insectos y roedores facilitan su presencia.

2.2.2.5 Riesgos ergonémicos: Riesgos que ocasiona lesiones musculo esquelético a los
trabajadores, que pueden ser: posiciones inadecuadas, sobreesfuerzo, levantamiento de cargas y
tareas repetitivas. En general por uso de herramienta, maquinaria e instalaciones que no se adaptan

a quien las usa.



2.2.2.6  Riesgos psicosociales: Los generados en organizacion y control del proceso de trabajo.
Pueden acompafiar a la automatizacion, monotonia, repetitividad, parcelacién del trabajo,
inestabilidad laboral, extensién de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno, nivel de

remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones interpersonales.

2.3 Identificacion de peligros y valoracion de riesgos

Las siguientes actividades son necesarias para que las organizaciones realicen la identificacion de

los peligros y la valoracion de los riesgos:

1. Definir el instrumento para recolectar la informacion: una herramienta donde se registre la
informacidn para la identificacién de los peligros y valoracion de los riesgos (Matriz de Riesgos
—Ver Anexo C).

2. Clasificar los procesos, las actividades y las tareas: preparar una lista de los procesos de trabajo
y de cada una de las actividades que lo componen y clasificarlas; esta lista deberia incluir

instalaciones, planta, personas y procedimientos.

3. ldentificar los peligros: incluir todos aquellos relacionados con cada actividad laboral.

Considerar quién, cuando y como puede resultar afectado.

4. Identificar los controles existentes: relacionar todos los controles que la organizacion ha

implementado para reducir el riesgo asociado a cada peligro.

5. Valorar riesgo

Evaluar el riesgo:

Calificar el riesgo asociado a cada peligro, incluyendo los controles existentes que estan
implementados. Se deberia considerar la eficacia de dichos controles, asi como la probabilidad y
las consecuencias si éstos fallan.

Definir los criterios para determinar la aceptabilidad del riesgo.

Definir si el riesgo es aceptable: determinar la aceptabilidad de los riesgos y decidir si los

controles de S y SO existentes o planificados son suficientes para mantener los riesgos bajo

control y cumplir los requisitos legales.



6. Elaborar el plan de accion para el control de los riesgos, con el fin de mejorar los controles

existentes si es necesario, o atender cualquier otro asunto que lo requiera.

7. Revisar la conveniencia del plan de accion: re-valorar los riesgos con base en los controles

propuestos y verificar que los riesgos seran aceptables.

8. Mantener y actualizar:

Realizar seguimiento a los controles nuevos y existentes y asegurar que sean efectivos;

Asegurar que los controles implementados son efectivos y que la valoracion de los riesgos esta

actualizada.

2.4 Evaluacion de riesgos

Para la identificacion de peligros y valoracion de riesgos se aplicara la Matriz del Ministerio de
Relaciones Laborales hoy “Ministerio del Trabajo”; y el método que se empleard es el de la nota

técnica de prevencién NTP 330 (Sistema Simplificado de Evaluacién de Riesgos de Accidente).

24.1 Descripcién del método

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

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

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

estan basados en aspectos cualitativos.



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

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

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de
consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR = NP x NC

24.2 Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable entre el conjunto
de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa con el posible accidente. Los
valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado de los mismos se indican en la
tabla 1-2.

Tabla 1-2: Determinacién del nivel de deficiencia

NIVEL DE
DEFICIENCIA

ND SIGNIFICADO

Se han detectado factores de riesgo significativos que
Muy deficiente determinan como muy posible la generacion de fallos. El
10 : ; . .
(MD) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.

Se han detectado factores de riesgo significativos que
Deficiente (D) 6 precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.

Se han detectado factores de riesgo de menor importancia.
Mejorable (M) 2 La eficacia del conjunto de medidas preventivas esistentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.

No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo

Aceptable (B) ) esta controlado. No se valora

Fuente: NTP 330

2.4.3 Nivel de exposicion (NE)

Es una medida de la frecuencia con la que se da exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el
nivel de exposicion se puede estimar en funcion de los tiempos de permanencia en areas de

trabajo, operaciones con maquina, etc.

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

que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la situacion de riesgo esta

9



controlada, una exposicién alta no debiera ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que

una deficiencia alta con exposicion baja.

Tabla 2-2: Determinacion del nivel de exposicion

NIVEL DE
EXPOXICION NE SIGNIFICADO
. Continuamente. Varias veces en su
Continua 4 ) .
jornada labooral con tiempo prolongado
Varias veces en su jornada laboral, aunque
Frecuente 3 :
sea con tiempos cortos
Ocasional 2 Alg,una vez en su Jornada laboral y con
periodo corto de tiempo
Esporadica 1 Irregularmente

Fuente: NTP 330

244 Nivel de probabilidad

En funcidn del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de exposicion al riesgo,

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

términos:
NP = ND x NE
Tabla 3-2: Determinacion del nivel de exposicion
Hivel de exposgicidn (HE)
4 | 3 | 2 | 1
5 :
= 10| MA-d0 | ASED | A-20 | A0
o=
G
=
i
N 6 | ma-z4 | AE | a2 h-E
B
L)
=
Y 2 w8 hil-F B-4 B-2
Fuente: N'IFP 330
Tabla 4-2: Significado de los distintos niveles de probabilidad
NIVEL DE
PROBABILIDAD NP SIGNIFICADO
M Situacion deficiente con exposicién continuada, o muy
uy alta Entre - C
deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
(MA) 40y 24 S . .
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia
Situacion deficiente con exposicién frecuente u ocacional
Alta Entre "0 bien situacion muy esporadica. La materializacién del
(A) 20y 10 riesgo es posible que suceda varias veces en el ciclo de
vida laboral.

10



Tabla 4-2: (Continuacion) Significado de los distintos niveles de probabilidad

. Situacion deficiente con exposicion esporédica, o bien
Media Entre Lo - L .
situacion mejorable con exposicién continuada o frecuente.
(M) 8y6 : -
Es posible que suceda el dafio alguna vez.
. Situacion deficiente con exposicion ocacional "o
Baja Entre 5 o .
esporédica. No es esperable que se materialice el riesgo,
(B) 4y2 -
aungue puede ser concebible.

Fuente: NTP 330

Dado que los indicadores que aporta esta metodologia tienen un valor orientativo, cabe considerar
otro tipo de estimaciones cuando se dispongan de criterios de valoracion mas precisos. Asi, por
ejemplo, si ante un riesgo determinado disponemos de datos estadisticos de accidentabilidad u
otras informaciones que nos permitan estimar la probabilidad de que el riesgo se materialice,
deberiamos aprovecharlos y contrastarlos, si cabe, con los resultados obtenidos a partir del sistema

expuesto.

245 Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las consecuencias (NC). Se
ha establecido un doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios fisicos y, por otro,
los dafios materiales. Se ha evitado establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado
que su importancia serd relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos
significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a personas
que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la consideracion de los dafios
materiales debe ayudarnos a establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias

establecido para personas.

Como puede observarse en la tabla 5-2, la escala numérica de consecuencias es muy superior a la
de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe tener siempre un mayor peso

en la valoracion.

Tabla 5-2: Determinacién del nivel de consecuencia

NIVEL DE NG SIGNIFICADO
CONSECUENCIA DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES
Mortal 100 1 muerto 0 més Dgs:tr_LJCC|on total del sistema
(dificil renovarlo)
Muy Grave 60 !_e5|ones graves que pueden ser Destrucglon parcial del S|stem§,
irreparables (compleja y costosa la reparacion)
Grave 25 Lesiones con incapacidad Se requiere paro dglproceso para
efectuar la reparacion
Pequefias lesiones que no Reparable sin necesidad de para
Leve 10 . T
requieren hospitalizacion del proceso

Fuente: NTP 330
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Se observara también que los accidentes con baja se han considerado como consecuencia grave.
Con esta consideracién se pretende ser mas exigente a la hora de penalizar las consecuencias
sobre las personas debido a un accidente, que aplicando un criterio médico-legal. Ademas,
podemos afadir que los costes econémicos de un accidente con baja, aunque suelen ser
desconocidos son muy importantes.

Hay que tener en cuenta que cuando nos referimos a las consecuencias de los accidentes, se trata

de las normalmente esperadas en caso de materializacion del riesgo.
2.4.6 Nivel de riesgo y nivel de intervencion
La tabla 6-2 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion de los diferentes valores

obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las intervenciones, a través del establecimiento

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

Tabla 6-2: Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion
HR = HP x HC
Hivel de probabilidad (HP)

Lo O L

[ I I I It
aa | ]
(4000-2400 | 2000-1200 | §00-800 § 400-200

| 1 m
| | Il (240
2400-1440 | 1200-600 | 450-360 |

60 0

d2th

I Il Il il
1000-600 | 500-250 | 200-150 § 100-50

i -

{200
400-240

Hivel de consecuencias (HC)

[
I 80-60
100

10

Fuente: NTP 330

Los niveles de intervencién obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar un programa de
inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la componente econdémica y el ambito de
influencia de la intervencion. Asi, ante unos resultados similares, estard mas justificada una
intervencion prioritaria cuando el coste sea menor y la soluciéon afecte a un colectivo de
trabajadores mayor. Por otro lado, no hay que olvidar el sentido de importancia que den los
trabajadores a los diferentes problemas. La opinion de los trabajadores no sélo ha de ser
considerada, sino que su consideracion redundara ineludiblemente en la efectividad del programa
de mejoras.
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El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias. La tabla 7-2 establece la agrupacion de los niveles de riesgo que originan los
niveles de intervencion y su significado. (NTP 330, 199.)

Tabla 7-2: Significado del nivel de intervencion

NIVEL DE
INTERVENCION

[ 4000-600 | Situacion critica. Correccidn urgente.
I 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.

NR SIGNIFICADO

m 120-40 | Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad

v 20 No _in_tervenir, salvo un analisis mas preciso lo
justifique

Fuente: NTP 330
2.5 Estrategias de las 5°s
Se llama estrategia de las 5S porque representa acciones que son principales expresadas en las
letras japonesas que comienzan con la S. Cada palabra tiene un significativo importante para la
creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar y son:

o Clasificar (Seiri)

e Orden (Seiton)

e Limpieza (Seiso)

e Limpieza Estandarizada (Seiketsu)

o Disciplina (Shitsuke)

25.1 Seiri - clasificar.

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios y que no

se requieren para realizar nuestra labor.

Con este pensamiento eliminamos elementos que molestan, quitan espacio y estorban, ya que
estos perjudican el control visual, impiden la circulacion por las areas de trabajo, inducen a
cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas oportunidades pueden generar

accidentes en el trabajo.
13



La primera “S” de esta estrategia aporta métodos y recomendaciones para evitar la presencia de

elementos innecesarios. (Torres, 2010, pag. 209)

El Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.

Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia

de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor

tiempo posible.

Eliminar informacion innecesaria y que nos puedan conducir a errores de interpretacion

o0 de actuacién. (Torres, 2010, pag. 209)

Beneficios del seire.

La vision completa de las areas de trabajo permite observar el funcionamiento de los equipos,

maquinas y las salidas de emergencias, logrando que el area de trabajo sea mas segura. (Torres,
2010, pag. 209)

La practica del Seiri ademas de los beneficios en seguridad permite:

Liberar espacios Utiles en plantas y oficinas.

Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos

de trabajo.

Mejorar el control visual de stock de repuestos y elementos de produccion, carpetas con

informacion, planos, etc.
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2.5.2

Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo

tiempo expuesto en un ambiente no adecuado.
Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento auténomo,
ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y contaminacién existente en

los equipos. (Torres, 2010, pag. 210)

Seiton — ordenar.

Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo que

se pueden encontrar con facilidad.

Una vez que hemos eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde se debe ubicar

aquellos que necesitamos con frecuencia, identificandolos para eliminar el tiempo de busquedas

y facilitar su retorno al sitio una vez utilizados. (Torres, 2010, pag. 210)

El Seiton nos permite:

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina para

facilitar su acceso y retorno al lugar.

Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca

frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de los equipos,

sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentido de giro, etc.

Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspecciéon autonoma y

control de limpieza.

Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire

comprimido, combustible.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operados de produccion.
(Torres, 2010, pag. 211)
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Beneficios para la organizacion.

2.5.3

La empresa puede contar con problemas simples de control visual de materiales y

materias primas en stock de procesos.

Eliminacién de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

El estado de los equipos se mejora y se evita averias.

Se conserva y utiliza el conocimiento gue posee la empresa.

Mejora de la productividad global de la planta. (Torres, 2010, pag. 211)

Seiso — limpieza.

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Desde el punto

de vista del TPM, Seiso implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se

identifican problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de fugas. Esta palabra japonesa

significa defectos o problemas existentes en el sistema productivo. (Torres, 2010, pag. 211)

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la habilidad

para producir articulos de calidad. La limpieza implica no Unicamente mantener los equipos

dentro de una estética agradable permanentemente, sino un pensamiento superior a limpiar. Se

trata de evitar que las suciedades, el polvo y las limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.
(Torres, 2010, pag. 212)

Para aplicar el Seiton se debe:

Integrar la limpieza como parte el trabajo diario.

Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento autéonomo: “la limpieza es

inspeccion”.

Eliminar la distincion entre operario del proceso, operario de limpieza y técnica de

mantenimiento.
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e El trabajo de limpieza como inspeccidn genera conocimientos sobre el equipo.
¢ No se trata Gnicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de limpieza a la
busqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas primarias.

(Torres, 2010, pag. 212)

Beneficios del seiso.

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Seincrementa la vida atil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad.

e Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en estado

Optimo de limpieza.

e Lalimpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad Global del Equipo.

e Se reduce los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas y

escapes.

e Lacalidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y contaminacion

del producto y empaque. (Torres, 2010, pags. 212,213)

25.4 Seiketsu — limpieza estandarizada.

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de
trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con

nuestras acciones.

Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de
autocontrol permanente. “Nosotros debemos elaborar estandares para nosotros”. Cuando los
estandares son impuestos, estos no se cumplen satisfactoriamente, en relacién con aquellos que

desarrollamos gracias a un proceso de formacion previo. (Torres, 2010, pag. 213)
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El Seiketsu pretende:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direcciéon y un adecuado

entrenamiento.
Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza,
tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en

caso de identificar algo normal.

En lo posible se debe emplear fotografias de como se debe mantener el equipo y las zonas

de cuidado.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

Las normas de limpieza, lubricacién y aprietes son la base del mantenimiento autbnomo
(Jishu Hozen). (Torres, 2010, pag. 213)

Beneficios del seiketsu.

Se mejora el bienestar del personal al crear un héabito de conservar impecable el sitio de

trabajo en forma permanente.

Los operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que pueden conducir a accidentes o riesgo laborales

innecesarios.

La direccidn se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir

en la aprobacion y promocién de los estandares.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la planta.
(Torres, 2010, pag. 214)
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255 Shitsuke — disciplina.

Shitsuke significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y
estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. Podemos obtener los beneficios alcanzados
con las primeras “S” por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y

estandares establecidos.

Las cuatro “S” anteriores se pueden implementar sin dificultad si en los lugares de trabajo se
mantiene la Disciplina. Su aplicacién nos garantiza que la seguridad serd permanente, la
productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

Implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa en cada una de las
actividades diarias, es muy seguro que la practica del Shitsuke no tenga ninguna dificultad.

(Torres, 2010, pag. 214)

El Shitsuke implica:

El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo

impecable.

o Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el funcionamiento

de una organizacion.

e Promover el habito de autocontrol y reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las

normas establecidas.

o Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las que el
trabajador seguramente ha participado directamente o indirectamente en su elaboracion.
(Torres, 2010, pag. 214)

Beneficios del shitsuke.

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa.

e Ladisciplina es una forma de cambiar hébitos.
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e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilidad y respetos entre

personas.

e Lamoral en el trabajo se incrementa.

o El sitio de trabajo serd un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia. (Torres,
2010, pags. 214, 215)

2.6 Sefializacion.

Conjunto de estimulos que condicionan la actuacion del individuo frente a unas circunstancias

como, riesgos, protecciones necesarias a utilizar, entre otras que se pretende resaltar. (MRL, 2013
pag. 2)

Sefalizacion vertical. Son aquellos elementos que transmiten informacién sobre alguna situacion
en particular dentro de un area de trabajo y que orienta nuestro accionar con el fin de evitar algin

tipo de accidente laboral o adquisicién de enfermedades profesionales.

Sefializacion horizontal. Hace referencia a la aplicacion de marcas viales, conformadas por
lineas, flechas, simbolos y letras que se pintan sobre el piso con el objetivo de regular las zonas

de circulacion y zonas con presencia de obstaculos. (MRL, 2013 pag. 1)

2.6.1 Norma NTE INEN ISO 3864

2.6.1.1  Alcance

Esta parte de la Norma ISO 3864 establece los colores de identificacion de seguridad y los
principios de disefio para las sefiales de seguridad e indicaciones de seguridad a ser utilizadas en
lugares de trabajo y areas publicas con fines de prevenir accidentes, proteccion contra incendios,
informacidn sobre riesgos a la salud y evacuacién de emergencia. De igual manera, establece los

principios béasicos a ser aplicados al elaborar normas que contengan sefiales de seguridad.

Esta parte de la Norma ISO 3864 es aplicable para todos los lugares en los que necesiten tratarse

temas de seguridad relacionadas con personas.
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Sin embargo, no es aplicable en la sefializacion utilizada para guiar ferrocarriles, carreteras, vias
fluviales y maritimas, trafico aéreo y, en general, en aquellos sectores sujetos a un reglamento
que pueda ser diferente.

2.6.1.2 Propésito de los colores de seguridad y sefiales de seguridad

El proposito de los colores de seguridad y sefiales de seguridad es llamar la atencion rapidamente

a los objetos y situaciones que afectan la seguridad y salud, y para lograr la comprensién rapida

de un mensaje especifico.

Las sefiales de seguridad deberan ser utilizadas solamente para instrucciones que estén

relacionadas con la seguridad y salud de las personas.

2.6.1.3 Significado general de figuras geométricas y colores de seguridad

El significado general asignado a figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste,

se presenta en las tablas 6 y 7.

Tabla 8-2: Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para sefiales de

seguridad.
COLOR DE
CONTRASTE
DEL
AL COLOR SIMBOLO

DE
SEGURIDAD GRAFICO

COLOR
FIGURA
GEOMETRICA

COLOR DE

SIGNIFICADOD SEGURIDAD

EJEMPLOS DE USD

- NOFUMAR
- NOBEBER AGUA
- NOTOCAR

PROHIBICION RCJD BLAMCO" MEGRO

CIRCULD CON
UNA BARRA
DIAGOMAL

- USAR
PROTECCION
PARA LOS QUOS

- USAR ROPA DE
PROTECCION

- LAVARSE LAS
MANDS

- PRECAUCION
SUPERFICIE
CALIENTE

- PRECAUCION
RIESGO

ACCION

DBLIGATORIA BLANCO”

BLAMCO"
ClRCULO

TRIANGULD

EQUILATERO | PRECAUCION | AMARILLO MEGROD MEGRD

CON ESQUINAS
EXTERIORES
REDOMDEADA

BIOLOGICO

= PRECALCION

ELECTRICICWAD

CUADRADO

CONDICION
SEGURA

VERDE

BLANCO®

BLANCO®

- PRIMEROS

AUXILIOS

- SALIDA DE

EMERGENCIA

- PUNTO DE

ENCUENTRO
DURANTE UNA
EVACUACION

CUADRADO

EQUIPO
CONTRA
INCENDIOS

ROJO

BLANCO"

BLANCO"

- PUNTODE

LLAMADO PARA
ALARMA DE
INCENDIO

- RECOLECCION DE

EQUIPQ CONTRA
INCENDIOES

- EXTINTORDE

INCENDIOS

* Bl color blanco incluye & color para malerial fostorescente bajo condicianes dit e del dia con propeedades definidas en

k3 noma 150 38544

Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1:2013
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Tabla 9-2: Figura geométrica, colores de fondo y colores de contraste para sefiales
complementarias

COLOR DE COLOR DE LA
FIGURA SIGNIFICADO COLORDE | CONTRASTE | INFORMACION DE
GEOMETRICA FONDO AL COLOR DE SEGURIDAD
FONDO COMPLEMENTARIA
BLANCO NEGRO
. COLOR DE
INFORMACION
COMPLEMENTARIA | SECURIDAD NEGRO O CUALQUIERA
, DE LA SENAL Boanos
RECTANGULO DE
SEGURIDAD

Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1:2013

Es esencial lograr un contraste de luminosidad entre la sefial de seguridad y su fondo, al igual que
entre la sefial complementaria y su fondo sobre el cual esta montada o desplegada.
2.6.14

Disposiciones para indicaciones de seguridad

Para el disefio y significado de las indicaciones de seguridad, ver tabla 3. Las bandas son de un
mismo grosor, inclinadas en un angulo de 45°. (NTE INEN-ISO 3864, 2013)

Tabla 10-2: Disefio y significado de indicaciones de seguridad

= COMBINACION
DISENO DE COLORES SIGNIFICADO/USO
amarillo y lugares de peligro alertar de
'III contraste y obstaculos donde peligros
A negro existe el riesgo de potenciales
- que la gente se
FTTL| v | S| e
g entrada
7 blanco - que caigan
cargas
azuly
'lll contraste indicar una instruccién obligatoria
- blanco
verde y
'lll contraste indicar una condicién segura
J blanco

Fuente: NTE INEN-1SO 3864-1:2013

2.6.2 Norma NTP 399.010 — 1: SENALES DE SEGURIRDAD. Colores, simbolos, formas

y dimensiones de sefiales de seguridad.
Parte 1: Reglas para disefio de las sefiales de seguridad.
2.6.2.1

Objeto

La presente Norma Técnica Peruana establece los requisitos, para el disefio, colores, simbolos,

formas y dimensiones de las sefiales de seguridad.
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El sistema adoptado tiende a ser comprender, mediante sefiales de seguridad, con la mayor rapidez
posible, la informacién para la prevencion de accidentes, la proteccién contra incendios, riesgos
o peligros a la salud, facilitar la evacuacion de emergencia y también la existencia de

circunstancias particulares.

La rapidez y facilidad de la identificacion de las sefiales de seguridad queda establecida por la
combinacion de los colores determinados con una definida forma geométrica, simbolo y leyenda
explicativa.

2.6.2.2  Instalacion de las sefiales de seguridad

C.1 Dimensiones de las sefiales de seguridad

C.1.1 Los formatos de las sefiales y carteles de seguridad necesarios, dependiendo de la distancia

desde la cual el usuario visualizara la sefial de seguridad o tendra que leer el mensaje del cartel

de seguridad, seran los contenidos en la tabla.

Tabla 11-2: Dimensiones de sefiales de seguridad

Circular | Triangul Rectangular
. . (didmetro ar Cuadrangular 1a2 1a3
?:TS]E?I%(:SI)a en (lado en (lado en (lado menor | (lado menor 2a3
centimetros | centimetr |  centimetros) en en (lado menor en
) 0s) centimetros) | centimetros) centimetros)
De0al0 20 20 20 20 x40 20 x 60 20 x 30
* diéo a 30 30 30 30 X 60 30 x 90 30 x 45
rde 152 40 40 40 40 x 80 40 x 120 40 x 60

Fuente: NTP 399.010 -1

C.1.2 Para casos particulares las dimensiones de las sefiales y carteles de seguridad se reduciran
proporcionalmente. (NTP 339.010, 2004)

2.6.3 Norma I1SO 16069: Sistema de sefializacion de rutas de evacuacion.

2.6.3.1 Principios de ubicacion

. Sefiales de ruta de evacuacion

Ubicacion alta
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A nivel del techo 0 a no menos de 1,8 m del nivel del piso.

En todas las salidas de emergencia y en cualquier punto necesario en la ruta de evacuacion para
indicar la direccion de la siguiente salida, salida de emergencia, area segura o punto de encuentro,
asi como para indicar la ubicacion de la ruta de evacuacion para ocupantes de areas adyacentes.

Ubicacién intermedia

A nivel del ojo. Cuando no sea posible ver directamente la sefial de las salidas y la salida de
emergencia, se deben poner sefiales direccionales de ruta en forma progresiva, a una distancia no
mayor a 10 m. (1SO 16069, 2004)

2.6.4 Norma NTP 434: Superficies de trabajo seguras (I)

Medidas Preventivas: Agentes materiales

2.6.4.1 Vias de circulacion

a. Vias exclusivamente peatonales: las dimensiones minimas de las vias destinadas a peatones

seran de 1,20 m. para pasillos principales. (NTP 434, 1996)

+» MinD8m

Figura 1-2: Dimensiones minimas de las vias peatonales
Fuente: NTP 434

2.6.5 Norma NTP 551: Sefiales visuales de seguridad
Tipo de sefial y tamafio. Para delimitar claramente el pasillo peatonal, se puede pintar una linea
continua de ancho de 5 a 10 cm, en un color bien visible, preferentemente en blanco o amarillo,

teniendo en cuenta el color del suelo. (NTP 551, 1999)

2.7 Norma NFPA 10.- Extintores portatiles contra incendios.

Capitulo 5 — Seleccion de extintores
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2.7.1 Requisitos generales. La seleccion de extintores para una situacion dada sera
determinada por los requerimientos aplicables de las secciones 5.2 a la 5.6 y por los siguientes
factores:

o El tipo de fuego que pueda ocurrir mas frecuentemente

o El tamafio de fuego que se pueda desarrollar mas frecuentemente.

o Peligros en el area que se puedan presentar con fuegos mas frecuentemente.
o Equipo eléctrico energizado en areas cercanas al fuego

o Condiciones ambientales de temperatura.

. Otros factores.

2.7.2 Clasificacion de fuegos. Los fuegos deberan ser clasificados de acuerdo a las guias
especificadas en 5.2.1 al 5.2.5.

5.2.1 Fuegos Clase A. Son los fuegos en materiales combustibles comunes como madera, tela,

papel, caucho y muchos plasticos.

5.2.2 Fuegos Clase B. Son los fuegos de liquidos inflamables y combustibles, grasas de petréleo,

alquitran, bases de aceite para pinturas, solventes, lacas, alcoholes y gases inflamables.

5.2.3 Fuegos Clase C. Son incendios en sitios que involucran equipos eléctricos energizados.

5.2.4 Fuegos Clase D. Son aquellos fuegos en metales combustibles como Magnesio, Titanio,

Circonio, Sodio, Litio y Potasio.

5.2.5 Fuegos Clase K. Fuegos en aparatos de cocina que involucren un medio combustible para

cocina (aceites minerales, animales y grasas).

5.3 Sistema de Clasificacion de Extintores.

5.3.1 La clasificacion de los extintores contra incendio consistira de una letra que indique la clase

de fuego en la cual se ha encontrado que el extintor contra incendio es efectivo.
5.3.1.1 Extintores contra incendio clasificados para usarse para riesgos de fuegos Clase A o Clase

B deberan tener un nimero que preceda a la letra de clasificacion que indique relativamente la

efectividad del extintor.
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5.3.1.2 Extintores contra incendio clasificados para usarse para riesgos de fuego Clase C, Clase

D o Clase K no se les requerira que tengan un nimero que proceda a la letra.

5.3.2 Extintores contra incendio deberan ser seleccionados para la clase(s) de riesgo que protegen

de acuerdo con las siguientes subdivisiones:

5.3.2.1 Extintores contra incendios para proteger riesgos Clase A deberén seleccionarse de
aquellos extintores que estan enlistados y rotulados especificamente para usarse en fuegos Clase

A. (Para extintores de tipo de agentes Halogenados, ver 5.3.2.6).

5.3.2.2 Extintores contra incendios para proteger riesgos Clase B deberan seleccionarse de
aquellos extintores que estan enlistados y rotulados especificamente para usarse en fuegos de
Clase B

5.3.2.3 Extintores contra incendios para proteger riesgos Clase C deberan seleccionarse de
aquellos extintores que estan enlistados y rotulados especificamente para usarse en fuegos de
Clase C.

5.3.2.6 El uso de extintores base de agentes halogenados debera estar limitado a las aplicaciones
en donde un agente limpio es necesario para extinguir el fuego en forma eficiente sin dafiar el
equipo o area a ser protegida, o donde su uso o0 agentes alternos puedan causar dafio al personal

del area.

2.7.3 Clasificacion de los riesgos

5.4.1 Clasificacion de riesgos de la Instalacion. Cuartos o areas deberdn ser clasificadas

generalmente en riesgos ligero (bajo), ordinario (moderado), extra (alta).

5.4.1.1 Riesgo Ligero (bajo). Locaciones de riesgo Ligero (Bajo) son aquellas en donde el total
de materiales combustibles de Clase A y Clase B es de menos cantidad y fuegos con rangos bajos

de liberacion de calor se desarrolla.
Estas instalaciones contienen riesgos de incendio con cantidades normales de combustible Clase

A con acabados combustibles normales o la cantidad total inflamable Clase B nos sea mayor a 1

galon (3.8 litros) en cualquier lugar del area.
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5.4.1.2 Riesgo Ordinario (Moderado). Lugares con clasificacion de riesgo ordinario 0 moderado
son instalaciones donde la cantidad de materiales combustibles de Clase Ay Clase B es ordinaria
0 moderada y los fuegos con rangos ordinario o moderados de liberacion de calor se espera se
desarrolle.

Estas instalaciones contienen riesgos de incendio con cantidades normales de combustible Clase
A con acabados combustibles normales o la cantidad total de inflamable Clase B esté entre 1

galon (3.8 litros) y 5 galones (18.9 litros) en cualquier lugar del area.

5.4.1.3 Riesgos Extra (Alto). Lugares con clasificaciones con riesgos extra o altos son
instalaciones donde la cantidad de materiales combustibles de Clase A es alta o donde altas
cantidades de combustibles Clase B estén presentes y espera se desarrollen fuegos con liberacion

de grandes cantidades de calor.

Estas instalaciones consisten en instalaciones con almacenaje, empaque, manejo o fabricacién de
materiales o combustibles de la Clase A y o la cantidad total de inflamable Clase B sea mayor a

5 galones (18.9 litros) en cualquier lugar del area.
5.4.2 Seleccion por Riesgo. Extintores contra incendio deberan ser provistos para la proteccion
tanto de la estructura como de los riegos de los contenidos de la instalacion contenidos por ellos
sin importar la presencia de sistemas fijos de su presion contra incendios.
5.4.2.4 Edificios con incendios originados por riesgos de clase B o clase C, o ambas, deberan
tener como complemento los extintores para la clase A para la proteccion del edificio,
adicionalmente los extintores para la clase B o la clase C 0 ambas.

Capitulo 6 — Distribucion de Extintores
2.7.4 Disposicion del extintor.
Los extintores portatiles contra incendio deberan mantenerse siempre cargado y en condiciones

de operacién completamente y debera mantenerse en el lugar designado siempre cuando estos no

estén siendo usados.
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2.75 Colocacién.

6.1.3.1 Los extintores contra incendio deberdn ser colocados en donde se necesiten y estén
accesibles en forma rapida y disponible en forma inmediata en caso de un fuego.

6.1.3.3 Obstrucciones Visuales.

6.1.3.3.1 Los extintores contra incendio no deberdn ser blogueados ni obstaculizados

visualmente.

6.1.3.4 Extintores portatiles contra incendio que no sean sobre ruedas deberan ser instalados

usando cualquiera de los siguientes medios:

1. En forma segura en un gancho hecho para colgar el extintor.

2. En el soporte del fabricante que trae el extintor.

3. Enuna lista de soportes aprobados para tal fin.

4. En gabinetes o huecos en la pared

6.1.3.8 Altura en la Instalacion.

6.1.3.8.1 Extintores contra incendio que tengan un peso bruto que no exceda de las 40 Ib (18.14
Kg) deberan ser instalados de tal manera que entre la parte superior del extintor y el suelo no sea

mayor a 5 ft (1.53 metros).

6.1.3.8.3 En ningun caso el espacio entre la parte inferior del extintor y el suelo deberé de ser

menor de 4 pulgadas (102mm).

2.7.6 Instalaciones para riesgos clase A

6.2.1 Tamafio y Localizacion de Extintores para Clase A

Tabla 12-2: Tamafio y localizacion de extintores para Riesgos Clase A

Area méaxima protegida por extintor, pies?
Clasificacion de Ocupacion de Riesgo leve Ocupacion de Riesgo Ocupacion Riesgo alto
Extintor ordinario (moderado)
1A - - -
2A 6.000 3.000 -
3A 9.000 4.500 -
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Tabla 12-2: (Continuacidn) Tamano y localizacion de extintores para Riesgos Clase A

4A 11.250 6.000 4.000
6A 11.250 9.000 6.000
10A 11.250 11.250 10.000
20A 11.250 11.250 11.250
30A 11.250 11.250 11.250
40A 11.250 11.250 11.250

Fuente: NFPA 10

6.2.1.6 Los requisitos de proteccion pueden cumplirse con extintores de una clasificacion méas
alta, teniendo en cuenta que la distancia de recorrido a los extintores, asi éstos sean mas grandes,

no exceda de los 75 pies (22.7 metros).

2.7.7 Instalaciones para riesgos clase B.

6.3.1 Distintos a aquellos para fuegos en liquidos inflamables de profundidad considerable.

6.3.1.1 Los tamafios minimos de extintores para los grados listados de riesgos deben proveerse

basados en la tabla.

Tabla 13-2: Tamafo y localizacion de extintores para Riesgos Clase B

Tipo de Riesgo (I\lelgs_ificacién _ Basica Distanci_a Maxima a recorrer hasta el Extintor
inima del Extintor (pies) (m)
5B 30 9.15
Leve (bajo) 108 50 15.25
10B 30 9.15
Ordinario (moderado) 0B 50 1505
40B 30 9.15
Extra (alto) 30B 50 15.05
Fuente: NFPA 10
2.7.8 Instalaciones para riesgos clase C.

6.4.1 Los extintores con clasificacion C deben ser instalados donde se encuentre el equipo

eléctrico energizado.

6.4.2 Los requisitos en 6.4.1 incluyen fuegos que envuelvan directamente o rodeen al equipo

eléctrico.
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6.4.3 Puesto que el fuego en si es de Clase A o B, los extintores son clasificados y localizados

con base en los riesgos previstos de Clase A o B. (NFPA 10, 2007)
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CAPITULO Il

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUCION INICIAL
3.1 Situacion inicial
3.1.1 Generalidades. La Muebleria Machado e Hijos es un taller artesanal dirigido por

Manuel Machado quien es el gerente y propietario. El taller tuvo sus raices y formacion a partir
de Virgilio Machado que fue padre de Manuel Machado y le ensefio el arte de la madera. Es asi
gue Manuel Machado tuvo la visién de crear su propio taller donde toda su familia participara,

para crear un ambiente de trabajo estable lleno de armonia y confianza.

3.1.2 Servicios. La muebleria oferta principalmente la elaboracion de puertas, closets y
muebles de cocina. También realiza trabajos de reparacion de muebles, ademas de la instalacion,
pulido y lacado de pisos, en general oferta todo tipo de trabajos relacionados con la madera. La
muebleria destaca principalmente por su exclusividad y garantia de su trabajo.

3.1.3 Ubicacidn. La muebleria es localizada en el cantén Riobamba en la avenida Candnigo

Ramos entre Nicolas Delgado y Joaquin Pinto.

Terminal Intercantonal % 4

@

Iglesia Familias De Vida

IPREX

5 Riobamba
Escuela Superior 0

Politécnica de Ecuador

Figura 1-3: Ubicacion geo referencial segiin google maps
Fuente: https://www.google.es/maps/@-1.6526896,-78.6746634,17.2z

3.14 Areas de trabajo. La muebleria se divide en dos areas de trabajo que son: Armado y

Acabados. El area de armado o produccion es donde se transforma la materia prima (madera) en
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un producto semielaborado (mueble armado). La segunda area es la de acabados o pintado en la

cual el producto semi elaborado (mueble armado) es terminado es decir lijado y pintado.

3.15 Personal. La muebleria cuenta actualmente con 5 trabajadores, que estan divididos de
acuerdo a su funcidén o cargo. El personal que labora en la muebleria es netamente familiar. A

continuacion, se muestra el organigrama:

Organigrama MeH

Gerente

Operario de armado || Operariodearmado || Operario de acabados

|
Ayudante de acabados

Figura 2-3: Organigrama situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

La tabla a continuacion muestra el cargo, el listado del personal y area en la que se desempefia

normalmente.

Tabla 1-3: Descripcion del personal distribuido por areas.

Cargo ‘ Personal Area
Gerente Manuel Machado Armado
Operario de armado Luis Urquizo Armado
Operario de armado Henrry Machado Armado
Operario de acabados Marcia Machado Acabado
Ayudante de Acabados | Blanca Alarcon Acabado

Realizado por: Jhontan Machado

3.1.6 Area de armado. Esta area es donde se encuentra la mayor parte de maquinas de corte
y de puestos de trabajo, esta seccidn tiene un area aproximada de 60 m2 en la cual se encuentran

los puestos de trabajo del cortador, cepillador, armador, lijador, moldurador y calador.
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Figura 3-3: Area de armado situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

El taller no cuenta con ningun tipo de sefializacion, ni un adecuado orden en los puestos de trabajo

y mucho menos cuenta con equipos de defensa contra incendios.

Tabla 2-3: Puestos de trabajo del area de armado situacion inicial
Nombre del puesto

de trabajo Imagen

Afilador

Cortador por
inglateadora
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Tabla 2-3: (Continuacion) Puestos de trabajo del area de armado situacion inicial

Cepillador

Cortador por sierra
circular

Lijador

Moldurador
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Tabla 2-3: (Continuacion) Puestos de trabajo del area de armado situacion inicial

Taladrador

Calador

Armador

Realizado por: Jhontan Machado
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La imagen se muestra el armario de herramientas y la forma en que se mantiene el orden de las

mismas.

Figura 4-3: Armario de Herramientas situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

La imagen muestra la forma de almacenar las sobras de madera y tableros.

Figura 5-3: Almacenajes de retazos situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

La imagen muestra la parte eléctrica donde puede observarse que las palancas de activacion de

las maquinas estan deterioradas y que el cableado se encuentra sin proteccion.

Figura 6-3: Palancas de activacion y cableado situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado
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La imagen muestra el modo de almacenar los desperdicios (aserrin, viruta, y retazos de madera).

Figura 7-3: Almacenaje de desperdicios situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

3.1.7 Area de acabados. Esta area es donde se encuentra los procesos de torneado, cortado
de tableros, lijado y pintado. Esta seccion tiene un area aproximada de 117 m?, en la cual ademas

se encuentran los almacenes de tablones y tableros.

|\ ,
Figura 8-3: Area de Acabados situacion inicia
Realizado por: Jhonatan Machado

El taller no cuenta con ningln tipo de sefializacion, ni cuenta con equipos de defensa contra

incendios.

Tabla 3-3: Puestos de trabajo del area de acabados situacion inicial
Nombre del puesto
de trabajo

Imagen

Tornero
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Tabla 3-3: (Continuacion) Puestos de trabajo del area de acabados situacion inicial

Lijador manual

Pintor

Realizado por: Jhonatan Machado

La imagen muestra el tablero de herramientas y la forma en que se mantiene el orden de las

mismas.

Figura 8-3: Almacenaje de desperdicios situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

La imagen muestra la forma de almacenar las pinturas, lacas, tintes, masillas, en general muestra

el lugar de preparacién de pinturas en general.

Figura 9-3: Preparacion de tintes situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

38



La imagen siguiente muestra la parte de vestidores y la forma en que mantienen la ropa de trabajo

los empleados de la muebleria.

Iﬂ.

\ —r
Figura 10-3: Vestidores situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

La imagen muestra el modo de almacenar tanto los tableros como los tablones.

< e Yy *‘
Figura 11-3: Almacenaje de tableros y de tablones
Realizado por: Jhonatan Machado

3.1.8 Tienda de exhibicion de muebles. La tienda de exhibicion es donde se exhiben y se
almacenan los muebles terminados, tiene un area aproximada de 36 m2, tiene comunicacion
directa con la avenida Can6nigo Ramos. Actualmente se implanto un pequefio bazar que oferta
ropa por catalogo, perfumes, bisuteria, ademas de materiales de papeleria.
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___ ’
Figura 12-3: Tienda de exhibicion situacion inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

3.1.9 Bodega de maquinas-herramientas. La bodega consta de un armario y repisas, esta
ubicada dentro de la casa de la familia Machado.

Figura 13-3: Bodega de herramienta situacién inicial
Realizado por: Jhonatan Machado

3.2 Analisis metodolégico de la situacion inicial.

3.2.1 Encuesta de analisis inicial. — Con la encuesta (Anexo A) se pretende determinar de
manera subjetiva, los principales fallos existentes en la muebleria.

La encuesta desarrollada consta de 8 preguntas que abarca los temas principales referentes a

riesgos, estado de orden y limpieza, sefializacion y equipo de defensa contra incendios.
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3.2.2 Tabulacién de datos de la encuesta.

Una vez encuestado al personal se procede a la tabulacion de respuestas.

Tabla 4-3: Tabulacion de datos de la encuesta inicial
TABULACION DE DATOS DE LA ENCUESTA INICIAL

Preguntas de la Manuel Luis Henrry Marcia Blanca % DE
encuesta Machado | Urquizo | Machado | Machado | Alarcon | FALLO
1.Conoce los riesgos a Si Si Si Si Si 0%

los que esta expuesto

2.Recibio alguna Si No No No Si 60%
capacitacion

3.Tiene |nconvep|entes S Si Si Si Si 100%
para encontrar ciertas
herramientas

4.Puede transitar )
libremente por los No No No Si No 80%

pasillos

5.1dentifica las Sefales No Si No No No 80%
de seguridad

6.Después de cada
jornada de trabajo No No No No No 100%
limpia su puesto de
trabajo

7.Conoce qué es un
extintor y para qué Si Si Si Si Si 0%
sirve

8.Sabe como utilizar el Si No No Si Si 40%
extintor
Realizado por: Jhonatan Machado

Tabla 5-3: Resultados de fallo de la encuesta situacion inicial

Resultados del %de fallo de acuerdo a los siguientes factores

Riesgos 30%
Estado de Orden y limpieza 93%
Sefalética y equipo de defensa contra incendios 60%

Realizado por: Jhonatan Machado

En relacién a riesgos (preguntas 1 y 2), los trabajadores conocen los riesgos a los que estan
expuestos, pero la mayoria de ellos no fueron capacitados para realizar su trabajo de una manera

adecuada, dando un fallo 30%.

Las preguntas relacionadas con el orden y la limpieza (preguntas 3, 4 y 6), el personal tiene
muchos inconvenientes, es decir la mayoria de ellos no tienen cultura de orden y limpieza en

trabajo, dando asi un fallo del 93%.
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Las preguntas relacionadas con la sefializacion y equipo de defensa contra incendios (preguntas
5, 7y 8), el personal tiene varios fallos, lo cual sugiere formacion para el personal con el fin de
lograr una igualdad de conocimiento, teniendo un fallo del 60%.

3.2.3 Lista de verificacion de sefialética inicial

La lista de verificacion NT-21 (Anexo B) del Ministerio de Relaciones Laborales hoy “Ministerio

del Trabajo”, con la cual se analizd la existencia de sefalética.

La lista de verificacion de sefializacion realizada en la muebleria, tiene el 0% de cumplimiento

respecto a la sefializacion.

3.2.4 Identificacion de puestos de trabajo
La primera parte es determinar los puestos de trabajo de la muebleria, para ello se tomara en
cuenta el proceso de transformacién de la materia prima en producto terminado, es decir cada
proceso que genere un cambio a la materia prima sera determinado como puesto de trabajo, dicho
esto se presenta a continuacion los puestos de trabajo a analizarse:
Puestos de trabajo:

» Afilador

» Cortador por inglateadora

» Cepillador

» Cortador por sierra circular

» Lijador mediante lijadora

» Calador

> Taladrador

> Tornero
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> Armador

> Moldurador

» Lijador manual

> Pintor

» Cortador por sierra circular manual

3.25 Evaluacion de riesgos segiin la NTP 330

Para el analisis de puestos de trabajo se utilizara el siguiente diagrama.

Proceso

| Puestos de trabajo |
I

Diagramas de proceso R Identlﬁcac;tén de
I factores de riesgo

‘ Nivel de deficiencia ‘
|
| Nivel de exposicion |
I
‘ Nivel de consecuencia ‘
|
‘ Nivel de riesgo |
I
Fotografia
|
‘ Normativa legal ‘
|
| Descripeién, medidas de control |

Figura 14-3: Diagrama de evaluacién de la NTP 330

Realizado por: Jhonatan Machado

Ejemplo de la evaluacién de riesgos:

Primero: Determinar el proceso, “Proceso de moldurado”.

Segundo: Identificar el puesto al que pertenece el proceso, “Puesto del moldurador”.

Tercero: Definir los diagramas de procesos,
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Diagrama de Procesos General Tipo Material

Muebler[a:l.\{achado ¢ Hijos [Producto: Tapa marcos en MDF [Método: |Actual
Ubicacion Dg:(Computador Hoja: 1DE1
MUEBLERIA — — -
"MACHADO E HUOS” Ubicacién Fc: |Escritorio de la Tienda |Fecha: |28/09/2016
M:ﬂ Analista: Jhonatan Machado Version: [Primera
Observacion: [Considerado para 10 unidades
_ | Distancia | Tiempo Simbolos de las L.
IN9 .. Descripcion del Proceso
en metros | hh:mm:s actividades
1 0:0000 | O |= | D [ | ¥V |Amacén de retazos
15 00120 | O |= | D [0 [ VV [Transporta al tupi de mesa
0:1820 | @ (= | D [ | V [Semoldura alos dos lados (redondeado)
10 0:0100 | O |= | D |0 | V |Transporta a la mesa de ljado
02740 | @ |= | D |0 [V [Selija(fja 100)
4 00030 | O |=|D [0 [V |Transporta a la mesa de lacado
00600 | @ |= | D [0 [V |Sepinta con tinte y laca catalizada
00500 | O |= | [0 [V [Esperar 5 mn
80 00640 | O |= | D [ [ V/ |Transporta almacén de espera o secado
0:0000 | O [= | D [0 | ¥V [Amacén de Espera
0:1000 | O (= | B | | V |Esperar que se sequé
2 0:00:115 | O [= | D [ | VV |Transporta a la mesa de ljado
0:1420 | @ |= | D |0 [V [Selia(lja 240)
4 0:0030 | O | = | D | | / |Transporta a la mesa de lacado
01100 | @ |= | D [0 [V [Sepinta con tinte a guape
00600 | @ |= [ D | | V |Sepinta con laca catalizada
0:0500 | O [= [ ||V |Esperar 5 min
80 00640 | O |= | D [ [V [Transporta al almacén de espera o secadd
0:0000 | O |= | D [0 | V |Almacén de Espera
0:1000 | O (= | B | | V |Esperar que se sequé
Ol|=|D |0V
O|=([D|O[V
O|=|D|0O|V
Ol=|D |0V
Ol=|D|O|V
Ol=|D|O]|V

RESUMEN
Actividades Cantidad Tiempo | Distancia

Operacién (7] 6 12320
Transporte =) 7 0:16:55 195
Demora [} 4 0:30:00
Inspeccion | ] 0 0:00:00
Almacenaje v 3 0:00:00

TOTAL 20 2:10:15 195

Figura 15-3: Diagrama de procesos de tapa marcos
Realizado por: Jhonatan Machado

También se puede incluir las actividades principales que se realizan en el puesto de trabajo de tal

manera gue sea un complemento para el diagrama de procesos.

Ejemplo: Para el puesto del moldurador, el trabajador transporta los tablones o tableros hacia la

tupi de mesa, en la cual se realiza: lijado curvas, redondeado de contornos, canalados, espigados,

moldurado de piezas en general.

Una vez conocido el proceso vy las actividades que se realizan en el puesto de trabajo se procede

a la identificacion de riesgos mediante la matriz de evaluacion.
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Los riesgos identificados fueron: choques con objetos inmoviles, proyeccion de particula, cortes

y punzamiento, ruido, desmotivacion del personal.

Cuarto: Determinar el nivel de deficiencia, para ello se utiliza fichas de evaluacion de acuerdo a
cada tipo de riesgo.

El riesgo a analizar es el de proyeccion de particulas mediante la siguiente tabla. Donde Np
significa no participa.

Tabla 6-3: Ficha de evaluacion de proyeccion de particulas

PROYECCION DE PARTICULAS

CENTRO DE TRABAJO:  Muebleria Machado e Hijos FECHA: 03 de enero del 2017

PUESTO DE TRABAJO: Moldurador TECNICO: Jhonatan Machado
FACTORES DE RIESGO NP | SI | NO| |NDp

1. Las maquinas para efectuar operaciones de corte, esmerilado, etc., disponen 6

de pantallas de proteccion . X

2. Disponen de gafas o pantallas de seguridad y las utilizan X 6

3. Existe elementos de proteccion en caso de particulas en el ambiente X 6

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: Manual de evaluacion de riesgos del INSHT

De esta tabla se selecciona el nivel de deficiencia que siempre sera la suma de la o las casillas en
la que se marque no. Reconociendo que el mayor valor que se puede asignar es el de 10. Para este

caso en nivel de deficiencia es 6.

Quinto: Determinar el nivel de exposicion, para ello se utiliza la siguiente tabla.

Tabla 7-3: Nivel de exposicion aplicada
NIVEL DE

EXPOXICION NE SIGNIFICADO
. Continuamente. Varias veces en su

Continua 4 . .
jornada labooral con tiempo prolongado
Varias veces en su jornada laboral,

Frecuente 3 ;
aungue sea con tiempos cortos

Ocasional 2 AIg}Jna ez en su .jornada laboral y con
periodo corto de tiempo

Esporadica 1 Irregularmente

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NTP 330

Se selecciond ocasional, de nivel 2 debido a que el trabajador realiza el proceso de moldurado

una vez en el dia con una duracién no mayor a 1 hora.

Sexto: Determinar el nivel de consecuencia, para ello se utiliza la siguiente tabla.
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Tabla 8-3: Nivel de consecuencia aplicada

NIVEL DE NG SIGNIFICADO
CONSECUENCIA DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES
Mortal 100 1 muerto o més Destruccion total del sistema (dificil
renovarlo)
Muy Grave 60 !.esnones graves que pueden ser Destrucqon parcial del S|stema”
irreparables (compleja y costosa la reparacion)
Grave 25 Lesiones con incapacidad Se requiere paro d?, procese para
efectuar la reparacion
Leve 10 Pequefias lesiones que no Reparable sin necesidad de para del
requieren hospitalizacion proceso

Realizado por: Jhonatan Machado

Fuente: NTP 330

Se debe dar prioridad a los dafios personales antes que a los dafios materiales.

El nivel de consecuencia para el riesgo de proyeccion de particulas en el puesto del moldurador
es grave (25), debido a que las particulas que rodean el puesto de trabajo no atacan directamente
al trabajador y porque él utiliza mascarilla. Si en el caso que las particulas fuesen inaladas por el
trabajador este tendria molestias en la garganta y resequedad lo cual ocasiona lesiones con cierta
incapacidad o disminucion en sus funciones. En el caso de dafios materiales las particulas de

polvo pueden dafiar (atascar) el motor de la maquina por lo cual se necesitaria el paro del proceso

de produccidn para realizar la reparacién de la maquina.

Séptimo: Determinar el nivel de riesgo, para ello se utiliza la siguiente tabla.

El nivel de riesgo (NR) se obtiene de la multiplicacion el nivel de deficiencia por el nivel de

exposicion y por el nivel de consecuencia.

Para el ejemplo:

NR=6x2x 25

NR= 300

Tabla 9-3: Nivel de intervencion aplicada

NIVEL DE
INTERVENCION NR SIGNIFICADO

| 4000-600 |Situacion critica. Correccion urgente

Il 500-150 |Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente

1l 120-40 |. .. - - -
justificar la intervencion y su realidad.
No intervenir, salvo qye un analisis mas

v 20 . _—
preciso lo justifique

Realizado por: Jhonatan Machado

Fuente: NTP 330
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El nivel de riesgo para el puesto del moldurador es (500-150), que tiene el significado de corregir
y adoptar medidas de control.

Octavo: Anexar una fotografia, la fotografia debe mostrar el riesgo al cual se analiza.

Figura 16-3: Moldurado de piezas

Realizado por: Jhonatan Machado

Noveno: Normativa legal, en esta parte se debe dar a conocer la normativa de cumplimiento

respecto al riesgo analizado.

Para el ejemplo se aplico la normativa del decreto 2393 del cual se tomd los siguientes articulos:
Art. 11.- Obligaciones de los empleadores (literal 5), Art. 180. Proteccion de vias respiratorias
(literal 1), Art. 164. Objeto. Sefializacién de seguridad (literal 1 y 3). (Decreto 2393, 1986)

Décimo: Describir las medidas de control, en esta parte se debe describir las medidas de control

para mitigar o a su vez eliminar el riesgo basandose en la normativa legal del anterior item.
Para el ejemplo las medidas a tomar son: renovar las mascarillas (Respirador 8210 valvulado),
implementacion de sefialética de obligacion de uso de mascarilla y de advertencia de proyeccion

de particulas.

En el caso de equipo de proteccion personal (epp) se debe seleccionar bajo normativa, para
Ecuador el distribuidor de epp es amc ecuador.
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3.2.6 Analisis de resultados de la matriz de riesgo

A continuacion, se muestra de manera general los factores de riesgo identificados en la muebleria.
El resumen de andlisis de riesgos por puesto de trabajo puede observase en el Anexo D.

Tabla 10-3: Identificacion de riesgo
Resumen de los factores de riesgo presentes en la Muebleria
Machado e Hijos

Mecénicos 43
Fisicos 15
Quimicos 1
Ergonémicos 3
Psicosociales 14

Realizado por: Jhonatan Machado

FACTORES DE RIESGO IDENTIFICADOS
EN EL TALLER DE LA MUEBLERIA
MACHADO E HIJOS

Psicosocial
18% o
Ergonomico
1%
Quimicos Mecanico
Q,
1% Fisico >7%
20%
® Mecdnico ® Fisico Quimicos ® Ergonomico W Psicosocial

Graficol-3: Factores de riesgo identificados en la muebleria
Realizado por: Jhonatan Machado

El grafico demuestra que la muebleria tiene gran presencia de riesgos mecanicos con el 57%,
seguido por los riesgos fisicos con el 20%, y teniendo menor incidencia los riesgos quimicos con
el 1%.

De los riesgos mecanicos, se determin6 que el 63% de los riesgos son de nivel Il de intervencion
(moderado) que sugiere correccion, el 35% de los riesgos son de nivel I de intervencion (critico)
que exige cambios inmediatos, y finalmente el 2% de los riesgos son de nivel Il de intervencion

(bajo) que sugiere cambios si es posible.
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NIVEL DE RIESGO EN EL TALLER DE LA
MUEBLERIA MACHADO E HIJOS
RESPECTO A LOS RIESGOS MECANICOS

2%

B Mejorar si es posible
H Corregir

Situacion Critica

Gréfico2-3: Nivel de riesgo respecto a los riegos mecanicos
Realizado por: Jhonatan Machado

Una vez concluido el anélisis de situacion actual es evidente que en la muebleria se necesita
realizar cambios eficaces, para integrar la seguridad industrial y mejorar la calidad de vida de los
trabajadores. Es por tal razon que se plantea en el siguiente capitulo la propuesta de organizacion
e implementacién de sefialética y equipo de defensa contra incendios, que abarca los problemas

principales de la muebleria.

49



CAPITULO IV

4. PROPUESTA Y DESARROLLO

El presente trabajo de titulacion esta desarrollado en tres partes principales que son:

» La organizacion basada en la metodologia japonesa 5°s

» Laseleccion e implementacion de sefialética vertical y horizontal

» Laseleccion e implementacion de equipos de defensa contra incendios

4.1 Organizacion del taller de la Muebleria Machado e Hijos.

Definicion

Organizar es establecer un orden de los recursos materiales, humanos y econémicos para

desarrollar un bien o servicio.

Introduccidn a la organizacion

La organizacion del taller comienza generado un ambiente de trabajo seguro, en este caso se trata
de estructurar nuevamente el taller. Para ello se partié del Anexo E, que muestran el estado inicial
de la distribucion de planta, los puestos de trabajo y los pasillos que practicamente no son

identificables.
Recomendaciones para la organizacion de puestos de trabajo
Para establecer el orden de puestos de trabajo se debe considerar: el espacio necesario por cada
maquina, el espacio para él o los pasillos (principales o secundarios) y el espacio necesario del
operador para realizar el trabajo en la maquina.

o El espacio determinado para que el operador realice libremente su trabajo es de 80cm a

partir del punto mas saliente de la maquina hacia el exterior, segin la norma (NTP 434,
1996)
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e EIl espacio minimo considerado para el pasillo principal es de 1 metro y para los

secundarios de 80 cm, segln la norma (NTP 434,1996).

41.1 Organizacion de puestos de trabajo por materiales principales.

Para establecer el nuevo orden de puestos de trabajo se debe determinar en los materiales
principales. Los materiales principales son las materias primas de donde se parte para producir un
bien, es decir son aquellos materiales en los cuales se puede efectuar todos o la mayoria de

procesos productivos del taller.

Los tablones y tableros son los materiales principales de la muebleria ya que de ellos se elaboran
sub productos y de los sub productos a la vez se elaboran productos terminados.

Ejemplo:

La siguiente imagen muestra una puerta que es el producto terminado, pero ésta puerta esta
compuesta de varios sub productos como son: marcos, tapa marcos, largueros y travesafos,
tableros (panelados). Y estos sub productos estan desarrollados de materiales principales como

son: tablones y tableros.

Tablones Largueros y
(madera) travesaiios
Tapa Marcos
marcos
I I
Tablones y Tablones
tableros (madera)

Tableros | | Tablones y
tableros

Figura 1-4: Ejemplo para determinar materiales principales
Realizado por: Jhonatan Machado
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4.1.1.1 Determinacion de los procesos para la transformacion de la materia prima

Se debe tomar en cuenta todos los procesos involucrados en la transformacién de los materiales
principales a productos terminados. Para ello utilizaremos los diagramas de bloques que nos
permiten conocer de manera simplificada los procesos que se pueden realizar en los materiales
principales para desarrollar un sub producto.

Procesamientos para los sub

productos elaborados de tablones

Despuntado
1
Cortado
I
Cepllado
I
Lyado
[
Calado
|
Moldurado
|
Taladrado

|
Armado

Figura 2-4: Diagrama de bloque de los procesamientos en tablones
Realizado por: Jhonatan Machado

Procesamientos para los sub productos

elaborados de tableros

Cortado
|
Lijado

Calado

Moldurado
|
Taladrado

[
Armado

Figura 3-4: Diagrama de bloque de los procesamientos en tableros
Realizado por: Jhonatan Machado
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4.1.1.2 Grado de importancia

El grado de importancia de los procesos, se determina por el tiempo uso de los puestos de trabajo
relacionados al proceso (ejemplo: proceso de taladrado, puesto del taladrador), si existiera dos
procesos con el mismo tiempo se debe tomar en cuenta la secuencia establecida en los diagramas

de bloques. En el caso de la muebleria el grado de importancia de los procesos es el siguiente:

Tabla 1-4: Grado de importancia

Grado de_ Proceso
Importancia
1 Armado
2 Cortado
3 Cepillado
4 Lijado
5 Despuntado
6 Moldurado
7 Calado
8 Taladrado

Realizado por: Jhonatan Machado

Con el grado de importancia determinado se procede a organizar los puestos de trabajo tomando
el puesto de mayor importancia (siendo 1 el de mayor y 8 el de menor importancia) como punto
central y ubicando los demas puestos junto al puesto de mayor importancia. La organizacion de

puestos de trabajo se puede apreciar en el anexo F.

La organizacion de puestos propuesta se realizé solo para el area de armado.

4.1.2 Manuales para la organizacion

Para controlar la organizacion de la muebleria se establecié los siguientes manuales, basados en

la metodologia de 5°s para garantizar el orden y la limpieza.

K/

< Manual de Funciones

K/

X Manual de Limpieza

K/

< Manual de Orden y Control de Herramientas
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7

% Manual de Orden y Control de Maquinas-Herramientas.

La estructura con la que estan desarrollados es la siguiente:

v' Objetivo

v Uso del manual

v" Responsabilidades

v Sanciones

4 Impugnaciones
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4.1.2.1 Manual de funciones

Manual de Funciones

Muebleria Machado e Hijos

b T A
S R o= 2
= o &
A ta & LA

Figura 4-4: Portada del manual de funciones
Realizado por: Jhonatan Machado
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ORGANIGRAMA DE LA MUEBLERIA MACHADO E HIJOS

Organigrama de MeH

Gerente

Jefe de seguridad y produccion

Operario de armado

Operario de armado

Figura 5-4: Organigrama de propuesta

Realizado por: Jhonatan Machado

OBJETIVO DEL MANUAL

El manual de funciones es una herramienta técnica indispensable para la comprension y desarrollo
de las actividades en las areas de administracion, produccion, seguridad entre otras. Este manual
nos proporciona un apoyo Yy soluciones a los diferentes problemas en las distintas areas, con el

Operario de acabados

Ayudante de acabados

objetivo de asegurar un mayor grado de eficiencia en la Muebleria Machado e Hijos.

El objetivo principal del manual de funciones establecer es las obligaciones de los trabajadores y

los requisitos para seleccionar el nuevo personal de la muebleria.

USO DEL MANUAL SEGUN SU CARGO EN LA MUEBLERIA

GERENTE

Objetivo: Mejorar la imagen social, supervisar la eficiencia productiva y velar por la

conservacion de la muebleria.

Funciones generales

o Velar por el buen funcionamiento de la muebleria.
o Representar a la muebleria frente a clientes y proveedores.
o Mantener comunicacion permanente con todos los trabajadores.
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o Promocionar y ofertar los servicios de la muebleria a nuevos clientes.

. Garantizar un trabajo estable para el personal de la muebleria.

Funciones especificas

o Procurar un ambiente de trabajo socialmente propicio al desarrollo de relaciones de trabajo

amistosas para mejorar el nivel socio-productivo de la muebleria.

o Motivar al personal.
o Reubicar y coordinar al personal segun necesidad de la muebleria
o Planificar y organizar capacitacion para el personal seglin las necesidades de la muebleria

junto al responsable de seguridad industrial.

o Distribucion de trabajo y disefio de productos.

Supervisa a: Todo el personal de la muebleria

Nivel de decisién: Alta autonomia en todo lo que concierne la gestion de la muebleria.

Especificaciones del puesto

Tabla 2-4: Especificaciones del puesto del gerente
Conocimiento y/o formacion Profesional en administracion de empresas, ingenieria industrial o afines, con

licencia de conducir estandar.

Experiencia 5 afios

Personalidad Liderazgo, manejo de personal, innovador, dinamico, sociable.

Realizado por: Jhonatan Machado

TECNICO EN SEGURIDAD Y PRODUCCION

Obijetivo: salvaguardar la integridad de los trabajadores con la aplicacién de normativa, controlar

y mejorar la produccion.
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Funciones generales

o Realizar estudios por puesto de trabajo aplicando normas vigentes o métodos reconocidos

relacionadas a la seguridad y salud laborar.

o Establecer un método de trabajo eficiente y seguro.

o Aplicar la metodologia de mejora continta

Funciones especificas

o Enumerar necesidades y detallar un plan de accion en seguridad para la muebleria.

o Revisar documentos y actualizar con normativas vigentes.

o Repartir equipo de proteccion y vigilar que se utilice.

o Capacitacion del personal.

o Motivacion del personal.

o Estudio y mejora de puestos de trabajo.

o Llevar a cabo el plan de orden y limpieza 5 s.

o Verificacion y control de extintores.

o Control del proceso productivo.

o Elaboracion de hojas de proceso.

o Determinacion del tiempo tipo de produccion.

. Control de herramientas.

Supervisado por: Gerente
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Supervisa a: A los operarios.

Nivel de decision: Alta autonomia en todo lo que concierne la gestion de la empresa. Respecto a

los cambios que involucren una inversion debe consultar con el gerente.

Especificaciones del puesto

Tabla 3-4: Especificaciones del puesto del técnico de seguridad

Conocimiento y/o formacion Profesional de ingenieria industrial o afines con licencia estandar de conducir.
Experiencia 2 afios
Personalidad Liderazgo, manejo de personal, dinamico, sociable.

Realizado por: Jhonatan Machado

OPERARIO DE ARMADO 1Y 2

Objetivo: Realizar el trabajo de una manera adecuada, optimizado el material y el tiempo de

trabajo.

Funciones generales

o Respetar el horario de trabajo establecido.

o Mantener la comunicacidn con sus comparieros de trabajo y sus jefes.

Funciones especificas

Carga y descarga de materiales.

o Transporte de materiales a los puestos de trabajo.

o Cepillado de tablones.

. Cortado de tablones y/o tableros de MDF, triplex, etc.

o Perforado de piezas.

o Calado de piezas.
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o Torneado de piezas.

o Prensado de piezas.

o Masillado de piezas.

o Lijado de piezas

o Pulido de piezas.

o Moldurado de piezas.

. Armado de muebles.

. Instalacion de muebles.

o Colocacion de pisos.

o Ordenar el lugar de trabajo.

o Limpieza del lugar de trabajo.

o Reportar a su inmediato superior alguna falla en maquinas, herramientas o cualquier

elemento.

Supervisado por: Gerente y Jefe en Seguridad y Produccion.

Especificaciones del puesto

Tabla 4-4: Especificaciones del puesto del operario de armado

Conocimiento y/o formacion Profesional calificado en ebanisteria y carpinteria o relacionado.
Experiencia 2 afios
Personalidad Respetuoso, puntual, dindmico, sociable.

Realizado por: Jhonatan Machado

OPERARIO DE ACABADQOS
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Objetivo: Realizar el trabajo de una manera adecuada, optimizado el material y el tiempo de

trabajo.

Funciones generales

Respetar el horario de trabajo establecido.

Mantener la comunicacidn con sus comparieros de trabajo y sus lideres.

Funciones especificas

Transporte de materiales.

o Carga y descarga de materiales.

. Masillado de muebles.

o Lijado de muebles.

o Lacado o pintando de muebles.

o Instalacion de halderas y bisagras.

o Reparacion de muebles.

. Funciones secundarias

o Ordenar el lugar de trabajo.

o Limpieza del lugar de trabajo.

o Reportar a su inmediato superior alguna falla en méaquinas, herramientas o cualquier

elemento.

Supervisado por: Gerente y jefe en seguridad y produccién.

Especificaciones del puesto
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Tabla 5-4: Especificaciones del puesto del operario de acabados

Conocimiento y/o formacion Artesano o profesional en manejo y mezclas de tintes y pintor o relacionado.
Experiencia 2 afios
Personalidad Respetuoso, puntual, amable, dinamico, sociable.

Realizado por: Jhonatan Machado

AYUDANTE DE ACABADQOS

Objetivo: Ayudar a realizar el acabado de los muebles o piezas agilizando la salida de productos

terminados.

Funciones generales

o Respetar el horario de trabajo establecido.

o Mantener la comunicacidn con sus comparieros de trabajo y sus lideres.

Funciones especificas

o Transporte de materiales.

o Carga y descarga de materiales.

. Masillado de muebles armados.

o Lijado de muebles armados.

o Instalacién de haladeras y bisagras.

. Reparacion de muebles.

o Ordenar su lugar de trabajo.

o Limpieza del lugar de trabajo.

o Reportar a su inmediato superior alguna falla en maquinas, herramientas o cualquier

elemento.
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Supervisado por: Gerente y jefe de seguridad y produccion

Especificaciones del puesto

Tabla 6-4: Especificaciones del puesto de Ayudante de Acabados

Conocimiento y/o formacion Titulo de bachillerato
Experiencia Ninguna
Personalidad Respetuoso, puntual, esforzado, amable, dinamico, sociable.

Realizado por: Jhonatan Machado
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4.1.2.2 Manual de limpieza

Manual de Limpieza

Muebleria Machado e Hijos
»’x i» J:t
o . o\~

& @ @ B
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Figura 6-4: Portada del manual de limpieza
Fuente: https://es.123rf.com/clipart-vectorizado/hombre_limpiando.html?mediapopup=18797484
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OBJETIVO DEL MANUAL

El presente manual es una herramienta que comprende los procedimientos de limpieza por puesto

de trabajo y la obligacion de cada trabajador para conservar el ambiente de trabajo limpio.

El objetivo principal del manual es servir como una guia para el empleador y los trabajadores para

mantener un ambiente de trabajo limpio.

USO DEL MANUAL POR TRABAJADOR

OPERARIOS DE ARMADO 1Y 2

Disposiciones de limpieza

o Estos operarios estan en la obligacion de mantener el area de armado limpia, para ello

deberan tomar 15 minutos antes de terminar la jornada de trabajo para realizar la limpieza.

o Deberan limpiar las mesas de los puestos de trabajos, después de realizar alguna actividad.
Esta deberd realizarse en la jornada de trabajo.

Lugar de trabajo: area de armado

Utiles de limpieza: Escoba, brocha, recogedor, sacos para basura.

OPERARIOS DE ACABADOS

Disposiciones de limpieza

o El operario esta en la obligacién de mantener el area de acabados limpia con la ayuda del
ayudante de acabados, para ello deberd tomar 15 minutos antes de terminar la jornada de
trabajo para realizar la limpieza.

o Deberd limpiar las pistolas para pintura 1 o 2 veces a la semana.

Lugar de trabajo: Area de acabados

Utiles de limpieza: Escoba, cepillo de acero, recogedor, bote para basura.
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AYUDANTE DE ACABADOQOS

Disposiciones de limpieza

o El operario esta en la obligacion de mantener el &rea de acabados limpia con ayuda del
operario de acabados, para ello deberd tomar 15 minutos antes de terminar la jornada de
trabajo para realizar la limpieza.

Lugar de trabajo: area de acabados

Utiles de limpieza: Escoba, recogedor, recipiente para basura.

RESPONSABILIDADES Y OBLIGACIONES:

Gerente

o Dotar los Gtiles de limpieza necesarios

Jefe de seguridad y produccion

o Debera ayudar a conservar el ambiente de trabajo general de la muebleria

o Verificar el cumplimiento del manual de limpieza

o Notificar cada llamado de atencién al gerente y al infractor

SANCIONES

o Se informara hasta un dia después del incumplimiento del manual de limpieza al infractor,

las sanciones establecidas para el incumplimiento del manual de limpieza seran:

o Si el infractor recae 2 veces se lo sancionara con un valor econdmico de 5 délares, que sera

descontado del pago semanal.

. Si el infractor recae nuevamente y falla en la misma semana se le sancionara con 10 délares,

que sera descontado del pago semanal.
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o Si el infractor hace costumbre y cada semana deja que le hagan los dos llamados de atencion

y trate de burlar el manual se le cobrard una multa de 20 dolares al final del mes.

IMPUGNAR LA SANCION

o El trabajador podra impugnar la sancidn si demuestra que se le dieron otras tareas al final

de su jornada de trabajo lo cual obligo al trabajador a no cumplir con el manual de limpieza.

o Podra impugnar la sancién si el trabajador hubiese sido enviado a trabajar fuera de la
muebleria y no regrese antes de la hora de salida.
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4.1.2.3 Manual de orden y control de herramientas

Manual de Orden y Control de

Herramientas

Muebleria Machado e Hijos

|
o [l ey

Figura 7-4: Portada del manual de orden y control de herramientas
Fuente: http://cliparto.es/imagen/3348427-herramientas-manuales/
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OBJETIVO DEL MANUAL

El presente manual es una herramienta de ayuda informativa que busca salvaguardar y garantizar

el buen estado de las herramientas, teniendo en cuenta el orden de las mismas.

USO DEL MANUAL PARA EL PERSONAL

ALMACENAJE DE HERRAMIENTAS

El almacenaje de herramientas se lo hace en: cajas y tableros de herramientas.

Cajas de herramientas

Se estableci6 una caja de herramientas por trabajador, la cual contiene las herramientas de uso

genera y mayor frecuencia. Asi como se muestra en la imagen:

- LR
Figura 8-4: Caja de herramientas cerrada

Realizado por: Jhonatan Machado

S e e i
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Figura 9-4: Caja de herramientas abierta
Realizado por: Jhonatan Machado
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LISTAS DE CONTROL POR CADA CAJA DE HERRAMIENTAS

Tabla 6-4: Lista de control de Caja de Herramientas del Armador 1

LISTA DE CONTROL DE CAJA DE HERRAMIENTAS DEL ARMADOR 1
I\/Iuebleria:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
"MACHADO EHIJOS" Ubic. Dig. LCHAL:{Computador
W Ubic. Fis. LCHAZ: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre X v B.M | oReferencia Caodificacion
1 |Martillo MEH-B-CHA1-01
1 |Escuadra pequefia MEH-B-CHA1-02
1 |Destornillador plano MEH-B-CHA1-03
1 |Destornillador estrella MEH-B-CHA1-04
1 |Escorfina MEH-B-CHA1-05
1 |Cepillo pequefio MEH-B-CHA1-06)
1 |Diablo o pata de cabra MEH-B-CHA1-07,
1 [Punta para concreto MEH-B-CHA1-08
1 |Alicate MEH-B-CHA1-09
1 |Form6n 12 mm MEH-B-CHA1-10
1 |Form6n 20 mm MEH-B-CHA1-11
1 |Espétula MEH-B-CHA1-12
1 (Llave mixta 11 mm MEH-B-CHA1-13

Realizado por: Jhonatan Machado

Tabla 7-4: Lista de control de Caja de Herramientas del Armador 2

LISTADE CONTROL DE CAJA DE HERRAMIENTAS DEL ARMADOR 2

Mueble r|'a:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
‘MACHADO E HIJOS" Ubic. Dig. LCHAZ2:|{Computador
w Ubic. Fis. LCHAZ2: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre N B.M | o Referencia Codificacion
1 [Martillo MEH-B-CHA2-01]
1 |Escuadra pequefia MEH-B-CHA2-02
1 |Destornillador plano MEH-B-CHA2-03
1 |Destornillador estrella MEH-B-CHA2-04
1 [Escorfina MEH-B-CHA2-05
1 [Cepillo pequefio MEH-B-CHA2-06
1 |Diablo o pata de cabra MEH-B-CHA2-07|
1 |Punta para concreto MEH-B-CHA2-08
1 |Alicate MEH-B-CHA2-09
1 [Formon 12 mm MEH-B-CHA2-10
1 [Formon 20 mm MEH-B-CHA2-11]
1 |Espatula MEH-B-CHA2-12
1 [Llave mixta 11 mm MEH-B-CHA2-13

Realizado por: Jhonatan Machado
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Tabla 8-4: Lista de control de Caja de Herramientas del Pintor

LISTADE CONTROL DE LA CAJA DE HERRAMIENTAS DEL PINTOR
MuebIeria:|Machad0 e Hijos |Responsable:
MUEBLERTA Fecha:
"MACHADOE HIJOS" Ubic. Dig. LCHP: |Computador
W Ubic. Fis. LCHP: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Ctd Nombre Existencia | Estado |Caracteristica Codificacion
X v B, M | o Referencia
1 |Martillo MEH-B-CHP-01
1 |Formén 19 mm MEH-B-CHP-02
1 |Destornillador plano MEH-B-CHP-03
1 [Destornillador estrella MEH-B-CHP-04
1 |Llave para pistola MEH-B-CHP-05
1 [Juego de cepillo de limpiez MEH-B-CHP-06
1 |Espatula MEH-B-CHP-07
1 |Espétula MEH-B-CHP-08
1 |Pincel MEH-B-CHP-09

Realizado por: Jhonatan Machado

Tablero de herramientas

Es en el cual estan ubicadas las herramientas de menor frecuencia de uso. Como lo muestra la

imagen:

Figura 10-4: Tablero de herramientas
Realizado por: Jhonatan Machado
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LISTAS DE CONTROL DEL TABLERO DE HERRAMIENTAS.

Tabla 9-4: Lista de Control del Tablero de Herramientas primera parte

LISTADE CONTROL DEL TABLERO DE HERRAMIENTAS

Muebleria: | Machado e Hijos

Responsable:

Fecha:

MUEBLERIA
"MACHADOEHUOS" Ubic. Dig. LTDH: [Computador
w Ubic. Fis. LTDH: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre N B.M | oReferencia Codificacion
1 [Serrucho Grande Diente Grueso | MEH-B-TDH-01
1 [Serrucho Pequefio Diente Grueso | MEH-B-TDH-02
1 |Serrucho de Costilla Diente fino | MEH-B-TDH-03
1 |Tijera corta tol TUNDER | MEH-B-TDH-04
1 |Pinza cota frio Amarrilla MEH-B-TDH-05
1 |Tenaza corta frio Metalica MEH-B-TDH-06
1 |Trabador Metalica MEH-B-TDH-07
1 [Alicate Grande Amarillo Negro | MEH-B-TDH-08
1 [Playo Grande Metalica MEH-B-TDH-09
1 |Playo de Presién Metdlica MEH-B-TDH-10
1 [Juego de llaves mixtas 6 hastal7 | MEH-B-TDH-11
1 |Escorfina Grande Mango madera | MEH-B-TDH-12
1 [Lima media luna Negra MEH-B-TDH-13
1 [Lima triangular Anaranjada | MEH-B-TDH-14
1 [Lima redonda Mango madera | MEH-B-TDH-15
1 [Lima plana Mango madera | MEH-B-TDH-16
1 [Guilleta Negra MEH-B-TDH-17
1 [Guilleta Anaranjada | MEH-B-TDH-18
1 |Formén 5 mm Mango madera | MEH-B-TDH-19
1 |Formén 12 mm Amarillo Negro | MEH-B-TDH-20
1 |Formén 18 mm Mango madera | MEH-B-TDH-21
1 [Form6n 20 mm Mango madera | MEH-B-TDH-22
1 |Formén 31mm Mango madera | MEH-B-TDH-23
1 [Pinza peladora de cables Roja MEH-B-TDH-24
1 [Juego llaves Hexagonales 2,5 hasta 10 | MEH-B-TDH-25
1 [Juego llaves Estrella Cromada MEH-B-TDH-26
1 [Llave mixta 13 mm Hansa MEH-B-TDH-27
1 [Llave mixta 14 mm Hansa MEH-B-TDH-28
1 [Llave mixta 15 mm Drop Forged | MEH-B-TDH-29
1 |Llave mixta 17 mm Chrome Vanadi| MEH-B-TDH-30
1 [Compas de puntas interiorg Metélica MEH-B-TDH-31
1 [Destornillador mixto Negro MEH-B-TDH-32
1 [Destornillador de puntas Negro MEH-B-TDH-33
1 [Destornillador plano Anaranjada | MEH-B-TDH-34

Realizado por: Jhonatan Machado
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Tabla 10-4: Lista de Control del Tablero de Herramientas segunda parte

LISTADE CONTROL DEL TABLERO DE HERRAMIENTAS

Mueble rl'a:|Machado e Hijos

Responsable:

MUEBLERIA Fecha:
"MACHADO E HIJOS" Ubic. Dig. LTDH: |Computador
M___ﬂ Ubic. Fis. LTDH: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e,
Ctd Nombre N B.M | oReferencia Codificacion
1 |Destornillador estrella Anaranjado | MEH-B-TDH-35
1 |Destornillador de punta Amarillo Negro | MEH-B-TDH-36
1 [Martillo de Goma Grande Mango madera | MEH-B-TDH-37
1 [Martillo de ufia Mango madera | MEH-B-TDH-38
1 [Martillo de Goma Median. Mango madera | MEH-B-TDH-39
1 [Combo Mango madera | MEH-B-TDH-40
1 |Cepillo de acero Strack MEH-B-TDH-41
1 |Escuadra Falsa Amarilla MEH-B-TDH-42
1 |Escuadra Pequefia Amarilla MEH-B-TDH-43
1 |Escuadra Mediana Amarilla MEH-B-TDH-44
1 [Escuadra Mediana Negra MEH-B-TDH-45
1 |Escuadra Grande Aluminio MEH-B-TDH-46
1 |Diablo Mediano Metalico MEH-B-TDH-47
1 |Barretilla Metélico MEH-B-TDH-48
1 |Diablo Grande Metalico MEH-B-TDH-49
1 [Guillame Madera MEH-B-TDH-50
1 |Cepillo Stanley N°6 Metélico MEH-B-TDH-51

Realizado por: Jhonatan Machado

RESPONSABILIDAD Y OBLIGACIONES

Sera responsabilidad de cada uno de los trabajadores conservar las herramientas destinas

en su respectiva caja.

Es obligacion del trabajador que saque las herramientas del tablero, volverlas a ubicar en

su sitio.

El trabajador tiene la responsabilidad de avisar si alguna herramienta se dafia o deja de

funcionar, al gerente.

El control de las herramientas lo realiza el jefe de seguridad y produccion mediante la lista

de verificacion cada fin de semana.

El llamado de atencion lo puede realizar tanto el gerente o el jefe de seguridad y produccion.
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SANCIONES

Se llamaré la atencion 2 veces, al trabajador que guarde la caja de herramientas sucia; a la

tercera vez se lo multara con 2 dolares.

o En caso que las herramientas de las cajas desaparezcan el trabajador responsable de la caja

afrontara el pago de la herramienta o reponerla con una similar o igual a la que extravio.

o Si es el caso que las herramientas del tablero desaparezcan todos los trabajadores tendran

que contribuir para comprar una herramienta similar o igual a la que extravio.

o El descuento se realizara cada semana en el momento de pago del trabajado
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4.1.2.4 Manual de orden y control de maquinas-herramientas

Manual de Orden y Control de

Maquinas-Herramientas

Muebleria Machado e Hijos

Figura 11-4: Portada del Manual de Orden y Control de Herramientas
Fuente: http://cliparto.es/imagen/3348427-herramientas-manuales/

MUEBLERIA

E
"MACHADO E HIJOS"
Vgl

75



OBJETIVO DEL MANUAL

Este manual presenta una guia para el control de las maquinas-herramientas. El objetivo del
manual es conservar y mantener el orden de las maquinas-herramientas, con el fin de evitar la
pérdida de las mismas y garantizar que se encuentren en buen estado.

USO DEL MANUAL

Almacenaje de maquinas-herramientas

Para el almacenaje de las maquinas-herramientas, la muebleria pone a disposicion un armario, en
el cual se ha establecido un lugar especifico para cada maquina-herramienta, con la finalidad de

controlar y mantener el orden de las mismas.

Para lo cual la imagen a continuacion nuestra el orden que debe llevar las maquinas-herramientas.

Figura 12-4: Armario de maquinas-herramientas
Realizado por: Jhonatan Machado

Para mayor facilidad en el armario consta los nombres de las maquinas-herramientas que van en

él y su respectivo orden.
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LISTA DE CONTROL DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTAS

Tabla 11-4: Lista de Control de Maquinas-Herramientas

LISTA DE CONTROL DE MAQUINAS-HERRAM IENTAS

Muebleria:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
"MACHADO EHIJOS" Ubic. Dig. LCM-H:|Computador
M Ubic. Fis. LCM-H: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre X v B.M | oReferencia Codificacion
1 |Tupi Black and Decker Negra MEH-B-MH-01
1 |Tupi PERLES Roja, Mediana | MEH-B-MH-02
1 |Tupi DEWALT DW610 MEH-B-MH-03
1 |Vibradora BOSCH GSS 280A | MEH-B-MH-04
1 |Vibradora DEWALT D28496 MEH-B-MH-05
1 |Vibradora DEWALT D28496 MEH-B-MH-06
1 |Cepillo BOSCH GHO 1582 | MEH-B-MH-07
1 |Caladora DEWALT DW313 MEH-B-MH-08
1 |Pulidora DEWATL DW494 MEH-B-MH-09
1 |Pulidora DEWATL DW488 MEH-B-MH-10
1 |Pulidora DEWATL DW494 MEH-B-MH-11
1 [Pulidora Black and Decker 425 S MEH-B-MH-12
1 |Compresor Porten 2HP MEH-B-MH-13
1 |Pulidora RYOBI G-180 MEH-B-MH-14
1 [Vibradora Neumatica Pequefia MEH-B-MH-15
1 |Inalambrico DEWALT DCD950 MEH-B-MH-16
1 |Inalambrico DEWALT DC750 MEH-B-MH-17
1 |Taladro DEWALT (1) DWD 024-B3 | MEH-B-MH-18
1 |Taladro DEWALT (2) D 2118 MEH-B-MH-19
1 |Inalambrico BOSCH 8212A-L1 MEH-B-MH-20
1 |Grapadora Rongpeng 8016 MEH-B-MH-21
1 |Inglateadora PERLES Roja, Mediana | MEH-B-MH-22
1 [Caja del Armador 1 Pica MEH-B-MH-23
1 [Caja del Armador 2 Pica MEH-B-MH-24
1 [Caja del Pintor Pica MEH-B-MH-25
1 [Sierra de mano DEWALT DW368 MEH-B-MH-26
1 |Martillo Neumdtico Grande MEH-B-MH-27
1 |Martillo Neum. PORTEN PCF50 MEH-B-MH-28
1 |Martillo Campbell Hausteld Mediano MEH-B-MH-29
1 [Martillo Neum. Rongpeng Pequefio MEH-B-MH-30
1 [Juego de Tarrajas Para tubo agua | MEH-B-MH-31

Realizado por: Jhonatan Machado

Ademas, los taladros inalambricos y eléctricos llevan Utiles de corte que estan definidos en las

siguientes listas de control.

LISTAS DE CONTROL DE LAS CAJAS DE LOS TALADROS ELECTRICOS E

INALAMBRICOS.
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Tabla 12-4: Lista de Control de la Caja del Taladro Eléctrico 1

LISTA DE CONTROL DE LA CAJA DEL TALADRO ELECTRICO 1

Muebleria:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
‘MACHADO E HIJOS" Ubic. Dig. LCTEL: |Computador
M__ﬂ Ubic. Fis. LCTE1L: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre N B.M | o Referencia Codificacion
1 |Llave de mandril MEH-B-CTE-01
1 [Broca para concreto 6mm MEH-B-CTE-02
1 [Broca para concreto 8mm MEH-B-CTE-03
1 [Broca para concreto 10mn| MEH-B-CTE-04
1 |Broca de 1/4" MEH-B-CTE-05
1 |Broca de 5/16" MEH-B-CTE-06
1 |Broca de 3/8" MEH-B-CTE-07
1 |Paleta de 7/8" MEH-B-CTE-08
1 |Paleta de 1" MEH-B-CTE-09
1 |Paleta de 1 1/2" MEH-B-CTE-10
1 |Trompo de 5,6 cm MEH-B-CTE-11

Realizado por: Jhonatan Machado

Tabla 13-4: Lista de Control de la Caja del Taladro Eléctrico 2

LISTA DE CONTROL DE LA CAJA DEL TALADRO ELECTRICO 2
Mueble rl’a:|Machad0 e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
"MACHADO EHIJOS" Ubic. Dig. LCTE2: |Computador
w Ubic. Fis. LCTE2: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre N B.M | oReferencia Caodificacion
1 |Llave de mandril MEH-B-CTE-01
1 (Broca para concreto 6mm MEH-B-CTE-02
1 |Broca para concreto 8mm MEH-B-CTE-03
1 |Broca para concreto 10mn MEH-B-CTE-04
1 |Broca de 1/4" MEH-B-CTE-05
1 |Broca de 5/16" MEH-B-CTE-06
1 |Broca de 3/8" MEH-B-CTE-07
1 |Paleta de 7/8" MEH-B-CTE-08
1 |Paleta de 1" MEH-B-CTE-09
1 |Paleta de 1 1/2" MEH-B-CTE-10
1 |Trompo de 5,6 cm MEH-B-CTE-11

Realizado por: Jhonatan Machado
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Tabla 14-4: Lista de Control de la Caja del Talad. Inalambrico Grande DW

LISTA DE CONTROL DE LA CAJA DEL TALAD. INALAMBRICO GRANDE DW,|
Mueblerl'a:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
‘MACHADO E HIJOS" Ubic. Dig. LCIDG: |Computador
M"JI] Ubic. Fis. LCIDG: [Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre X v B.M | o Referencia Codificacion
1 [Cargador de baterias MEH-B-CIDG-01
2 |Bateria de 24 V MEH-B-CIDG-02
1 |Broca de 1/8" MEH-B-CIDG-03
1 |Broca de 3/16" MEH-B-CIDG-04
1 |Broca de 1/4" MEH-B-CIDG-05
1 |Broca de 5/16" MEH-B-CIDG-06
1 |Broca de 3/8" MEH-B-CIDG-07
1 |Paleta de 7/8" MEH-B-CIDG-08
1 |Broca de 1/2" MEH-B-CIDG-09
1 [Copay acople de 11 mm MEH-B-CIDG-10
1 |Punta estrella y plana MEH-B-CIDG-11

Realizado por: Jhonatan Machado

Tabla 15-4: Lista de Control de la Caja del Taladro Eléctrico 2

LISTA DE CONTROL DE LA CAJA DEL TALAD. INALAMBRICO PEQUENO DW

Mueble ria:lMachado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
‘MACHADO EHIJOS" Ubic. Dig. LCIDP: |Computador
M___ﬂ Ubic. Fis. LCIDP: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e
Ctd Nombre N B M | oReferencia Codificacion
1 [Cargador de baterias MEH-B-CIDP-01
1 (Bateria de 12 V MEH-B-CIDP-02
1 (Broca de 1/8" MEH-B-CIDP-03
1 (Broca de 3/16" MEH-B-CIDP-04
1 |Broca de 1/4" MEH-B-CIDP-05
1 (Broca de 5/16" MEH-B-CIDP-06
1 [Broca de 3/8" MEH-B-CIDP-07
1 [Paleta de 7/8" MEH-B-CIDP-08
1 |Broca de 1/2" MEH-B-CIDP-09
1 |Punta estrella MEH-B-CIDP-10

Realizado por: Jhonatan Machado
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Tabla 16-4: Lista de Control de la Caja del Talad. Inalambrico Pequefio BS

LISTA DE CONTROL DE LA CAJA DEL TALAD. INALAMBRICO PEQUENO BS
Mueble ria:|Machado e Hijos |Responsable:
MUEBLERIA Fecha:
"MACHADO E HIJOS" Ubic. Dig. LCIB: [Computador
M=ﬂ Ubic. Fis. LCIDB: |Escritorio de la tienda
Significado: B=bueno, M=malo, X=no, v'=si
Existencia | Estado |Caracteristica e .,
Ctd Nombre X v B.M | oReferencia Caodificacion
1 |Cargador de baterias MEH-B-CIB-01
2 |Bateria de 12 V MEH-B-CIB-02
1 |Broca de 1/8" MEH-B-CIB-03
1 |Broca de 3/16" MEH-B-CIB-04
1 |Broca de 1/4" MEH-B-CIB-05
1 |Broca de 5/16" MEH-B-CIB-06
1 |Broca de 3/8" MEH-B-CIB-07
1 |Punta estrella MEH-B-CIB-08

Realizado por: Jhonatan Machado

RESPONSABILIDAD Y OBLIGACIONES

Seré responsabilidad de cada uno de los trabajadores mantener el orden de las maquinas-

herramientas.

o El trabajador que saque una maquina-herramienta del armario sera responsable de ella y

debera guardarla limpia en el sitio que le corresponda.

o El trabajador tiene la responsabilidad de comunicar si la maquina-herramienta que se

encuentre utilizando se dafa o deja de funcionar al gerente.

o El control de las maquinas-herramientas lo realiza el jefe de seguridad y produccion de

manera visual cada dia y mediante la lista de verificacion cada fin de semana.

o El llamado de atencion lo realiza tanto el gerente o el jefe de seguridad y produccion.

SANCIONES

o Se llamara la atencion 2 veces, al trabajador que guarde las maquinas-herramientas sucias;

a la tercera vez se lo multard con 2 délares por cada maquina-herramienta sucia.

o El descuento se realizara cada semana en el momento de pago del trabajador.
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4.2

421

Seleccion e implementacion de sefialética

Seleccién de sefialética vertical

Segln la Norma Técnica Peruana (NTP 399.010, 2004), se seleccioné las dimensiones para la
sefialética. En muebleria la distancia maxima de observacién hacia la sefialética es de 10 metros,

considerando la organizacion de puestos de trabajo realizada. (Anexo F)

Tabla 17-4: Dimensiones de sefiales de seguridad

Circular | Triangul Rectangular
. . (diametro ar Cuadrangular 1
Distancia az2 la3
(metros) en (lado en (lado en (lado menor | (lado menor 2a3
centimetros | centimetr |  centimetros) en en (lado menor en
) 0s) centimetros) centimetros) centimetros)
De0al10
* di51° a 30 30 30 30 x 60 30 x 90 30 x 45
rde1se 40 40 40 40 x 80 40 x 120 40 % 60

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NTP 399.010 -1

El tamafio determinado para la sefialética es de 20x30 cm, para todas las sefialéticas individuales.

Considerando que los simbolos tendran un tamafio de 20 cm.

Segun la norma (NTE INEN ISO 3864, 2013) que permite el uso de sefialética combinada, la
sefialética a implementar esta desarrollada para cada puesto de trabajo y esta definida por las

matrices de riesgos en la seccion de “Gestion Preventiva” (Anexo C).

Para la instalacion de la sefalética, ésta debe ser ubicar a una altura de 1.80 cm desde el suelo, o

al ras de techo segun la norma (ISO 16069, 2004)

Figura 13-4: Implementacion de sefialética vertical
Realizado por: Jhonatan Machado
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Tabla 18-4: Resumen de Sefialética vertical necesaria

Tipo de Medidas . Tipo de
Sefialética (cm) Leyenda | Cantidad Material Imagen
Simple 20 x 30 Extintor 3 PVC -
Normal
EXTINTOR
Viade
Simple 20x30 | evacua 4 PVC— )
cion Normal
derecha e
. evacua- PVC -
Simple 20 x 30 cion 7 Normal —
izquierda
(J
salida de _’ﬂ]
Simple 20 x 30 Emergen- 1 PVC -
- Normal
cia SALIDA DE
EMERGENCIA
. Punto de PVC - ﬁ
Simple 3045 Encuentro ! Normal
PUNTO DE
Simple 20x30 | RIesgo 7 PVC— A
eléctrico Normal RIESGO
ELECTRICO
PELIGRO TEHORO | oo
Combinada 60 x 70 Despun- 1 PVC -~
tado Normal
RIESGO DE
Ve PEHARC [RERY (SR
Combinada 60 x 70 Cepillado 1
Normal

|
uso csuoarorso || uso oevicarosso
06 PROTECCION D ouanTES uso geuaaromo
AUDITVA ey e
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Tabla 18-4: (Continuacién) Resumen de Sefialética vertical

AAAA

PELIGRO

PELIGRO gegeq e conre

RUIDO iy

Combinada 80 x 70 Cortado PVC -
Normal
|
Combinada 60 x 70 Lijado PVC-—
Normal
Combinada 60 x 70 Moldura- PVC -
do Normal
. PVC - |
Combinada 80 x 40 Torneado Normal "ﬁ%ﬂ%’f s
SETGE m |PEUGROI PELIGRO
PVC B o aara) O RIESGO DE CORTE
Combinada 80 x 70 Armado
Normal
Combinada 80 x 40 Calado PVC - A A s @
Normal PELIGRO ﬂ::wz:'m g emssaremo
PELIGRO RIESGO DE CORTE LG
Combinada 80 x 40 Lijado PVC - & A @ @
Manual Normal |quekc|

usa SaugaTomo
PROTECCION uso csuaatomo
worrru
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Tabla 18-4: (Continuacién) Resumen de Sefialética vertical necesaria

Combinada 80 x 40 Pintado 1 PVC - & @ @
J—— [- “
ORIETOS | |

Normal peurol
INFLAMABLES

Realizado por: Jhonatan Machado

4.2.2 Seleccion de sefalética horizontal

Segun norma (NTE INEN 3864, 2013) se determind los colores para la sefializacion; para el caso
de los extintores la sefializacidn es roja con blanca, y en el caso de puestos de trabajo es amarilla

con negro.

El ancho de la franja de seguridad se determind en 5 cm, de acuerdo a la norma (NTP 551,1996).
Se pintd la sefializacion horizontal con pintura de alto trafico. La distancia a la que se pinto fue a

80 cm desde la parte mas saliente de la maquina hacia el exterior. (NTP 434, 1994)

Figura 14-4: Implementacion de la sefialética horizontal
Realizado por: Jhonatan Machado

Se estableci6 el mapa de riegos y de evacuacién del taller de la muebleria, en los cuales se muestra

parte de la sefializacion vertical y horizontal (Anexo G y H).

4.3 Seleccién de extintores portables

El procedimiento a seguir para determinar el tipo y capacidad de extintor es el siguiente basado
en la norma NFPA 10:
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1. Determinar los objetos que componen del &rea a analizar

2. Establecer el &rea a analizar

3. Estimar el tipo de fuego que se puede producir

4. Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego A

5. Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego B

6. Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fugo C con la tabla de fuego
B

7. Determinar la clasificacion UL o ULC? del extintor

8. Seleccionar el extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC?

4.3.1 Seleccion de extintores portables para el area de armado.

4.3.1.1  Objetos que lo componen

- Sierra Circular #1

- Sierra Circular #2

- Caladora o Sierra de cinta

- Lijadora de disco

- Tupi de banco

- Tupi

- Taladro de Pedestal

- Inglateadora

85



- Mesa para la Inglateadora

- Esmeril

- Banco de Trabajo #1

- Banco de Trabajo #2

- Toma corriente 110v

- Palancas de Activacion 110V — 220V

- Caja Térmica

- Closet para listones de madera

- Closet de retazos de tableros

- Lubricantes, pegamento

- Matrices de madera

Basureros

43.1.2 Establecer el area

Area total del area de armado= 83 m2 que equivale a 893.40 ft2.

4.3.1.3  Estimar el tipo de fuego que se puede producir

Los tipos de fuego que se puede producir son: Tipo A en un 40%, Tipo B en un 5%, Tipo C en
55%.

4.3.1.4 Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego A
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Tabla 19-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego A del area de armado

Area maxima protegida por extintor, pies?
Clasificacion de Ocupacion de Riesgo leve Ocupacion de Riesgo Ocupacion Riesgo alto
Extintor ordinario (moderado)
1A - - -
2A 6.000 | 3.000 -
3A 9.000 4.500 -
4A 11.250 6.000 4.000
6A 11.250 9.000 6.000
10A 11.250 11.250 10.000
20A 11.250 11.250 11.250
30A 11.250 11.250 11.250
40A 11.250 11.250 11.250

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo al area analizada 890.43 ft2 y al porcentaje de fuego tipo A igual al 40% considerado

como fuego moderado. El extintor necesario para el tipo de fuego A es el de 2A.

4.3.1.5  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego B

Tabla 20-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego B del &rea de armado
Tipo de Riesgo Clasificacion Basica Minima | Distancia Maxima a recorrer hasta el Extintor
del Extintor .

(pies) (m)

Leve (bajo)

10B 30 9.15

Ordinario (moderado) 20B 50 15.25
40B 30 9.15

Extra (alto) 30B 50 15.25

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de
1 a 15 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo B igual al 5% considerado como fuego bajo.

El extintor necesario para el tipo de fuego B es el de 5B-10B.

4.3.1.6  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fugo C

Tabla 21-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego C del area de armado
Tipo de Riesgo Clasificacion Bésica Distancia Méxima a recorrer hasta el Extintor
Minima del Extintor -

(pies) (m)
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Tabla 21-4: (Continuacién) Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego C

Leve (bajo) 10B 50 15.25
10B 30 9.15
Ordinario (moderado) 20B 50 15.25

Extra (alto)

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de
1 a 15 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo C igual al 55% considerado como fuego alto.
El extintor necesario para el tipo de fuego C es el de 40C-80C.

43.1.7 Determinar la clasificacion UL o ULC? del extintor

La clasificacion UL o ULC2 para el area de Armado es: 2A, 5B-10B, 40C-80C

43.1.8 Seleccionar el extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC?

Tabla 22-4: Seleccion del extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC? del area de armado

Agente Método de . Alr_:ance Tie_mpo Prote_ccic’)n . Clasificaciones
Extintor | Operacién Capacidad Horizontal | Aproximado de | Requerida bajo UL o ULC2
P del chorro descargue 40°F(4°C)
. . la3-A"y2a
Presurizado 1-5lb 5-12 pies 8 a 10 seg. NO 10-B:C
Presurizadoo | o, 0 g 5-12 pies 815 seg. NO la4-Ay10a40-
capsula B:C
Quimico .
seco Presgrlze}do 0 9-17 Ib 5-20 pies 8 a 25 seg. o %%'g%lo a
multiusos capsula S
ABe 3a20-Ay30
fosfato i 20 pi acd-Aysla
( s Presurizado 17a301b 5-20 pies 8 a 25 seg. NO 120-BC
amonio)
Presurizado o | 45a50 Ib (con . 20a30-Ay80a
capsula ruedas) 20pies 25235 seg. NO 160-B:C
Cilindro de
L 110a3151b . 20a40-Ay60a
nitrégeno o (con ruedas) 15-45 pies 30 a 60 seg. NO 320-B-C

presurizado

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

El extintor necesario para el area de Armado es de agente extintor PQS (polvo quimico seco), con
una capacidad de 9-171b.
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4.3.2

4321

4.3.2.2

Seleccion de extintores portables para el &rea acabados.

Objetos que lo componen

Torno

Tornillo de Banco

Compresor

Mesa de Lijado

Burros para el Pintado

Mesa de preparacion de pinturas

Armario de Accesorios

Armario para ropa de trabajo

Tablones

Tableros

Toma corriente 110V

Palancas de activacion 110v

Pinturas, tintes y lacas catalizadas

Recipientes para basura

Establecer el area

Area total del area de acabados= 117 m? que equivale a 1259,38 ft2
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4.3.2.3  Estimar el tipo de fuego que se puede producir

Los tipos de fuego que se puede producir son: Tipo A en un 50%, Tipo B en un 30%, Tipo C en
20%.

4.3.24  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego A

Tabla 23-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego A del area de acabados

Area maxima protegida por extintor, pies?
Clasificacion de Ocupacion de Riesgo leve Ocupacion de Riesgo Ocupacion Riesgo alto
Extintor ordinario (moderado)

1A - - -
2A 6.000 3.000 -
3A 9.000 4.500 -
4A 11.250 6.000 4.000
6A 11.250 9.000 6.000
10A 11.250 11.250 10.000
20A 11.250 11.250 11.250
30A 11.250 11.250 11.250
40A 11.250 11.250 11.250

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo al &rea analizada 1259.38 ft2 y al porcentaje de fuego tipo A igual al 50% considerado

como riesgo alto. El extintor necesario para el tipo de fuego A es el de 4A.

4.3.2.5  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego B

Tabla 24-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego B del area de acabados

Tipo de Riesgo Clasificacion Basica Minima | Distancia Maxima a recorrer hasta el Extintor
del Extintor _
(pies) (m)
5B 30 9.15
Leve (bajo) 10B 50 15.25

Ordinario (moderado)

40B 30 9.15
Extra (alto) 808 50 1525

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10
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De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de
1 a 15 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo B igual al 30% considerado como riesgo

moderado. El extintor necesario para el tipo de fuego B es el de 10B-20B.

4.3.26  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fugo C

Tabla 25-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego C del &rea de acabados
Tipo de Riesgo Clasificacion Bésica Distancia Maxima a recorrer hasta el Extintor
Minima del Extintor

(pies) (m)
Leve (bajo)
10B 30 9.15
Ordinario (moderado) 20B 50 15.25
40B 30 9.15
Extra (altO) 80B 50 15.25

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de
1 a 15 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo C igual al 20% considerado como riesgo
bajo. El extintor necesario para el tipo de fuego C es el de 5C-10C.

4.3.2.7  Determinar la clasificacion UL o ULC2 del extintor

La clasificacion UL o ULC? para el area de acabados es: 4A, 10B-20B, 5C-10C

43.2.8 Seleccionar el extintor de acuerdo a la clasificaciéon UL o ULC?

Tabla 26-4: Seleccién del extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC? del area de

acabados
. Alcance Tiempo Proteccion s
IQ( %?:tt;:r ge;?,ggigs Capacidad Horizontal | Aproximado de | Requerida bajo Cﬁifécaﬁicges
P del chorro descargue 40°F(4°C)
Quimico e
seco Presurizado 1-5lb 5-12 pies 8 a 10 seg. NO ! 3130%_}(’:2 a
multiusos )
ABC
({5 Presurizado o 2 ) . la4-Ay10a40-
de capsula 24 |bs-9 5-12 pies 8 a 15 seg. B:C
amonio)
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Tabla 26-4: (Continuacién) Seleccion del extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC2 del

area de acabados

presurizado

(con ruedas)

Pregé”;iszuﬁgo °1  9a71b 5-20 pies 8 a 25 seg. NO 28 28%-_?3:3&10 a
Presurizado 17a301Ib 5-20 pies 8 a 25 seg. NO 3a ngAByg’o a
e | B90REN | e | masuy | w0 | P4AYDS
r?ultlrlggergodg 11031510 | 15 45 1o | 30260 seq. NO 20240-Ay60a

320-B:C

Realizado por: Jhonatan Machado

Fuente: NFPA 10

El extintor necesario para el area de Acabados es de agente extintor PQS (polvo quimico seco),

con una capacidad de 2%2-91b.

4.3.3 Seleccion de extintores portables para el Tienda de exhibicion.

433.1

Objetos que lo componen

— Toma corriente 110V

—  Muebles

— Cosmeéticos

— Papeleria

— Juguetes pléasticos

43.3.2

Avrea total de la tienda de exhibicion= 38 m2 que equivale a 409,02 ft2

4.3.3.3

Establecer el area

Estimar el tipo de fuego que se puede producir

Los tipos de fuego que se puede producir son: Tipo A en un 65%, Tipo B en un 15%, Tipo C en

20%.
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4.3.3.4  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego A

Tabla 27-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego A de la tienda de exhibicion

Area maxima protegida por extintor, pies?
Clasificacion de Ocupacion de Riesgo leve Ocupacion de Riesgo Ocupacion Riesgo alto
Extintor ordinario (moderado)
1A - - -
2A 6.000 3.000 -
3A 9.000 4.500 -
4A 11.250 | 6.000 4.000
6A 11.250 9.000 6.000
10A 11.250 11.250 10.000
20A 11.250 11.250 11.250
30A 11.250 11.250 11.250
40A 11.250 11.250 11.250

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo al area analizada 409.02 ft2 y al porcentaje de fuego tipo A igual al 65% considerado

como riesgo alto. El extintor necesario para el tipo de fuego A es el de 4A.

4.3.3.5  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fuego B

Tabla 28-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego B de la tienda de exhibicién
Tipo de Riesgo Clasificacion Basica Minima | Distancia Maxima a recorrer hasta el Extintor
del Extintor _
(pies) (m)

Leve (bajo)

10B 30 9.15

Ordinario (moderado) 20B 50 15.25
40B 30 9.15

Extra (alto) 30B 50 15.25

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de
1 a 8 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo B igual al 15% considerado como fuego bajo.

El extintor necesario para el tipo de fuego B es el de 5B-10B.

4.3.3.6  Seleccionar la clasificacion del extintor de acuerdo al tipo de fugo C
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Tabla 29-4: Clasificacion del extintor de acuerdo al tipo fuego C de la tienda de exhibicion
Tipo de Riesgo Clasificacion Béasica Distancia Maxima a recorrer hasta el Extintor
Minima del Extintor o
m

(pies)

Leve (bajo)

10B 30 9.15
Ordinario (moderado) 20B 50 15.25
40B 30 9.15

Extra (alto) 30B 50 15.25

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10

De acuerdo a la organizacion de puestos de trabajo la distancia que recorre el trabajador, varia de

1 a 8 metros, y respecto al porcentaje de fuego tipo C igual al 20% considerado como riesgo bajo.

El extintor necesario para el tipo de fuego C es el de 5C-10C.

4.3.3.7

Determinar la clasificacion UL o ULC? del extintor

La clasificacion UL o ULC? para la Tienda de Exhibicion es: 4A, 5B-10B, 5C-10C

4.3.3.8

Seleccionar el extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC?

Tabla 30-4: Seleccién del extintor de acuerdo a la clasificacion UL o ULC? de la tienda de

Quimico
seco
multiusos
ABC
(fosfato
de
amonio)

Presurizado o

capsula

2% Ibs-9

5-12 pies

8 a 15 seg.

exhibicion
. Alcance Tiempo Proteccion e
IQ( %ier?ttc?r ?)Ae;?’ggigs Capacidad Horizontal | Aproximado de | Requerida bajo Cﬁifécaﬁicges
P del chorro descargue 40°F(4°C)
. . la3-A'y2a
Presurizado 1-5lb 5-12 pies 8 a 10 seg. NO 10-B:C

1a4-Ay 10 a40-
B:C

Pregé”;i:jgo °l 9171 5-20pies |  8a25seg. NO 2asayioe
Presurizado 17a301b 5-20 pies 8 a 25 seg. NO 3a ngABygo a
o 2500 e | s | v | S45AL0
fc‘:iitlfiggggodg 110a3151b 15-45 pies 30 a 60 seg. NO 20a40-Ay60a

presurizado

(con ruedas)

320-B:C

Realizado por: Jhonatan Machado
Fuente: NFPA 10
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El extintor necesario para el area la Tienda de Exhibicion es de agente extintor PQS (polvo

quimico seco), con una capacidad de 2%2-9lb.

434 Adquisicion de extintores portables

Una vez establecida la capacidad y tipo de extintor necesario para el taller, la adquisicién esta
determinada por la existencia de los extintores en el mercado. Los extintores encontrados fueron:
de 2% 1b, 5 1b, 10 Ib y 20 Ib.

Tabla 31-4: Adquisicion de extintores

Cantidad Agente extintor Capacidad Imagen

Quimico seco
2 ] 101b
multiuso
uimico seco
1 Q ) 51b
multiuso

Realizado por: Jhonatan Machado

De tal manera que la adquisicion de extintores de acuerdo a cada are es:

— Parael area de armado: 10 Ib

— Parael area de acabados: 10 Ib

— Para la tienda de exhibicién: 5 Ib
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435 Instalacion de extintores portables

La altura viene determinada en la noma (NFPA 10, 2007) que sugiere instalarlos a una altura no

mayor de 1.53 m desde el suelo hasta la parte superior del extintor.

Figura 15-4: Implementacion del extintor
Realizado por: Jhonatan Machado

Los lugares determinados para la instalacion de extintores pueden observarse en el mapa de

evacuacion (Anexo G).

4.4 Costos

El siguiente resumen se detalla lo elaborado en el taller de Muebleria Machado e Hijos

relacionado con la inversion:

Se realizé la Organizacion del taller que consistio en:

Fundir el suelo con hormigon

Levantar paredes

— Cambiar el techo y adquirir hojas de zinc

Estructurar el taller y adquirir vigas de madera
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— Pintar las paredes y la fachada del taller

— Adoquinar el &rea de acabados

— Fundir la entrada

— Cambiar el cableado y colocarlo en tuberia

— Cambiar palancas de activacion e interruptores

— Cambiar los tomas corrientes y colocado en cajas

— Adaquirir nuevos focos

— Se establecio6 los manuales de orden y limpieza mediante 5’s:

— Cambiar el armario de herramientas y construir el tablero de herramientas

— Construir un armario de maquinas-herramientas

— Adquirir cajas de herramientas

— Forrar las maquinas respecto al sistema de transmision

— Pintar las maquinas

— Implementar una division en los bancos de trabajo

—  Comprar basureros

La implementacién de sefialética que consistio en:

— Comprar la sefalética vertical combinada y simple

— Comprar la pintura para la sefialética horizontal
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La implementacién de equipos de defensa contra incendios que consistio en:

— Adquirir los extintores portables
— Compra de sefialética de evacuacion

441  Analisis de costos de inversion

Tabla 32-4: Lista detallada de la inversién

LISTA DETALLA DE LA INVERSION

COSTOS DIRECTOS 4128,50

MANO DE OBRA 2060,00

Albaiiil 800,00

Eléctrico 300,00

Carpintero 840,00

Pintor 120,00

MATERIALES DIRECTOS | 1997,50

Blogues 150,00
Cementos 96,00
Adoquines 200,00
Macadéan 100,00
Ripio 50,00

Tuberia para cableado 60,00

Hojas de zinc 120,00
Hojas de traslucido 25,00
Tuberia para desagiie 20,00
Sefialética 300,00
Extintores 40,00
Orejeras 30,00
Guantes 12,50
Mascarillas 30,00

Cajas de Herramientas 24,00

Pintura 70,00
Vigas 70,00
Cajetines 15,00
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Tabla 32-4: (Continuacién) Lista detallada de la inversion

Focos 15,00

Cableado 120,00

Palancas de activacion 65,00

Interruptores 10,00
Toma corrientes 25,00
Tablero de

herramientas 20,00
Armario de

herramientas 250,00
Armario de listones o

retazos 50,00
Foros de maquinas

(tableros) 30,00

MATERIALES INDIRECTOS 71,00

Clavos 10,00
Tacos 2,00
Alambre de amarre 4,00
Tornillos 5,00
Transporte de

materiales 50,00

GASTOS DE REPRESENTACION 160,00
Impresiones del

Documento 100,00
Empastado del
Documento 60,00
TOTAL DE LA INVERSION 4288,50

Realizado por: Jhonatan Machado
4.5 Andlisis de antes y después
45.1 Lista final de verificacion de sefializacion
La lista de verificacion de sefalizacion realizada en la muebleria, inicialmente dio el valor del 0%
de cumplimiento, una vez terminado el estudio e implementado el mismo la muebleria tiene el

86,67% de cumplimiento respecto a la sefializacién. (Anexo B)

Tabla 33-4: Elementos de seguridad
Elementos de

sequridad Antes Despues
Sefialética 0 35
Extintores 0 3

Realizado por: Jhonatan Machado
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452 Comparacion del estado inicial y el final del taller de la Muebleria Machado e Hijos

Tabla 34-4: Comparacion del estado inicial y final
Descrip- Estado inicial Estado final
cion

Entrada

Area de
acabados

Area de
armado

Tienda de
exhibicion
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Bodega de
Herramientas

Despuntado

Cortado
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Lijado

Taladrado

Calado
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Tabla 34-4: (Continuaion) Comparacion del estado inicial y final

7

Torneado

Armado

Pintado

Armario de
retazos

Palancas de
mando

Realizado por: Jhonatan Machado
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Los riesgos identificados en el taller de la Muebleria Machado e Hijos, mediante la matriz del
Ministerio de Relaciones Labores hoy “Ministerio del Trabajo” son los siguientes: mecanicos con
el 57%, fisicos con el 20%, psicosociales con el 18%, ergonémicos con el 4% y quimicos con el
1%.

Se desarroll6 el manual de funciones, determinando las responsabilidades de cada trabajador, el
manual de limpieza, donde se establecid las reglas para mantener limpio el taller, el manual
control y orden de herramientas y maquinas-herramientas, elaborados para salvaguardar y

garantizar el buen estado de las herramientas y maquinas-herramientas.

La seleccion de sefialética vertical se realiz6 mediante las normas NTP 399.010 e INEN 3864
determinando las dimensiones de las sefialéticas en 20x30cm. En el caso de la sefialética
horizontal se determin6 que el ancho de la linea sea de 5¢cm. De acuerdo a lista de verificacion de
sefializacién NT-21, la Muebleria Machado e Hijos pasé del 0% al 86,67% de cumplimiento,

gracias a la implementacion de 35 sefialéticas simples y combinadas.

Los extintores portatiles contra incendios determinados con la norma NFPA 10 fueron: de agente
extintor PQS (Polvo Quimico Seco), con una capacidad de 9 - 17 Ib para el area de armado, de
2% - 9 Ib para el &rea de acabados y de 2% - 9 Ib para la tienda de exhibicion. La adquisicion de
los extintores respecto a la capacidad y existencia en el mercado fueron: de 10 Ib para el area de

armado, 10 Ib para el area de acabados y de 5 Ib para la tienda de exhibicion.
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5.2 Recomendaciones

Implementar los manuales establecidos y dar seguimiento, con el fin de controlar y mejorar la

organizacion establecida.

Desarrollar e implementar un plan de emergencia y contingencia con el objetivo de formar al

personal en caso de peligros mayores (incendios y sismos).

Establecer un plan de mantenimiento preventivo que considere la limpieza y conservacion de la

sefalética vertical como horizontal.

Llevar a cabo las medidas de control determinadas en las matrices de riesgo para mejorar las

condiciones laborales de los trabajadores de la muebleria.
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