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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se lo realizo bajo el tema: Estudio de ruido y
vibraciones en la empresa Muebles Ledn para mejorar el ambiente laboral.

A partir de la vigencia de la ley de Prevencion de Riesgos Laborales como resultado
de los altos indices de accidentes, riesgos laborales, enfermedades y lesiones
ocupaciones en un lugar de trabajo, es necesario utilizar técnicas que permitan
evaluar los riesgos producidos por ruido y vibracion, debido a que son los riesgos
mas comunes dentro del emporio industrial dedicado a la elaboracion de mobiliario
metalico para hogar, oficina y hospitalario. Ante la presencia de estragos y lesiones
del personal de la empresa se realizé evaluaciones de ruido y vibracion en puestos
de trabajo denominados como criticos para determinar si el nivel de exposicién
equivalente diario ante ruido y vibraciones era el permisible para que una persona
pueda ejercer sus funciones de trabajo normalmente. Para lo cual se utilizé normas
sobre seguridad e higiene industrial que se rigen en nuestro pais, tales como: el
decreto 2393/2009, el decreto 1311/2005 y el Decreto 286/2006.

Mediante las evaluaciones se identifico riesgos intolerables por ruido y vibracion
en algunos puestos de trabajo, demostrando que el nivel de exposicion ante riesgos
fisicos estd fuera del rango permitido y que a la larga pueden transformarse en
enfermedades profesionales. Como consecuencia de lo expuesto para prevenir los
accidentes laborales, enfermedades profesionales y mejorar el ambiente laboral se
debe adoptar medidas preventivas adecuadas para disminuir la dosis de exposicion
al ruido y a las vibraciones, mediante el decreto 286/2006 en el que se afirma,
mediante un estudio realizado que un buen plan de mantenimiento de equipos
reduciria la dosis de exposicion a ruido y vibraciones, se planted la alternativa de
solucion de generar un plan de mantenimiento eficaz que proporcione un nivel
optimo de funcionamiento de los equipos y de esta manera disminuir la dosis de
exposicion, adicionalmente se selecciono el protector auditivo adecuado a través

del método de andlisis de banda de octava.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 TEMA DE INVESTIGACION.

ESTUDIO DE RUIDO Y VIBRACIONES EN LA EMPRESA MUEBLES LEON
DE LA CIUDAD DE AMBATO PARA MEJORAR EL AMBIENTE LABORAL.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.
1.2.1 CONTEXTUALIZACION.

A nivel mundial, las organizaciones comprometidas con alcanzar la
excelencia y leales a una constante ilustracion, no solo se centralizan en aventajar
sus objetivos dentro de un emporio cada vez mas competitivo, sino que son
conscientes que estan llamados a vivir en un mundo de permanente cambio, tanto
en lo social como en lo econdmico y tecnoldgico, para ello se pretende obtener el
cumplimiento grupal, el correcto manejo de recursos, para el desarrollo humano, la

inclusion social y la sostenibilidad del medio ambiente.

Asi lo estipula el Art. 22 de la (Declaracion Universal de los Derechos
Humanos), que dice: “Toda persona, como miembro de la sociedad, tiene derecho
a la seguridad social y a obtener, mediante el esfuerzo nacional y la cooperacion
internacional, habida cuenta de la organizacion y los recursos de cada Estado, la
satisfaccion de los derechos econdmicos, sociales y culturales, indispensables a su
dignidad y al libre desarrollo de su personalidad”, en concordancia a este articulo
se puede sostener que todas las personas tienen derecho a un trabajo digno que
cumpla con todas las condiciones y medio ambiente de trabajo adecuados.

En Ecuador, la industria que elabora mobiliario metalico para hogar, oficina
y hospitalario es un sector substancial en el emporio econémico, la elaboracion de
este producto representa el 8.8% de la base fundamental de la mano de obra

nacional contratada, segun la balanza comercial de abril (2012), por ende las



inspecciones y controles para detectar factores de riesgo en la industria de
elaboracion de mobiliario metélico son escasos, incrementando de este modo el
porcentaje de incidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales y reduciendo las

perspectivas de salud y bienestar del trabajador.

En Tungurahua, la elaboracion de mobiliario metélico para hogar, oficina y
hospitalario se basa en procesos metalmecéanicos, que envuelven las éareas de
produccion, las cuales se ven perturbadas por agentes de ruido y vibraciones fuera
de los margenes y parametros permitidos, que han dado como resultado una serie
de enfermedades y lesiones ocupacionales, como también dafios al medio ambiente
de caracter irreversible, y esto demanda un cambio radical por parte de las empresas

dedicadas a este tipo de actividad.

En la empresa MUEBLES LEON la inexistencia de un estudio de ruido y
vibraciones generara un desequilibrio en el bienestar y salud de los trabajadores, en
tal sentido, se evidencia la necesidad de vigilar e intervenir en las condiciones de
trabajo para identificar, eliminar o modificar estos factores relacionados con el
trabajo que presentan un efecto perjudicial para la salud de la fuerza laboral,
haciendo compatible el ambiente con las capacidades del trabajador.

El estudio procura valorar los riesgos producidos por el ruido y las
vibraciones a los que esta expuesto el personal que labora dentro de la empresa
MUEBLES LEON.

1.2.2 ANALISIS CRITICO.

La empresa MUEBLES LEON dedicada a la elaboracion de mobiliario
metalico para hogar, oficina y hospitalario, se encuentra amenazada por las secuelas
de ruidos exorbitantes y por equipos y maquinaria que al instante de ser
maniobradas ocasionan vibracion fuera de los margenes permitidos, por tal motivo
al no contar con un estudio de ruido y vibraciones, el personal que integra la

empresa tendra un efecto perjudicial para la salud y su desempefio laboral.

Tal falencia en la empresa dard como resultado mayor repercusion

productiva, econémica y social, que en ocasiones son irreparable, existiendo



siempre problemas de hipoacusia laboral y trastornos musculo-esqueléticos por
operar con equipos y maquinaria que generan vibracién excesiva y ruidos

exorbitantes.

El presente trabajo demanda la mayor brevedad permisible para optimizar el
ambiente laboral con los requerimientos de mejora continua buscando asi la calidad
de sus productos y calidad de vida dentro de la empresa MUEBLES LEON de la
ciudad de Ambato.

1.2.3 PROGNOSIS.

En cuestion de no efectuarse el proyecto de estudio de ruido y vibraciones en
la empresa MUEBLES LEON con las éareas asignadas como potencialidades
criticas, la salud y bienestar del personal que labora en esta, se vera afectada con
trastornos musculo esqueléticos e hipoacusia, dando a la empresa pérdidas de su

recurso mas valiosos e indispensable que es el trabajador.
1.2.4 FORMULACION DEL PROBLEMA.

Una vez contextualizado el problema, planteado su analisis critico y

establecido la prognosis, el problema es:

¢Se podra efectuar un estudio de ruido y vibraciones dentro de la empresa
MUEBLES LEON que ayude a mejorar el ambiente laboral de sus trabajadores?

1.2.5 PREGUNTAS DIRECTRICES.

¢ Cuales son los factores de riesgo laboral, que inciden en la presencia de accidentes
o enfermedades de trabajo en la empresa MUEBLES LEON?

¢ Cual seré el nivel de exposicién al ruido, y vibraciones en el personal de la empresa
MUEBLES LEON?

¢Se podra mejorar las condiciones de seguridad laboral de los trabajadores de la
empresa MUEBLES LEON?



1.2.6 DELIMITACION DEL PROBLEMA.

Para el desarrollo de la presente investigacion es necesario delimitar el tiempo

y el lugar, por ello se procederd a la delimitacion de contenidos, espacial y temporal.
1.2.6.1 DELIMITACION TEMPORAL.

El presente estudio se realizara en el mes de junio del 2013 hasta octubre del
2013, para lo cual es necesario efectuar periodicas observaciones a la zona de

investigacion, para recoleccién de datos e informacion.
1.2.6.2 DELIMITACION ESPACIAL.

La presente investigacion se realizara en la provincia de Tungurahua, canton

Ambato, sector American Park en las avenidas Febres Cordero y Tres Carabelas.
1.2.6.3 DELIMITACION DE CONTENIDO.

PROBLEMA: Inadecuado ambiente laboral por exposicion a factores de ruido y
vibracion producidos en la empresa MUEBLES LEON.

ASPECTOS: Legislacion laboral
AREA: Seguridad e Higiene Industrial
CAMPO: Ingenieria Bio-Mecanica.
1.3 JUSTIFICACION.

Para enfrentar las fuertes exigencias del entorno, es necesario que las
organizaciones sean capaces de operar dindmicamente y con la suficiente agilidad
para ir al ritmo de los cambios actuales, resultando vital contar con personal en
Optimas condiciones de prudencia y salud, para lo cual, el proyecto a ejecutarse
esta relacionado directamente con el personal que labora en la empresa MUEBLES
LEON, que se constituyen por 35 personas que brindan sus servicios en dicha
organizacion, por tal motivo esta forzada a realizar evaluaciones de los niveles de
ruido y vibracion para poder renovar el Reglamento de Seguridad y Salud

Ocupacional en base al Decreto Ejecutivo 2393, que solicita el Ministerio de



Relaciones Laborales para salvaguardar las condiciones de trabajo y un buen
desempefio laboral.

Una de las politicas actuales del gobierno es disminuir el indice de accidentes,
enfermedades laborales y contaminacion ambiental, controlando y verificando a
cada una de las empresas que funcionan en la ciudad de Ambato dependiendo la
actividad que realice, cuyas entidades u organismos de control como el IESS o el
Ministerio de Relaciones Laborales determinan si estan aptas o no para ampliarles

los permisos de funcionalidad y de esta manera puedan ejercer sus actividades.
1.4 OBJETIVOS.
1.4.1 OBJETIVOS GENERAL.

Realizar un estudio de ruido y vibraciones para mejorar el ambiente laboral de los
trabajadores de la empresa MUEBLES LEON.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

> Determinar tipos de riesgos laborales en la empresa MUEBLES LEON
usando una matriz de triple criterio PGV (Probabilidad, Gravedad y

Vulnerabilidad) del Ministerio de Relaciones Laborales.

» Determinar los niveles de ruido a los que estan expuestos los trabajadores
de la empresa MUEBLES LEON, en los puestos de trabajo detectados con

riesgo intolerable utilizando un sonémetro laboral.

» Determinar los niveles de vibracion a los que estan expuestos los
trabajadores de la empresa MUEBLES LEON, en los puestos de trabajo

detectados con riesgo intolerable utilizando un vibrémetro laboral.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO
2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS.

Existe un estudio realizado sobre el tema de investigacion en la empresa
Agrocuero S.A. de la ciudad de Ambato, tesis realizada por la Facultad de
Ingenieria Civil y Mecanica. De las indagaciones adicionales realizadas, se
encontro tesis en la biblioteca de la Escuela Politécnica Nacional, asi como también
en hemeroteca y linkcografia documentos que se basan en “Sistemas de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional con base en la norma OHSAS 18001”, la cual
permite como punto de partida el cumplimiento legal de los pardmetros requeridos
0 necesarios para realizar la planificacion de un sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo y asi evaluar los niveles de ruido y vibracion permitidos en los

diferentes puestos de trabajo dependiendo la actividad que realice la empresa.
2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA.

La presente investigacion se fundamenta en el paradigma critico-propositivo,
ya que la investigacion parte de problemas reales, los cuales se enfocan al
entendimiento de las repercusiones a los que estan expuestos los trabajadores por
niveles exorbitantes de ruido, vibraciones excesivas que perjudican su desempefio

fisico e intelectual.

Una perspectiva de las circunstancias actuales permite percibir los peligros
evidentes a los que estan expuestos los trabajadores en la empresa MUEBLES
LEON, lo que demanda realizar un estudio integro de los diferentes aspectos fisicos

mencionados, que no permite al trabajador demostrar su plena capacidad.

El énfasis en el analisis de investigacidon permite obtener aspectos requeridos
para la evaluacion del personal y del puesto de trabajo en las cercanias a las fuentes

de ruido y vibracion.



2.3 FUNDAMENTACION LEGAL.

A continuacion se detalla una lista de las Normas que se deberan tener en cuenta en

la ejecucion del proyecto de la investigacion:
e Normas OSHAS 18001 prologo hoja VI.

e Norma Ecuatoriana de Seguridad y Salud laboral, segtn los articulos 55,56,
57y 179.

e Decreto Ejecutivo 2393 Titulo I1, Capitulo V, Art. 55. Ruidos y vibraciones.

e Resolucion 547 Art.1 del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
Trabajo y del Decreto Ejecutivo 2393 Art. 11 resolucién 957 del mismo,
Art. 1 que exige a los gerentes a identificar, evaluar y controlar los riesgos
de trabajo utilizando técnicas activas y reactivas para precautelar la
seguridad e integridad laboral en todas las condiciones de trabajo, en

cualquier area y actividad de la empresa.

e Real Decreto R.D. 286/2006. Guia técnica para la evaluacion y prevencion
de los riesgos relacionados con la exposicion de los trabajadores al ruido.

e Real Decreto R.D. 1311/2005. Guia técnica para la evaluacion y prevencion

de los riesgos relacionados con las vibraciones mecanicas.

e Norma UNE-EN 61672:2005, Norma UNE-EN 60651:1996 y Norma
técnica UNE-EN 352-2.

e Comision Eléctrica Internacional (CEI) 804 y 651 aplicable para

sonémetros de clase 2.

e Anexo B de la norma UNE EN 538949-1:2002 sobre los efectos de las

vibraciones sobre la salud transmitidas por la mano (VMB).



2.4 RED DE CATEGORIAS FUNDAMENTALES.
X= Estudio de ruido y vibraciones (variable independiente)

Y= mejora del ambiente laboral (variable dependiente)

T Gestignde > - Seguridad e
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Elaborado por: Pazmifio Jonathan.
2.4.1 SISTEMA DE GESTION.

Segun Vanegas Edgar, Vivas Tatiana (2009) mencionan que “El sistema de
gestion permite y facilita que el conjunto de procesos, recursos, competencias y
personas que lo conforman, sepan como actuar, dirigir y controlar una organizacion.
Igual que un organismo vivo, la organizacién interactia con su entorno
(proveedores, clientes, competidores, productos sustitutivos, sociedad) a través de

un sistema de gestion”.

Cualquier fallo en una operacion de tipo industrial puede tener efectos
adversos en la calidad del producto, pero a la vez puede tenerlos en la seguridad y
la salud de los trabajadores, y en el medio ambiente. Es por esto que las empresas
buscan alternativas que garanticen la seguridad y la proteccion del ambiente
aumentando a la vez la productividad, la calidad y la competitividad.

Estas alternativas se agrupan en tres sistemas de gestion: Calidad, Medio

Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional, los cuales se pueden implementar en



forma separada o como un sistema integrado que proporcionara multiples
beneficios como la satisfaccion de los grupos de interés, la eliminacion de

duplicidad de documentos y la reduccion de costos.
2.4.2 SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Segln Luis Gaviria (2010) manifiesta que la Seguridad Industrial es una
disciplina que se ocupa de la gestion o manejo de los riesgos inherentes a las
operaciones y procedimientos en la industria y ain a las actividades comerciales y
otros entornos. Hasta hace algun tiempo solo se tenian en cuenta los riesgos de la
salud, posibilidades de accidentes de los trabajadores, ademas de los posibles dafios

a las propiedades de la empresa.

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

riesgos.

243 SISTEMA DE GESTION EN SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL.

Segin la norma NTC-OHSAS 18001 (2000), la Seguridad y Salud
Ocupacional se definen como “las condiciones y factores que inciden en el bienestar
de los empleados, trabajadores temporales, personal contratista, visitantes y

cualquier otra persona en el sitio de trabajo”.
2.4.4 GESTION DE RIESGOS LABORALES.

Segun la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales, articulo 4, literal 2
menciona lo siguiente: "Se entendera como « riesgo laboral » la posibilidad de que
un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo. Para calificar un
riesgo desde el punto de vista de su gravedad, se valorard conjuntamente la
probabilidad de que se produzca el dafio y la severidad del mismo", lo que implica
siempre una eventualidad de que se pueda producir un hecho futuro no deseado, de

caracter negativo, lo que significa que siempre es una realidad posible.
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Fig. 1: Esquema de evaluacion de riegos.

Fuente: La salud y el trabajo Oscar Betancourt.
2.4.5 EVALUACION DE RIESGOS.

Segun Oscar Betancourt (1999), la lucha para prevenir los accidentes de
trabajo requiere utilizar unas técnicas, que se han denominado técnicas analiticas y

que a su vez se pueden clasificar en:

e Activas: es decir que acttan antes de que se produzca el accidente.
e Reactivas: que actlan una vez que se ha producido el accidente y

determinado las causas del mismo.

Las técnicas analiticas tratan de identificar los peligros existentes en un
puesto de trabajo, tarea o actividad, con objeto de poner las medidas adecuadas para
que no se materialice el accidente, figurando entre ellas la evaluacion de riesgos.
(p. 125)

La evaluacion de riesgos es base de una gestion activa de la seguridad y salud

en el trabajo, que sirve para establecer la accion preventiva de la empresa.

Si en la evaluacion del riesgo resultase que el riesgo no es tolerable, hay que
controlar el riesgo, requiriéndose para ello: reduccién del riesgo por modificaciones

en el proceso, producto o maquina y/o la implantacion de medidas adecuadas.
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2.4.6 EVALUACION DE RIESGOS FISICOS Y MECANICOS.

La evaluacion de riesgos fisicos y mecénicos se regula estrictamente, como
es el caso del RD (Real Decreto) 1316/89 sobre proteccion de los trabajadores frente

a los riesgos derivados de la exposicion al ruido, el cual define lo siguiente:

e Lamedida del ruido.

e Los instrumentos de medida y sus condiciones de aplicacion.

e El proceso de evaluacion de la exposicion del ruido.

e La periodicidad de las evaluaciones.

e Los métodos de control a utilizar en funcion de los niveles de exposicion a

utilizar.
Para determinar la severidad del dafio se debera considerar lo siguiente:

e Partes del cuerpo que se verian afectadas.

e Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafiino a

extremadamente dafino.

En cuanto a la probabilidad de que ocurra el dafio, se puede graduar desde

baja a alta segun el siguiente criterio:

Tabla 1: Rangos de probabilidad y severidad para dafios y consecuencias.

Probabilidad de que Severidad de las consecuencias
ocurra el dafio

ALTA: Siempre o casi | ALTA: Extremadamente dafiino (Amputaciones, intoxicaciones,

siempre lesiones muy graves, enfermedades crénicas graves, etc.)

MEDIA: Algunas veces MEDIA: Dafiino (Quemaduras, fracturas leves, sordera,

dermatitis, etc.)

BAJA: Raras veces BAJA: Ligeramente dafiino (Cortes, molestias, irritaciones de ojo

por polvo, dolor de cabeza, disconfort, etc.)

Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales Gomez-Cano Hernandez, INSHT, 1996 Madrid.
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2.4.7 ESTUDIO DE RUIDO.
2.4.7.1 RUIDO.

Segun el Real decreto 286 (2006, p.26), es una perturbacion sonora,
compuesta por un conjunto de sonidos que tiene amplitud, frecuencia y fases
variables, cuya mezcla suele provocar una sensacion sonora desagradable al oido;
por ende, el ruido es una apreciacion subjetiva de un sonido. Un mismo sonido
puede ser considerado como molesto o agradable dependiendo de la situacién y

sensibilidad concreta de la persona.

Segln la NTP 270 (1991, p.1), Dependiendo de su variacion en el tiempo, los

ruidos se dividen en:

Ruido estable: Aquél cuyo nivel de presion acustica ponderada A (LaeqT)

permanece esencialmente constante.

Se considerard que se cumple tal condicion cuando la diferencia entre los

valores maximo y minimo de sea inferior a 5 dB.

Ruido fluctuante: Durante la observacion, este ruido varia continuamente

sin apreciarse estabilidad. Puede ser:

e Ruido fluctuante periddico: con una cadencia ciclica.
e Ruido fluctuante aleatorio: varia constantemente de una manera

aleatoria.

Ruido impulsivo: Se caracteriza por un ascenso brusco de ruido y una
duracion total de impulso menor de un segundo, y el tiempo transcurrido entre

maximos ha de ser igual o superior a un segundo.

Segun el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, de acuerdo
con lo dispuesto en el articulo 5 del Real decreto 286 (2006, p.15), menciona que
los valores limites de exposicion y los valores de exposicion que dan lugar a una
accion, referidos a los niveles de exposicion diaria equivalente (Laeq,d) Y 10S niveles

de pico (Lpico) Se fijan en:
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a) Valores limites de exposicion: Laegd = 87dB (A) Y Lpico = 140 dB (C)

respectivamente.

b) Valores superiores de exposicion que dan lugar a una accion: Laeqd = 85
dB(A) Y Lpico= 137 dB (C) respectivamente.

c) Valores inferiores de exposicién que dan lugar a una accion: Laeqd = 80
dB(A) Y Lpico = 135 dB (C) respectivamente.

Escala de Ponderacion: es un sistema de correccion de los niveles de presion
sonora por frecuencia mediante unos factores de compensacion fijos en decibelios
que depende de la escala de ponderacion usada, a semejanza de lo que hace el oido

humano.

Escala de ponderacion (A): Se identifica como una atenuacién al oido
cuando soporta niveles de presion sonora bajos (>55dB) a las distintas frecuencias.

Escala de ponderacion (C): Se identifica como una atenuacién al oido

cuando soporta niveles de presidn sonora altos (>85dB) a las distintas frecuencias.

Para la valoracion del ruido se cumplira los procedimientos de valoraciones
higiénicas de la empresa. Asimismo se tendran en cuenta los efectos extra auditivos
del ruido, como las interferencias en la comunicacion, en la concentracion mental

u otras molestias.
2.4.7.2 RUIDO Y EDAD.

Segun el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, de acuerdo
con lo dispuesto en la NTP-366 (1995, p.1), “El envejecimiento normal produce
cambios en la capacidad auditiva que pueden verse magnificados por la existencia
de enfermedades o por los efectos de la exposicién a ambientes sonoros elevados.
La pérdida de audicion puede clasificarse no sélo por ser de transmision, sensorial
0 neurologica sino también atendiendo a la causa que la origina”. Segun este

criterio, las pérdidas auditivas pueden clasificarse de la siguiente manera:

e Pérdida auditiva inducida por ruido debida a exposicion a ambientes

laborales ruidosos.
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e Nosoacusia: atribuida a causas como sorderas progresivas hereditarias,
ciertas enfermedades, farmacos ototoxicos, etc.

e Presbyacusia; pérdida causada por el proceso de envejecimiento se
caracteriza por una pérdida de audicion gradual pero significativa que afecta

a todas las frecuencias por encima de los 1000 Hz.
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Fig. 2: Niveles de audicion esperados, en hombres, en funcion de la edad. Promedio
para oido derecho e izquierdo.

Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/301a4
00/ntp_366.pdf

2.4.7.3 NIVEL DE ESCUCHA DE MAXIMO CONFORT.

Segun Nota Técnica de Prevencion 366 (1995, p.2), un concepto relacionado
con el envejecimiento y la audicion es el denominado Nivel de Escucha de Maximo
Confort (Most Comfortable Listening Level; MCLL).

ElI MCLL se define operacionalmente como el nivel que un individuo prefiere
para escuchar una sefial sonora hablada. Definido de esta manera es claramente un
juicio o preferencia subjetiva de cada persona. El nivel de intensidad del sonido lo
establece el receptor a partir de sus preferencias y a este nivel se denomina Nivel
de Escucha de Méaximo Confort. EI MCLL suele referirse fundamentalmente a la

escucha de conversaciones y de sonidos hablados.
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Tabla 2: Exposiciones permisibles (Legislacion Aplicable).

Nivel sonoro/dB | Tiempo de exposicién
(A-Lento) por jornada/hora
75 32
80 18
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 0.125

Fuente: Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente

de trabajo.

Tabla 3: Nivel de audicion confortable (dB) para cada edad.

Edad (afios) Nivel de audicién

confortable (dB)
15 53,5
20 55,2
25 56,9
30 58,6
35 60,5
40 62,5
45 64,5
50 66,6
55 68,9
60 71,2
65 73,6
70 76,2
75 78,9
80 81,7

Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/301a4
00/ntp_366.pdf

2.4.7.4 PRESION ACUSTICA.

Segun el Real decreto 286 (2006, p.83), el nivel de presion acustica es una
medida de la cantidad de energia asociada al ruido.
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Segln el Real decreto 286 (2006, p.83), el nivel de presion acustica
ponderado A es una medida de la capacidad del ruido de dafiar permanentemente el
oido humano. La razon de introducir un factor de ponderacion en las
determinaciones del nivel de presion acustica consiste en que el oido humano no
tiene la misma respuesta a todas las frecuencias audibles. Este factor de ponderacion
(viene establecido en la norma UNE-EN 61672:2005), el cual se incorpora al
instrumento de medida mediante un circuito electronico capaz de modificar la sefial
captada por el microfono de forma similar como lo hace el oido humano. Los
resultados de las mediciones de nivel de presion acustica obtenidas utilizando esta
ponderacion deben identificarse como dB(A).

El valor del nivel de presion acustica, en decibelios, determinado con el filtro
de ponderacion frecuencial (A), esta dado por la ecuacion 2.1:

Py\?
Lpy = 10 * log (P_) Ec.2.1

o

Donde:

Pa: es la presion acustica ponderada A, en pascales.

Po: es la presion de referencia (2x107° pascales).

2.4.75 NIVEL DE PRESION ACUSTICA CONTINUO EQUIVALENTE
PONDERADO (A), (LaeqT).

Segun el Real decreto 286 (2006, p.84), el nivel de presién acustica continuo
equivalente ponderado (A) es el que tendria un ruido continuo que en el mismo
tiempo de exposicion transmitiera la misma energia que el ruido variable
considerado. EIl nivel de presion acustica continto equivalente ponderado (A),

Laeq,T, €Sta dado por la ecuacion 2.2:

2|

n=N
Licqr =10 <log | ' (100-1*LAeq'T~m)] dB (A) Ec.2.2
n=1

Donde:

N: nimero de muestras que se han tomado.
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2.4.7.6 NIVEL DE EXPOSICION DIARIO EQUIVALENTE (LAeq,d).

Segln el Real decreto 286 (2006, p.84), el nivel de exposicion diario
equivalente, en dB (A), esta dado por la ecuacion 2.3:

T
Lpega = [LAeq,T- + 1010g§] dB (4) Ec.2.3

Donde:
T: es el tiempo de exposicion al ruido, en horas/dia.

Se consideraran todos los ruidos existentes en el trabajo, incluidos los ruidos
de impulsos. Si un trabajador estd expuesto a «m» distintos tipos de ruido y, a
efectos de la evaluacion del riesgo, se analizara cada uno de ellos separadamente,

el nivel diario equivalente se calculara segun las siguientes ecuaciones 2.4:

i=m i=m
0.1%L( geq d)i 1 0.1*%L(geq,Ti
Lyega = 10 = logZ(lO (deq)i) = 10 * loggz:(TilO (4eqTh)  FEc.2.4
i=1 i=1

Donde:

LaeqTi: €S el nivel de presién acustica continuo equivalente ponderado (A)
correspondiente al tipo de ruido «i», al que el trabajador esta expuesto (Ti)

horas por dia.

(Laeg,a)i: s el nivel diario equivalente que resultaria si solo existiese dicho

tipo de ruido.
2.4.7.7 CALCULO DE LA INCERTIDUMBRE.

Segun el Real decreto 286 (2006, p.85), la incertidumbre combinada se

calcula a partir de las diferentes contribuciones de incertidumbre.

,34C 2
Uz=3yn, {Cglm(ufa,m +ul, +udn)+ [4 ;m“'m] (TR, } Ec.2.5
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Donde:

Uzam: €S la incertidumbre estandar debida al muestreo de la operacion m.

Uibm: €s la incertidumbre estandar debida a la estimacion de la duracién de

la operacion m.

uzm: s la incertidumbre estandar debida al instrumento de medicién usado

para la operacién m, dado por la tabla 4.

usm: €s la incertidumbre estandar debida a la imperfecta seleccion de la
posicion del micréfono en la operacion m. (tabla 5)

Tm: es el valor medio de los valores obtenidos del tiempo de duracién de la

operaciéon m.

Cam: es el coeficiente de sensibilidad correspondiente a la operacion m, cuyo

valor viene dado por la ecuacion 2.6:

Tm Laeqrm —Laeqa
Cam=—100 1 Ec26

La incertidumbre estdndar debida al tipo de instrumento seleccionado u,m se

obtiene de la siguiente tabla.

Tabla 4: Incertidumbre estandar de los instrumentos de medida.

Tipo de instrumento Incertidumbre

estandar (uz) en dB

Sonometro de clase 1 0,5
(segun IEC 61672-1)
Sondmetro de clase 2 1,0

(segun IEC 61672-1)

Fuente: Real Decreto 286/ 2006.

Segun el Real decreto 286 (2006, p.84), el calculo de uiam Se realiza con la

expresion:

SLAe T m
Uigm = T Ec.2.7

VN
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Donde

SLaeqTm: €S la desviacion estandar del conjunto de valores medidos de Laeqt

en la operacion m.

N: es el nUmero de muestras que se han tomado.

1 N - 2
SLAeq,T,m' = m Z(LAeq,T-_ma - LAeq,T',m) Ec.2.8

n=1

La incertidumbre estandar de la duracién de la operacion, uipm, se calcula mediante

la expresion:

S T m

u =— Ec.2.9
1b,m \/N

Donde

Stm: es la desviacion estandar del conjunto de valores medidos de T en la

operacion m.

N: es el nUmero de veces que se ha medido el tiempo de duracion de la

operacion m.

N
1 —\2
St = 7= Z(Tma ~Tn) | Ec210
n=

La incertidumbre estandar debida a la imperfecta seleccion de la posicion del

microfono uzm se obtiene de la siguiente tabla.

Tabla 5: Incertidumbre estdndar de uz debida a la posicion del micréfono.

Incertidumbre estandar (us) en dB
Caracteristicas de Trabajador en Trabajador recibe
medicion campo reverberante mayoritariamente sonido
Trabajador ausente 0,3 0,5
Trabajador presente 0,9 15

Fuente: Real Decreto 286/ 2006.
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2.4.7.8 EFECTOS DEL RUIDO SOBRE LA SALUD.

Segun el Real Decreto 286/2006 (Apéndice 1, p.47), “El ruido es un agente
que puede dar lugar a efectos tanto sobre el receptor del sonido (efectos auditivos)
como de tipo fisiologico y comportamental (efectos extra auditivos). En el Tabla 6
se muestran, de forma esquematica, aquellos efectos para los que se dispone de
evidencia y, si estan disponibles, los niveles de ruido minimo para los que han sido

observados”.

Tabla 6: Efectos del ruido sobre la salud.

EFECTO Nivel de presion
sonora dB(A)
Malestar Ambiente de oficina 55
Ambiente industrial 85
Evidencia Hipertension 55-16
Suficiente Disminucion de la Adultos 75
capacidad auditiva Feto 85

Disminucioén del rendimiento -

Evidencia Efectos bioquimicos -

limitada Efectos sobre el sistema inmunitario -

Influencia en la calidad del suefio -

Disminucién del peso al nacer -

Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Normativa/GuiasTecnicas/Ficheros/gu%C3%ADa_t
%C3%A9cnica_ruido.pdf

2.4.8 ATENUACION.

Existen dos tipos principales de atenuacion:

e Atenuacion por equipos de proteccion.

e Atenuacion por barreras.
2.4.8.1 ATENUACION POR EQUIPOS DE PROTECCION (EPA).

Segin la Nota Técnica de Prevencién 638 (2003, p.2), los equipos de
proteccion auditivos (EPA) son dispositivos destinados a reducir el ruido al que esta

expuesto un trabajador. La atenuacion sonora es el principal factor a considerar en
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la seleccion de un protector auditivo. Este permite garantizar una proteccion eficaz
en términos de reducir el nivel de ruido a niveles de presion sonora bajo el nivel de
accion, sin obstaculizar la percepcion del habla, sefiales de peligro o sefales

necesarias para el ejercicio correcto de la actividad laboral.

Existen diversos procedimientos para calcular el nivel de presion sonora
efectivo ponderado “A” otorgado por un protector auditivo. Estos tienen distintos
grados de exactitud y estan condicionados por la informacion disponible tanto del
protector auditivo, como del grado de proteccion utilizado, nivel de presion sonora
medido y ponderacion en frecuencia utilizada para efectuar la medicion en cada

puesto de trabajo.

A partir del nivel de presion sonora equivalente (NPSeq) del puesto de trabajo
y de la curva de atenuacion sonora o de los valores alto, medio y bajo (HML) o el
valor de reduccién de ruido (SNR) del protector auditivo, segin la NTP 638 (2003,
p.3) se calculard el nivel de presion sonora efectiva ponderado “A”, en el oido con
el protector auditivo colocado (La’ en dB(A)). Este resultado se comparara con el
Nivel de Accidn para determinar si la proteccion es adecuada (La’ < Lac). Para la
correcta seleccion de EPA se debe proceder al calculo de atenuacién el cual esta

basado en distinto procedimientos tales como:

1. Método de bandas de octava (EXACTO).
2. Método HML (MEDIA).
3. Método SNR (BAJA).

2.4.8.2 METODO DE BANDAS DE OCTAVA.

Segun la Nota Técnica de Prevencion 638 (2003, p.3), una medida importante
del ruido es su distribucion en frecuencias. Los instrumentos empleados en la
medida de la distribucion del sonido a lo largo del rango de frecuencias audibles,
se denominan analizadores de espectro. El analizador de espectro que es mas
habitual divide el rango de frecuencia audible en bandas de una octava de anchura.
(Una octava es un intervalo de frecuencia entre dos sonidos cuya razon de
frecuencia es dos ej.: desde 707 Hz a 1414 Hz).
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Este instrumento se denomina analizador de bandas de octava. El nivel de
presion sonora dentro de una banda con una octava de anchura se denomina nivel

de presion sonora de banda de octava o simplemente nivel de banda de octava.

Se calcula con los datos por bandas de octava desde 63 a 8000 Hz. Para tal
efecto, es necesario disponer de los niveles de ruido por bandas de octava del puesto
de trabajo Lt (niveles equivalentes en bandas de octava) y del valor de proteccion
asumida APV del protector auditivo, proporcionado por el fabricante. Si no se
posee el valor del APVt a 63 Hz se realiza el calculo a partir de los 125 Hz. Para

calcular el APVs se requieren la siguiente ecuacion 2.11:

Donde:
APV Proteccidn asumida por el protector auditivo.
(m¢): Atenuacion sonora promedio.

(Sr): Desviacion estandar para cada banda de frecuencia.

a: Valor de eficacia del protector. (o = 1. Que es para una eficacia de 84%.)

Esta informacidn debe proporcionar el fabricante y se debe incluir en forma

numeérica tal como se muestra en el ejemplo del Tabla 7.

Tabla 7: Informacion proporcionada por el fabricante para calculo de la atenuacion.

Frecuencia central en 63.5| 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000

bandas de octava (Hz)

Atenuacion sonora 94 | 115|153 | 174 | 223 25.6 33.9 31.6
promedio (dB)

Desviacion sonora 28 | 34 | 32 | 31 2.7 2.9 3.2 2.7

promedio tipica

APV 6.6 | 81 |121|143| 196 22.7 | 30.7 28.9

H=24; M=20; L=14; SNR=23; NRR=22

Fuente: Real decreto 286/2006,10 de marzo.

22



Segun Real decreto 286/2006, dado que las mediciones en bandas de octava
de ruido se realizan sin la ponderacion en frecuencia de la curva A (Ay), y que para
el calculo del Nivel de Presion Sonora efectivo Ponderado “A” se requiere contar
con los valores respectivos de ponderacion en frecuencia, en el calculo se incluyen

estos valores normalizados, los cuales se presentan en la Tabla 8.

Tabla 8: Valores de las ponderaciones de frecuencia en bandas de octava de la
curva A.

Frecuencia central en 63.5 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000
bandas de octava (Hz)

Ponderacion As) -26.2 | -16.1 | -86 | -3.2 0 1.2 1.0 -1.1

Fuente: Real decreto 286/2006,10 de marzo.

Segun la Nota Técnica de Prevencion 638 (2003, p.4), los niveles de presion

sonora efectivos en el oido por frecuencia L¢’, se calculan segun la ecuacion 2.12:
Li =Lf+Ar + APV, Ec.2.12

Finalmente, los valores L’ se combinan logaritmicamente para obtener el

nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” y se obtiene la ecuacion 2.13:
Ly’ =10%Log 38210 Ec.2.13
Donde:

AVPs: Proteccion asumida.
La’: Nivel de presion sonora efectivo ponderado A.
As: Ponderacion A en cada banda de octava.

L¢: Nivel de presion sonora por octava sin ponderar.

Esto se aplicara a cada banda de octava, luego la suma logaritmica de cada
una de estas, nos dara el valor total de La’ el cual respecto del anterior es la

reduccion de ruido o atenuacion que nos proporcionara el EPA seleccionado.
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2.4.8.3 METODO ALTO, MEDIO Y BAJO (HML).

Segun la Nota Técnica de Prevencion 638 (2003, p.4), para la aplicacién de
este método son necesarios los datos del nivel de presion sonora continuo
equivalente medido con ponderacion “A” (La) y “C” (Lc), y la diferencia “Lc
—La”, del puesto de trabajo, también llamada C — A. Ademas, hay que disponer de

los valores H, M y L del protector auditivo.

A partir de los datos indicados se obtiene el valor PNR (Reduccion del nivel

de ruido predicha) correspondiente.

Segln la Nota Técnica de Prevencion 638 (2003, p.5), para ruidos de bajas
frecuencias, es decir, aquellos con diferencias C — A mayor que 2dB, se calculara
con la ecuacién 2.14:

M-L
8

PNR=M —

* (LC_LS_Z) EC.2.14‘
Para ruidos de medias o altas frecuencias, es decir, aquellos con diferencias
C — A menor o igual que 2 dB, se calculara con la ecuacion 2.15:

M-L
4

PNR =M —

Este valor PNR de un protector auditivo para un tipo de ruido y protector
auditivo especifico, se resta del nivel de ruido existente en el puesto de trabajo, para

obtener el nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” ecuacion 2.16:
L, = NPS,; — PNR Ec.2.16
Donde:

H: Atenuacion de frecuencias alta.

M: Atenuacion de frecuencias media.

L: atenuacion de frecuencias baja.

PNR: Reduccion del nivel de ruido predicha.

La’: Nivel de presion sonora efectivo ponderado A.

NPSeq: Nivel de presion sonora continua equivalente ponderado A.
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2.4.8.4 METODO SNR.

Segun la Nota Técnica de Prevencion 638 (2003, p.6), para la aplicacién de
este método son necesarios los datos del nivel de presion sonora del ruido por puesto
de trabajo y el valor SNR del protector auditivo. El nivel de presidn sonora efectivo

ponderado “A”, se calcula a partir de la siguiente ecuacion 2.17:
LA\=LA+(LC_LA)_SNR=LC_SNR EC.2.17
Donde:

La’: Nivel de presion sonora efectivo ponderado A.
La: Nivel de presion sonora ponderado A.
Lc: Nivel de presion sonora ponderado C.

SNR: indice de reduccién unico.
2.4.8.5 ATENUACION POR BARRERAS.

Pantallas, Barreras y persianas acusticas segun el grupo lac - Stopson (2002),
para la comprension del funcionamiento de una pantalla acUstica, es necesario
estudiar los fendmenos que experimenta el sonido en su encuentro con un cambio
de medio fisico (ya que una pantalla acUstica, en un muro ya sea de cualquier
espesor relativo, se interpondra entre el receptor y una determinada fuente sonora
para protegerlo del ruido). En ausencia de un obstaculo, un sonido emitido por una
fuente se propaga por el aire hasta alcanzar al receptor. En un medio homogéneo e
isétropo las ondas sonoras se propagan en linea recta, en todas las direcciones del

espacio.

5 3

a

Fig. 3: Propagacion de la onda esférica de sonido.

Fuente:http://www.lpi.tel.uva.es/~nacho/docencia/ing_ond_1/trabajos_05_06/io4/public_html/foc

alizacion.htm
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2.4.9 ESTUDIO DE VIBRACION.
2.4.9.1 VIBRACIONES.

Segun Real Decreto 1311 (2005, p.9), Art. 3 da a conocer que son numerosas
las actividades laborales que suponen una exposicion prolongada a vibraciones
mecénicas tanto transmitidas al sistema mano-brazo (VMB) como al cuerpo
completo (VCC).

Segun el Art. 55. RUIDOS Y VIBRACIONES del Reglamento de Seguridad
y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo,
parrafo 3. “Las maquinas que produzcan ruidos o vibraciones se ubicaran en
recintos aislados si el proceso de fabricacion lo permite, y serdn objeto de un
programa de mantenimiento adecuado que aminore en lo posible la emisién de tales

contaminantes fisicos”.

Tabla 9: Valores permisibles (VMB) y (VCC).

Valor que da Valor
lugar a una accion limite
Vibraciones transmitidas al 2.5 m/s? 5 m/s?
sistema mano-brazo
Vibraciones transmitidas al 0.5 m/s? 1.15 m/s?
cuerpo entero

Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/821a9
21/839%20web.pdf

2.4.9.2 VIBRACION TRANSMITIDA AL SISTEMA MANO-BRAZO
(VMB).

Segun la Nota Tecnica de Prevencion 839 (2009, p.3), es la vibracion
mecanica que, cuando se transmite al sistema humano de mano y brazo, supone
riesgos para la salud y la seguridad de los trabajadores, en particular, problemas

vasculares, de huesos o de articulaciones, nerviosos o musculares.
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2.4.9.3 EVALUACION DE LA EXPOSICION AL SISTEMA MANO-BRAZO
(VMB).

Segln la Nota Técnica de Prevencion 839 (2009, p.4), la evaluacion de la
vibracion transmitida al sistema mano-brazo se basa en el calculo del valor de
exposicion diaria, normalizado para un periodo de referencia de 8 horas, A(8),

expresada en la ecuacion 2.18:

Ahv,eq = \/ahwxz + ahwyz + ahwzz Ec.2.18

Donde:

anwx: Valor de anw, €n m/s?, para el eje x.
anwy: Valor de anw, en m/s?, para el eje y.
anwz. Valor de anw , en m/s?, para el eje z.

Anveq: Valor total de la aceleracion eficaz de las vibraciones.

En este caso el valor de exposicion diaria [A (8)] se determina por:

Ec.2.19

Anveqa) = Anveqn

Donde:

Texp= Tiempo de exposicion.

To= Tiempo de referencia de 8 horas.

ey .
EASICENTRIC
Fig. 4: Ejes de referencia para las vibraciones transmitidas al sistema mano-brazo.
Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/821a9

21/839%20web.pdf
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2494 MEDIDA Y EVALUACION DE LAS VIBRACIONES
TRANSMITIDAS POR LA MANO.

Segun la Nota Técnica de Prevencion 839 (2009, p.4), la exposicion diaria a

las vibraciones se evalUa mediante la ecuacién 2.20:

A(8)—\/— (A2 T Ec.2.20

Donde:

Anvi: es la magnitud (vector suma) de las vibraciones de la operacion i.
n: es el nimero de exposiciones individuales a las vibraciones.

Ti: es la duracion de la operacion i.
2.4.9.5 VIBRACION TRANSMITIDA A CUERPO COMPLETO (VCCQ).

Segun la Nota Técnica de Prevencion 839 (2009, p.4), es la vibracion
mecanica que, cuando se transmite a todo el cuerpo, conlleva riesgos para la salud
y laseguridad de los trabajadores, en particular, lumbalgias y lesiones de la columna
vertebral. Para determinar la exposicion a vibraciones de cuerpo entero del
trabajador en posicion fija, se debera efectuar la medicion en forma simultanea para

cada eje coordenado (ax, ay y az).

Direccion de los ejes:

X pecho — espalda

Y hombro — hombro

Z cabeza — pies

Fig. 5: Ejes de referencia para las vibraciones transmitidas al cuerpo completo.

Fuente:www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/821a9
21/839%20web.pdf
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2.49.6 EVALUACION DE LA EXPOSICION A CUERPO COMPLETO
(VCC).

Segln la Nota Técnica de Prevencion 839 (2009, p.5), la evaluacion de la
vibracion transmitida al cuerpo entero se basa en el calculo del valor de exposicion
diaria, A(8), expresada como la aceleracion continua equivalente para un periodo
de 8 horas, calculada como el mayor de los valores eficaces de las aceleraciones
ponderadas en frecuencia determinadas segun los tres ejes ortogonales (awx , awy,
awz, para un trabajador sentado o de pie), de conformidad con la norma I1SO 2631-
1:1997. Todas las vibraciones transmitidas al conjunto del cuerpo humano, bien
sean vibraciones periddicas, aleatorias o transitorias. Indica los principales factores
que influyen para determinar el grado para el que una exposicion a las vibraciones

sera aceptable.

fT T,
Apxay = L4 @y ;"p; Ec.2.21 Awy@y = L4 ayy % Ec.2.22
o o
T,
Apziay = Gwz ;"” Ec.2.23
o
Donde:

Awx: aceleracion ponderada respecto del eje x.
Awy: aceleracion ponderada respecto del eje y.
Awz: aceleraciéon ponderada respecto del eje z
To: duracion de referencia de 8 horas.

Texp: Tiempo de exposicion.

Aw: Valor eficaz de aceleracion respecto de los ejes ortogonales X, v, z.
El rango de frecuencias considerado es:

e 0,5 Hz - 80 Hz para seguridad, confort y percepcion.

e 0,1 Hz-0,5Hz para mareos.

Lo descrito anteriormente es aplicable para las transmisiones a través de las

superficies soportantes: por el pie para persona erguida, nalgas, espalda y pie para
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persona sentada o &rea soportante para persona acostada. Tal tipo de vibracion se

encuentra en vehiculos, maquinaria y edificios.

Segln 1SO 2372 (1974, p.10), las causas mas comunes de vibracion en

maquinas rotativas pueden ser:

e EXxcitaciones de caracter asincrono debidas a rozamientos.
e Desequilibrio del rotor.
e EXxcitaciones de caracter eléctrico y sus armonicos.

e Armonicos de excitaciones asincronas del rotor.

Segun la velocidad de gravedad de vibraciones se puede separar clases de
maquinas y saber si son Buenas (A), Satisfactorias (B), Aceptables (C), e

Inaceptables (D).

Tabla 10: Gravedad de vibraciones para diferentes clases de maquinas.

Rangos de velocidad de Gravedad de vibraciones para separar
gravedad de vibraciones clases de las maquinas
mm/seg in/seg Clasel | Clase Il | Clase Ill | Clase IV
0.28 0.01
0.45 0.02 A
0.71 0.03 A
1.12 0.04 B A
1.8 0.07 B A
2.8 0.11 C B
4.5 0.18 C B
7.1 0.28 C
11.2 0.44 D C
18 0.71 D
28 1.10 D
45 1.77 D

Fuente: Vibraciones mecanicas de maquinas I1SO 2372-1974.
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2.4.9.7 EFECTOS DE LA EXPOSICION DE LAS VIBRACIONES A LA
SALUD.

Segun el Real Decreto 1311/2005, Art 8; “La exposicion a vibraciones
mecanicas esta asociada a la aparicion de determinadas patologias. Esta asociacion
se encuentra bien determinada en algunos casos (problemas vasculares,

osteoarticulares, nerviosos o musculares, principalmente)”.

Tabla 11: Efectos de exposicion a vibraciones.

VIBRACIONES MANO - BRAZO VIBRACIONES CUERPO ENTERO
Afecciones osteoarticulares Afecciones de la columna vertebral
Ostonecrosis del escafoides Discopatias dorso lumbares

Necrosis del semilunar Lumbalgias

Artrosis hiperostosante del codo Ciatica

Afecciones neurologicas Otras alteraciones

Neuropatia periférica de predominio sensitivo Digestivas

Vasculares periféricas (hemorroides,

Afecciones vasculares varices)
Fenédmeno de Raynaud Esfera reproductiva (abortos espontaneos,
Sindrome del martillo hipotenar desérdenes menstruales).

Alteraciones musculares
Dolor,  Entumecimiento, Rigidez

Disminucion de la fuerza muscular

Fuente: http://vibraciones.insht.es:86/docs/guiaVibraciones.pdf

2498 VALORES LIMITE DE EXPOSICION Y VALORES DE
EXPOSICION QUE DAN LUGAR A UNA ACCION.

Segun el Real Decreto 1311 (2005, p.11), los valores limites y de exposicién son:

1. Para la vibracion transmitida al sistema mano-brazo:
e El valor limite de exposicion diaria normalizado para un periodo de
referencia de 8 horas se fija en 5 m/s?;
e El valor de exposicion diaria normalizado para un periodo de referencia

de 8 horas que da lugar a una accion se fija en 2,5 m/s?.
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2. Para la vibracién transmitida al cuerpo entero:
e El valor limite de exposicion diaria normalizado para un periodo de
referencia de 8 horas se fija en 1,15 m/s?;
e El valor de exposicién diaria normalizado para un periodo de referencia

de 8 horas que da lugar a una accién se fija en 0,5 m/s2.
2.4.10 INSTRUMENTOS DE MEDICION.
2.4.10.1 EL SONOMETRO.

Segun Grupo empresarial siete (2009), es un aparato normalizado que permite
la medicion del nivel de presion acustica, expresando dicha medida en decibelios.
Es capaz de detectar un nivel global o lineal de la energia en un rango comprendido
entre 0 — 20000 Hz.

—————

TS sound Analyzer
SR i 11173 Ot bt iy
TES-1358
INSTRUCTION MA ' UAL

Fig. 6: Sonémetro TES 1358B.

Fuente: Manual Sonémetro TES 1358B.

Los sonometros deberan ajustarse, como minimo, a las especificaciones de la
norma UNE-EN 60651:1996 para los instrumentos de clase 2.

2.4.10.2 VIBROMETRO.
Segun Grupo empresarial siete (2009), es un instrumento de medicion

normalizado, que se utiliza para medir las vibraciones producidas en méaquinas,
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equipos, cuerpo completo y vibraciones mano-brazo su unidad de medida esta en
pulgada/segundo.

Fig. 7: Vibrémetro Balmac 230.

Fuente: Manual Vibrometro Balmac 230.
2.5 HIPOTESIS.

La implantacion de un estudio de ruido y vibracion que considere el
cumplimiento de la normativa legal vigente en el Ecuador, permitira generar un
plan de mantenimiento y reducir la dosis de exposicion al ruido y a las vibraciones

para mejorar el ambiente laboral del trabajador en la empresa MUEBLES LEON.
2.6 SENALAMIENTO DE VARIABLES.
2.6.1 VARIABLE INDEPENDIENTE.
Estudio de ruido y vibraciones.
2.6.2 VARIABLE DEPENDIENTE.

Mejora del ambiente laboral de la empresa MUEBLES LEON.
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CAPITULO 111
METODOLOGIA
3.1 ENFOQUE.

El presente trabajo investigativo tendra un enfoque cuali - cuantitativo,
debido a la relacion existente con las técnicas favorables a los resultados de la

investigacion y recoleccion de informacion.

Mientras tanto que con el enfoque cuantitativo, se tomara muy en cuenta las
pruebas en los lugares pertinentes al tema de investigacion para asi lograr, tabular
los valores de ruido y vibracion, dando un valor significativo para una mejor

comprension.
3.2 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION.

Para poder desarrollar esta investigacién se utilizaran los siguientes tipos y

procedimientos de investigacion.
3.2.1 INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA.

El proposito primordial de aplicar esta investigacion es respaldar la
informacion, es decir, tener bases cientificas, mediante fundamentaciones teoricas,
conceptualizaciones de los criterios de diversos autores sobre el tema propuesto
para luego ser organizada, procesada y analizada proporcionando con ello el

conocimiento cientifico necesario para el desarrollo investigativo.
3.2.2 INVESTIGACION DE CAMPO.

Se considerara esta modalidad de investigacion, ya que el investigador
acudira al lugar donde se producen los hechos, para tomar datos sobre ruido y
vibracion, para mejorar el ambiente laboral de la empresa, ademas se utilizara la

entrevista dirigida al gerente y a los jefes del personal de la empresa.
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3.2.3 INVESTIGACION EXPERIMENTAL.

Se considera esta modalidad porque ademas de la investigacion se plantearé
una propuesta de solucion con un modelo operativo viable sobre el problema

investigado.
3.3NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION.

El presente trabajo investigativo alcanza varios tipos de investigacion entre

los cuales mencionamos los siguientes:
3.3.1 CORRELACION.

La aplicacion de la investigacion correlacional permitira medir el grado de

relacién entre variables, con sujetos que pertenecen a un contexto determinado.
3.3.2 EXPLORATORIA.

Se utiliza porque permitira sondear el nivel de afectacion de la salud de los
trabajadores como consecuencia de la exposicion a los diferentes factores de riesgo

de su puesto de trabajo.
3.4 POBLACION Y MUESTRA.

La poblacion se sitda en la empresa MUEBLES LEON de la ciudad de
Ambato.

3.4.1 POBLACION.

Se tomara en consideracién a todo el personal expuesto a factores de riesgo
que labora en la empresa MUEBLES LEON, la empresa cuenta con 35 personas
que laboran en ella.

3.4.2 MUESTRA.

No hay muestra porque se toma a toda la poblacion.
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3.5 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES.
3.5.1 VARIABLE INDEPENDIENTE.

Tabla 12: Variable Independiente - Estudio de ruido y vibraciones.

DIMENSIONES INDICADORES ITEMS BASICOS TECNICASE

CONCEPTUALIZACION INSTRUMENTOS
Ruido -Nivel de ruido Laeqqd (8 horas) ¢Estara el nivel de ruido | -Observacion directa

sobre el limite? -Sonémetro de clase 1.

-Lista de registro de
I’UIdO (LAeq't)

Estudio de ruido vy
vibraciones es  evaluar
riesgos fisicos y mecanicos
que afectan la integridad
fisica 'y mental del
trabajador, preservandolo de
futuras enfermedades o
lesiones inherentes a las
tareas del cargo y al
ambiente fisico donde se
ejecutan.

- Nivel de vibracién A8 (8
Vibracion horas) ¢Estara el nivel de vibracién | -Observacion directa
sobre el limite? -Vibrémetro laboral

- Lista de registro de
vibraciones (Ax, Ay, Az)

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.
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3.5.2 VARIABLE DEPENDIENTE.

Tabla 13: Variable Dependiente - Mejorar el ambiente laboral.

Ambiente general de trabajo
que conlleva un conjunto de
medidas y practicas
laborales destinadas a una
actividad productiva.

Molestias Laborales

instalaciones.
-Riesgos laborales.

-Enfermedades ocupacionales
-Accidentes

empresa MUEBLES LEON?
- ¢Estaran las condiciones de
las instalaciones adecuadas
en la empresa MUEBLES
LEON?

-¢Los riesgos laborales seran
intolerables?

¢Habra presencia de
molestias por ejecucion del
trabajo en la empresa
MUEBLES LEON?

DIMENSIONES INDICADORES ITEMS BASICOS TECNICASE
CONCEPTUALIZACION INSTRUMENTOS
Condiciones de trabajo -Condiciones de seguridad - ¢Estaran las condiciones de | Entrevista
-Condiciones de las | seguridad adecuadas en la | Encuesta

Matriz de Riesgo
Observacion directa

Encuesta

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.
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3.5.3 TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION.

La informacion del presente trabajo, consistird en la obtencion de los
resultados arrojados por la identificacion inicial de la matriz de riesgos.

Entrevistas: Dirigido al Gerente General, Administrativos y personal que
trabaja en el departamento de desarrollo de la empresa, elaborado con preguntas
abiertas y que permitiran obtener informacion de los especialistas sobre las

variables de estudio.

Observacion: Va a ser realizada en todas las areas y puestos de trabajo de la

empresa.

Medicion de parametros de ruido y vibracion: Va a ser realizada en todas

las reas y puestos de trabajo de la empresa detectados con riesgo intolerable.
3.6 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION.

Una vez aplicados los instrumentos de recoleccion de datos, corresponde al
investigador cumplir con el procesamiento y analisis de la informacion como son:

revision y codificacion de la informacion.
3.6.1. PROCESAMIENTO.

El Presente trabajo se elaboraré de acuerdo a las normas OSHA 18001 (2008)

para acatar la normativa que menciona el siguiente texto.

“El riesgo que causa dafio a la salud y seguridad en el trabajo se deberia
identificar a lo largo del proceso de evaluacion de riesgos de la organizacion y se

deberia controlar mediante la aplicacion de medidas de control apropiadas a éste”.

Para la cual se perseguira los métodos adecuados, mismos gue nos acarrearan

a concebir un analisis satisfactorio y conciso.
3.6.1.1. PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION.

De la norma OSHA 18001 (2008) se detallara los procesos de gestion de

riesgos y de esta manera mejorar el ambiente laboral.
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e Identificacion del peligro en el estado de los trabajadores de la empresa
MUEBLES LEON, utilizando datos estadisticos de enfermedades en los

registros de la empresa.

X/
°e

Estimacion del riesgo:

Se efectlio una revision critica de la informacion usando la matriz de triple
criterio PGV del Ministerio de Relaciones Laborales del Ecuador para
identificar la actividad con mayor exposicion a factores de riesgos. Para luego

identificar los factores de riesgo producidos por ruido y vibracion.
%+ Valoracion de riesgos:

Se pretende recurrir a la guia de ruido; Real decreto 286/2006 para la

evaluacion por area y puesto de trabajo segun lo amerite.

Se pretende recurrir a la guia de vibracion; Real decreto 1311/2005para
evaluar las vibraciones producidas en mano-brazo, cuerpo entero por puesto de

trabajo.

De la evaluacién de ruido y vibracion por puestos de trabajo se obtendra
un ponderado de la exposicién a los factores de riesgo considerados como

incidentes en la aparicion de enfermedades del trabajo.
% Control

Al concluir con los resultados en cuanto a: dosis de ruido y dosis de
vibracion se desarrollara un plan de mantenimiento adecuado en los principios
de la accion preventiva establecidos por la legislacion ecuatoriana y el Instituto

Nacional de Seguridad e Higiene de Trabajo de Espafia.

39



CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS.

Los resultados estadisticos de la investigacion que se representan en este
capitulo estan relacionados con la operacionalizacion de las variables, la misma que
permitio la elaboracion de los instrumentos de investigacion (ficha de observacion,
cuestionario de encuesta y entrevista) y posterior aplicacion en la poblacién

inmersa.

De la tabulacion de datos se disefiaron los cuadros estadisticos y graficos
respectivos, que contienen los porcentajes de opinion de la poblacion consultada,
entorno a cada una de las interrogantes planteadas para cada una de las variables.

A continuacion se realiza el resumen porcentual general de la influencia de la
variable independiente sobre la variable dependiente, con su respectivo gréafico e

interpretacion de resultados.

La informacién obtenida da respuestas a los objetivos planteados en la
investigacion y se utilizan para la comprobacién estadistica de una de las hipotesis

planteadas.

Del anélisis e interpretacion de datos se obtendra la informacion para detectar
las conclusiones y recomendaciones pertinentes para el problema de investigacion
a partir de las cuales se establecera la propuesta de solucién al problema y tratar de

inferir en el impacto.
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4.1.1 ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL OPERATIVO.

1. ¢Considera Ud. que en su puesto de trabajo, el ruido supone un riesgo
grave para su salud?

Tabla 14: Dosis de exposicion de ruido equivalente a riesgo grave a la salud.

Alternativas

Frecuencia | frecuencia

0,
Absoluta Relativa %

Si 29 0,94 93,55
No 2 0,06 6,45
Total 31 1,00 100,00
Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.
Elaborado por: Pazmifio Jonathan.
Pregunta 1

| Si

H No

Fig. 8: Dosis de exposicién de ruido equivalente a riesgo grave a la salud.

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
Analisis.

Del grafico 8, un 94% de los encuestados expresan a su criterio que ruido
en su puesto de trabajo supone un riesgo grave para su salud, mientras que el
6% manifiesta que el ruido es tolerable y no afecta a su salud.
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2. ¢Cual de las areas considera Ud. que genera mas ruido y vibracion?

Tabla 15: Determinacion de Potencialidades criticas.

) Frecuencia | frecuencia 0
Alternativas Absoluta | Relativa L
Mecanica | 23 0,74 74,19
Mecanica Il 6 0,19 19,35
Cromadora 2 0,06 6,45
Total 31 1,00 100,00

Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.

Pregunta 2

B Mecanica |
B Mecanica Il

= Cromadora

Fig. 9: Determinacion de Potencialidades criticas.

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
Andlisis.

Del gréfico 9, se establece que el 74.19% de los encuestados consideran
que el area de Mecanica | genera méas ruido en la empresa, un 19.35%

consideran que es el area de Mecanica Il, mientras tanto el 6.35% consideran

que es el area de la cromadora.
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3. ¢Ensu puesto de trabajo se ha medido alguna vez el ruido y vibracion?

Tabla 16: Evidenciar evaluacion de Potencialidades criticas.

Frecuencia | frecuencia

Alternativas Absoluta Relativa

%

Si 3 0,10 9,68
No 28 0,90 90,32
Total 31 1,00 100,00

Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.

Pregunta 3

mSi

B No

Fig. 10: Evidenciar evaluacion de Potencialidades criticas.

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
Analisis.

De los encuestados el 90.32% menciona que no se ha realizado las
mediciones de ruido y vibracion, mientras que 9.68% menciona que si se ha

realizado la medicidn.

43



4. ¢Laempresa le ha sometido a Ud. a exdmenes de audiometria?

Tabla 17: Obligacion empresarial (exdmenes de audiometria).

Alternativas Frecuencia | frecuencia %
Absoluta Relativa

Si 4 0,13 12,90
No 27 0,87 87,10
Total 31 1,00 100,00

Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.

Pregunta 4

B Si

H No

Fig. 11: Obligacion empresarial (exdmenes de audiometria).

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
Andlisis.

Del 100% de los encuestados, el 87.10% manifiesta que no se han
realizado examenes de audiometria y el 12.90% dice lo contrario, pero tomando

en cuenta el tiempo que han trabajado dentro de la empresa, se puede aseverar

que existe una falencia en la gestion administrativa.
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5. ¢Ha sentido Ud. algin malestar en condiciones normales de trabajo?

Tabla 18: Secuelas en la salud en condiciones normales de trabajo.

. Frecuencia | frecuencia 0
Alternativas Absoluta Relativa &
Si 23 0,74 74,19
No 8 0,26 25,81
Total 31 1,00 100,00
Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.
Elaborado por: Pazmifio Jonathan.
Pregunta 5

m Si

H No

Fig. 12: Secuelas en la salud en condiciones normales de trabajo.

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
Analisis.

En la figura 12 se aprecia que el 74.19% de los encuestados han
presenciado malestar fisico en sus puestos de trabajo mientras que 25.81% no
ha presenciado.
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6. ¢Dentro de los malestares que ha sufrido en su puesto de trabajo cual

considera Ud. que son los més recurrentes?

Tabla 19: Identificacion de posibles sintomas en la salud del trabajador.

Alternativas F;?;S%ﬁztt:;a
Dolores de huesos 15
Dolor en la espalda baja 20
Ansiedad 9
Fatiga 23
Disminucién de la capacidad auditiva 15
Dolor de cabeza 13
Total 23

Fuente: Datos Tabulados de la encuesta.

Elaborado por: Pazmifio Jonathan.

25

Sintomas

20
15
10
5
0 T T T T 1

Dolores de

Dolorenla Ansiedad Fatiga

huesos espalda baja

Disminucion de Dolor de cabeza
la capacidad
auditiva

Fig. 13: Identificacion de posibles sintomas en la salud del trabajador.

Fuente: Encuesta.

Autor: Pazmifio Jonathan.
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Analisis.

La pregunta 6 tiene concordancia con la pregunta 5, de las personas que

afirmaron la pregunta 5, 23 de ellas dicen tener algunas molestias en su salud

como fatiga, dolor de espalda baja, disminucion auditiva y dolores de cabeza,

cabe recalcar que algunas personas padecen 2 o 3 sintomas de los mencionados

anteriormente.

4.1.2 RESUMEN DE RESULTADOS DE LA ENTREVISTA AL GERENTE.

Tabla 20: Resumen de la Entrevista al Gerente.

Utilizacién Medidas

No utilizacion Medidas

N.- Items. preventivas de control | preventivas de control
Frecuencia | Porcentaje | Frecuencia | Porcentaje
(F) (%) (F) (%)

1.Riesgo en salud 1 100 0 0
2.Ambiente Laboral expuestos 1 100 0 0
3. Nivel de exposicion ruido 0 0 1 100
4. Realizacion Audiometrias 0 0 1 100
5. Registros de Morbilidad 0 0 1 100
6.Accidentes y enfermedades 0 0 1 100
7. Capacitacion 1 100 0 0
8. Dotacion de equipos 1 100 0 0
proteccién
9.Evitar ruido y vibraciones 1 100 0 0
10. Estudios 1 100 0 0
11. Plan de mantenimiento 0 0 1 100

Y 6 600 5 500

n 11 11 11 11

X 0,55 54,55 0,45 45,45

Fuente: Resumen de la entrevista.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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m Utilizacidon Medidas
preventivas de control

B No utilizacion Medidas
preventivas de control

Fig. 14: Representacion gréafica de la Entrevista al Gerente.

Fuente: Entrevista.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

De la entrevista realizada al gerente se afirma que si utilizan medidas de

control para prevenir el riesgo en la salud de los empleados pero no son las

adecuadas para atenuar un nivel de exposicion significativo al ruido y vibraciones.

4.1.3RESUMEN DE RESULTADOS DE LA ENTREVISTA A JEFES AREA

Tabla 21: Resumen de la Entrevista a los tres jefes de planta.

N.- tems. Mejoramiento No Mejoramiento
Ambiente Laboral Ambiente Laboral
Frecuenci | Porcentaje | Frecuencia | Porcentaje
a(F) (%) (F) (%)
1.1dentificacion riesgos laborales 3 100 0 0
2.Dosis exposicion ruido y vibracion 1 38138 2 66,67
3. Identificacion nivel exposicion ruido 2 66,67 1 33,33
4. Realizacion Audiometrias 3 100 0 0
5. Capacitacion 2 66,67 1 33,33
6. Dotacién de equipos proteccion 3 100 0 0
7.Aplicacion medidas preventivas 3 100 0 0
8. Realizacion de estudios 3 100 0 0
9. Realizacion plan de mantenimiento 3 100 0 0
> 23 766,67 4 133,33
n 9 9 9 9
X 2,56 85,19 0,44 14,81

Fuente: Resumen de la entrevista.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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B No Mejoramiento
Ambiente Laboral

B Mejoramiento Ambiente
Laboral

Fig. 15: Representacion gréafica de la Entrevista a los tres jefes de planta.

Fuente: Entrevista.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

De la entrevista realizada a los jefes de las areas se puede valorar que la
reduccion de la dosis de exposicion al ruido, mejora en cierta forma el ambiente
laboral pero la falta de capacitacion sobre medidas preventivas exponen al

trabajador a situaciones que ponen en riesgo la salud del mismo.

4.1.4 IDENTIFICACION DEL PELIGRO POR PRESENCIA DE
ENFERMEDADES.

La metodologia utilizada se basé en agrupar y ordenar los registros por
presencia de enfermedades causadas por exposicién al ruido y a las vibraciones de
la empresa Muebles Ledn.
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Fig. 16: Registro de enfermedades de Trabajo (2009).

Fuente: Registros médicos de la empresa Muebles Ledn.
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Fig. 17: Porcentaje de afeccidn vs tipo de enfermedad.

Fuente: Registros médicos de la empresa Muebles Ledn (2009).

Segun la grafica el porcentaje de otopatias por trabajo tiene mayor presencia
en los puestos de trabajo Ganchero y Cromador (Cromadora), Soldador y Pulidor
(Mecénica I), Soldador y Lijador (Mecanica Il) y Carpintero (Carpinteria), mientras
que el porcentaje de trastornos musculo esqueléticos tiene mayor presencia en los

puestos de trabajo Pulidor, Lijador y Carpintero.

4.15 ESTIMACION DE LOS FACTORES DE RIESGO USANDO LA
MATRIZ DE TRIPLE CRITERIO PGV.

Se aplicd la matriz de triple criterio PGV (Probabilidad, Gravedad y
Vulnerabilidad) empleada por el Ministerio de Relaciones Laborales para
identificar y estimar los riesgos de mayor significacion. Adquiriendo la priorizacion

de los factores de riesgo que se detalla a continuacion:

Tabla 22: Estimacion de los factores de riesgo.

INTERACIONES
FACTOR
DE RIESGO| MODERADOS | IMPORTANTES |INTOLERABLES| TOTAL
RUIDO 8 10 8 26
VIBRACION 8 6 2 16
TOTALES 16 16 10 42

Fuente: Matriz de triple criterio del Ministerio Laboral.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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De los resultados de la matriz de triple criterio PGV como se observa en la
figura 18, los factores de riesgo analizados tienen presencia de riesgos intolerables
e importantes a excepcion de los bioldgicos y de accidente mayor que tienen
presencia solo de riesgos moderados, por lo que este estudio serd necesario para

atenuar el riesgo.

Significacion vs Riesgo

30 1

25 A
W INTOLERABLES

20 A
IMPORTANTES
15 + MODERADOS

g

RUIDO VIBRACION

Fig. 18: Significacion de factores de riesgo.

Fuente: Matriz de triple criterio del Ministerio Laboral.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

De los resultados de la significacion de riesgos segun la matriz de triple
criterio PGV (Probabilidad, Gravedad y Vulnerabilidad) empleada por el Ministerio
de Relaciones Laborales, de todas las actividades realizadas en MUEBLES LEON
se observa que el factor de riesgo con mayor nimero de interacciones entre:
intolerables, importantes y moderadas son los factores fisicos con 42 interacciones
las que respecta esencialmente al ruido y a la vibracion, las cuales son generadas
por las maquinas existentes en la empresa, por lo que es necesario actuacién

inmediata para atenuar el riesgo.

51



4.1.6 EVALUACIONES.

Para realizar las evaluaciones se tomara en cuenta las areas de mayor riesgo
de exposicidn al ruido y a la vibracién en relacién a las normas ISO 9613 (Ruido),
ISO 5349-2631 (Vibraciones VMB- VCC), para evaluar al operario en condiciones
normales de trabajo.

4.1.6.1 EVALUACION DE EXPOSICION AL RUIDO.

Mediante lo establecido en el mencionado Real Decreto 286/2006, del 10 de
marzo, sobre la prevencion y seguridad de los trabajadores ante riesgos laborales
por exposicion al ruido, la evaluacion se realizara con la determinacion del nivel de
exposicion diario equivalente (Laeqd), para cada puesto de trabajo. La evaluacion
se larealiz6 con un sondmetro integrador promediador de clase 2 (sonémetro TES

1358B), que cumple con la norma UNE-60651 para instrumentos de clase 2.

Micréfono II

Interruptor
deencendido Interruptorde

iluminacion

delLCD
_— e‘
a3 T e OO T
Pantalla ? I R l
[ 1
Conector
Teclasde 2915 B de salida

operacion de corriente

Fig. 19: Partes del sonémetro TES 1358B.

Fuente: Manual del Sonémetro TES 1358B.

4.1.6.2 PASOS PARA EL MANEJO DEL SONOMETRO.

e On/Off: Al presionar este boton se enciende el lector del sondmetro y para

apagarlo, basta con tenerlo presionado unos minutos.

e Pantalla: En la pantalla se mostrara todos los datos concernientes a la toma de

datos, tal como se ve en la figura 20.
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(FAST- SLOW) X programado
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Frecuencia ___————A W /5 2 d5—Funcion primaria
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Frecuencia
(bandas de octava)

Fechayhora—f1/1 OCT! 01/07/27 14:26:39

Fig. 20: Pantalla del sondmetro TES 1358B.

Fuente: Manual del Sonémetro TES 1358B.

e Teclas de operacion: El teclado es utilizado para programar el sonémetro en

base a las necesidades del usuario.
4.1.6.3 PROCEDIMIENTO DE MEDICION DE RUIDO.

La jornada de trabajo se evalud en un periodo de 8 horas diarias, los valores
de exposicion de ruido se los tomé en un periodo de 5 minutos con 4 muestras, para
ruido continuo, dependiendo la actividad y para ruido fluctuante se lo hara en un
tiempo maximo de 10 minutos con 5 muestras. Las mediciones para realizacion del
mapa de ruido se la realiz6 cada 1.5m del area total de la empresa segun lo
manifiesta el Decreto 286/2006. Al realizar las mediciones se siguieron los

siguientes pasos.

1. Encender el instrumento, presionar el boton de On/Off.

2. Presionar RECALL y STORE para borrar todos los datos almacenados
en la memoria del sonémetro.

3. Verificar el reloj del sonémetro, si la hora y la fecha mostradas en la
pantalla son las correctas.

4. Calibrar el sonometro, inserte el Calibrador Acustico en el microfono del
equipo y verifique de los decibelios mostrados en la pantalla sean los
mismos en el calibrador.

5. Presionar MEMORY para poder almacenar los datos tomados en la

medicion de ruido.
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6. Presionar TIME CONST para seleccionar la medicién de tiempo
“SLOW” Lento.

7. Presionar SLM/ 1/1 1/3 para visualizar el modo de operacién entre
medidor de nivel de sonido (SLM) y 1/3-analizador de frecuencia de
octava (1/3).

8. Presionar MODE para seleccionar el nivel equivalente continuo de
presion de sonido (Leq).

9. Presionar MEAS TIME para programar el tiempo de duracion de la cada
medicion.

10. Presione el boton START para iniciar la medicion.

11. Realizar las mediciones para los puestos criticos de las diferentes areas

de trabajo.

Fig. 21: Medicion de ruido Ganchero- Area Cromadora.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Fig. 22: Medicion de ruido Cromador- Area Cromadora.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Fig. 23: Medicion de ruido Carpintero- Area Carpinteria.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Fig. 24: Medicion de ruido Carpintero- Area Carpinteria.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Fig. 25: Medicion de ruido Pulidor- Area de Mecénica I.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Fig. 26: Medicion de ruido Soldador - Area de Mecénica |.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Fig. 27: Medicion de ruido Soldador - Area de Mecénica 1.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Fig. 28: Medicion de ruido Lijador - Area de Mecénica I.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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4.1.7 CALCULOS PARA LA OBTENCION DE LOS NIVELES DE RUIDO.
4.1.7.1 NIVEL DE PRESION CONTINUO EQUIVALENTE (LaeqT).

El valor del nivel equivalente de presion sonora para cada operacion se

calcula mediante la ecuacion 2.2:

n=

dB (A) Ec.2.2

N
Leqr = 10 1 1 100 1*kacqrm
'Aeq, T — * Og+ N ( )
1

n=
Ejemplo:

Célculo de ruido en el &rea de la Cromadora (Puesto de ganchero).

Datos:
Jornada LAeq,T.ml LAeq,T.mZ LAeq,T.m3 LAeq,T.m4
10 horas 73.4dB 72dB 71.4dB 72.2dB

LAeq,T' =10 * lOg +

1 n=N
N Z (100-1*LAeq,T'rm)“ dB (A)
n=1

LAeq,T' = 7231 dB (A)
4.1.7.2 NIVEL DE PRESION CONTINUO EQUIVALENTE (Laeqd).

El valor del nivel diario equivalente de presion sonora para cada puesto de

trabajo se calcula mediante la ecuacion 2.3:

T
Lpeqa = [LAeq,T- + 1010g§] dB (A) Ec.2.3

10
Lieqa = [72.31 + 1010g?] dB (4)

Laeqa = 73.28 dB (A)

Lacqa = 74dB (A)
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4.1.7.3 TIPO DE RUIDO.

Se calcula mediante la diferencia entre el valor maximo y minimo cuyo valor

es <=5 continuo y > 5 es fluctuante.
TR = Vmax — Vmin
TR =734dB—-71.4dB
TR =2dB
Como el valor esta en:
TR = 2 dB < 5dB es ruido continuo
4.1.7.4 CALCULO DE LA INCERTIDUMBRE (u).

La incertidumbre combinada se calcula a partir de las diferentes

contribuciones de incertidumbre, se calcula de acuerdo a la ecuacion 2.5:

n
4,34Co m]”
u? = Z {C(im(u%a,m +us o, + u%m) + [_ . a,m] * u%b,m} Ec.2.5
m

i=0

Incertidumbre estandar debida al muestreo de la operacion.

S .
Uigm = —LA\“’/%T"” Ec.2.7
L .
Lacqrm = 2 Leqma A‘;@'T'm“ Ec.4.1
73,4+72+71,4+72,2
LAeq,T',m = 4 = 72,25 dB
N
1 2
SLAeq,T,m- = m Z(LAeq,T-,ma - LAeq,T-,m) Ec.2.8
n=1

1
Spacqrm = Jg [(73,4 — 72,25)2 + (72 — 72,25)2 + (71,4 — 72,25)% + (72,2 — 72,25)?]
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1
SLaeqTm = \/5 [(1,15)2 + (—0,25)% + (—0,85)% + (—0,05)?] = 0,8386

Siaeqrm  0.8386

u =
lam \/N \/Z

Ui m = 0,419 dB = 0,42 dB

Incertidumbre estandar debida a la estimacion de la duracion de la operacion,
se calcula de acuerdo a la ecuacion 2.9:

Spom.
Uiy = \%” Ec.2.9
— YT
T = 2 Nm“ Ec.4.2
10,5+ 9,5
Lpeqrm = — = 10 horas

1
ST,m' = m Ec.2.10

N —\2
z (Tma - Tm)
n=1

St =+/[(10,5 —10)2 + (9,5 — 10)?]

Srm =[(0,5)2 + (=0,5)2] = 0.7071

Srm 07071
ulb,m = \/N = \/E

Uipm = 0,499 horas = 0,5 horas

Para determinar la incertidumbre combinada se requiere tomar en cuenta la
tabla 4, sobre la incertidumbre estandar de los instrumentos de medida y la tabla 5,
sobre la incertidumbre estandar debida a la posicion del micr6fono, las cuales han

sido mostradas anteriormente.
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El sondmetro utilizado es de clase |1, la incertidumbre es: [u2=1 dB].

La evaluacion de ruido se realiz6 con la presencia del trabajador en
condiciones normales de trabajo, tomando en cuenta que él recibe mayoritariamente

sonido directamente de la fuente, por lo que la incertidumbre es: [us= 1.5 dB].

Coeficiente de sensibilidad correspondiente a la operacion.

Tm Laeqrm —Laeqa:

Com=—g 10" 1© Ec28

10 72,41-73,38
Com = ) 10 10

Cam = 0,9957

4,34 * (0,9957)71°
10

u? = {(0,9957)2(0,422 +12+1,5%) + [ * (0,5)2} = 34436

u=1,8557dB = 2dB
4.1.7.5 TIEMPO DE EXPOSICION MAXIMO PERMITIDO (TEP).

Este valor hace referencia a la tabla 3 sobre el tiempo méaximo de exposicién

al ruido enunciada anteriormente.
Lgeqa =74+ 2dB (A)

El tiempo de exposicion permitido para cada puesto de trabajo se calcula

mediante la ecuacion 4.3:

T
TEP = ref

- Z(LAeq,d-_NPSRef- )/ a Ec.4.3

TEP = 5(74-85)/ 5

TEP =36,75h
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4.1.7.6 DOSIS PERMITIDA (D).

La dosis permitida para cada puesto de trabajo se calcula mediante la ecuacién
4.4:

C, c, G, 10

D = =
TEP, | TEP, T TEP, ~ 36,75

=0,2721 = 27,21%

10
= — = = [0)
D 36,75 0,2721 = 27,21%

D =0,2721 = 27,21%
4.1.7.7 EVALUACION DEL RUIDO.

Se considera, que si la dosis de exposicion es: D < 1 se determina riesgo
tolerable y si la dosis es D >1 se determina riesgo Intolerable debido a que el tiempo

de exposicion es mayor al permitido.

Como D =0,2721 < 1, es decir, la dosis es menor a uno se determina riesgo
tolerable para el puesto de trabajo del ganchero en el area de la cromadora debido
a que el tiempo de exposicidn es menor al permitido.

4.1.7.8 DATOS DEL EQUIPO PARA MEDIR RUIDO.

Tabla 23: Especificaciones del sonémetro laboral (Analizador TES 1358B).

ESPECIFICACION.

e Estandar aplicado: IEC 60561 tipo2, 60804 tipo2, ANSI S1.4tipo2, IEC
1260 (1995).

e Pantalla: de LCD con iluminacion de fondo, 160 x 160 puntos
Modo de medidor de nivel de sonido

Display numérico: 4 digitos, frecuencia de actualizacion de 0.5S,
resolucion de 0.1 dB,

Desplegado de grafico de barras: rango de 100 dB, frecuencia de
actualizacion de 0.125S, resolucion 1dB.
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ESPECIFICACION.

Precision: £1.5dB (ref. 94 dB @1khz)
e Rango de medicién: 30dB — 130dB
e Rango de Medicion de frecuencia: 25 Hz — 10 KHz
e Rango dindmico: 100dB (Modo de medicion de nivel de sonido)
70 dB (Modo de analisis de frecuencia)
e Medicién de frecuencia: A, C, P (plano)
e Medicién de tiempo: Rapido, Lento
e Tiempo de calentamiento: Inferior a 20 minutos
e Precision: £1.5dB (ref. 94 dB @1khz)
e Micréfono: Microfono de ¥ pulgada de condensador “electret”
e Rango de Nivel de Presion de Sonido:
Modo de medicién de nivel de sonido (rango en LCD 100 dB): 30-130 dB
e Modo de anélisis de frecuencia (rango en pantalla 70 dB):20-90 dB, 30-
100 dB, 40-110 dB, 50-120 dB, 60-130 dB
e Desplegado indicador de advertencias:
Indicador OVER (sefial entrante arriba de limite superior)
Indicador UNDER (sefial entrante abajo de limite inferior)
e Capacidad de memoria:
1/1 - Anélisis de Octava 6140 datos de mediciones

1/3 - Anélisis de Octava 3070 datos de mediciones

e Salida de corriente directa (DC): 10 mV/dB
Impedancia de salida aprox. 100Q

e Temperatura/Humedad de operacion: 0°C a 40°C, 10 a 90% HR

e Temperatura/Humedad de almacenamiento: -10°C a 60, 10 a 75% HR
(Removiendo las baterias)

e Peso y Dimensiones: 64.5 (Alt.) x 10 (Lar.) x 6 (ancho) cm Aprox. 9509

Fuente: Manual del sondmetro Analizador TES 1358B.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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4.1.7.9 MUESTREO DE RUIDO.

Tabla 24: Muestreo de ruido.

PUESTO FIJO
Curva de ponderacion: A
Velocidad de medicion: SLOW
Banda Octava: 1/1
Rango de medicién: 30-130dB
Tipo de ruido: Continuo
NuUmero de muestras: 4 mediciones de 5 minutos
Tiempo de exposicion: De acuerdo a tarea

Fuente: Real Decreto 286/ 2006.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

4.1.7.10 NOMENCLATURA UTILIZADA EN LAS TABLAS DE
SONOMETRIA.

Tabla 25: Nomenclatura De Las Tablas De Sonometria.

SIGLAS. SIGNIFICACION.

LaeqT Nivel Equivalente de Presion Sonora.
LAeqd Nivel Diario Equivalente.

TEP Tiempo de Exposicion Permitido.
TRE Tiempo real de exposicion.

D Dosis de exposicion.

DT Dosis Total.

U Incertidumbre.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 26: Lista de registro de mediciones de ruido (Ganchero - Area Cromadora).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Ganchero — Area de Cromadora (Punto R1)

Nombre del trabajador: Armando Bonina

Edad: 48 afios Peso: 160 Ib Altura: 153cm
Cintura: 88cm Cadera: 97cm Cuello: 36cm
Riesgo
I_Aeq,Tm LAeq,T I_Aeq,d TRE TEP Tolerable <1 T|p0 de U LAeq,d+U
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
73,4
72
71,4 | 7331 | 74 10 | 36,76 | 0,272 PRNIEEGIE Continuo | 2 | 74+ 2
72,2

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 27: Lista de registro de mediciones de ruido (Cromador — Area Cromadora).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Cromador — Area de Cromadora (Punto R2)

Nombre del trabajador: Guido Rodriguez

Edad: 44 afios Peso: 145 |b Altura: 168cm
Cintura: 94cm Cadera: 103cm Cuello: 39cm
Riesgo
Laeg™m Laeq,T Laeqd | TRE TEP Tolerable < 1 Tipo de U L Aeq,d+u
(dB) (dB) (dB) | (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido | (dB) | (dB)
72,6
74
81,6 | 79,80 | 80,8 | 10 | 13,94 | 0,718 PuNIEEEEN Continuo | 3 | 81+3
82,9

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 28: Lista de registro de mediciones de ruido (Carpintero - Cepilladora).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Carpintero (Cepilladora) — Area de Carpinteria (Punto R3)

Nombre del trabajador: Wilson Villalba

Edad: 43 afios Peso: 138 Ib Altura: 165cm
Cintura: 93cm Cadera: 107cm Cuello: 40cm
Riesgo
I_Aeq,Tm LAeq,T I_Aeq,d TRE TEP Tolerable <1 T|p0 de U LAeq,d+u
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
97,7
96,7 .
97,35 | 95 4 2 2 MIGIEEGIEN Continuo | 2 | 95+ 2
97,6

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 29: Lista de registro de mediciones de ruido (Carpintero - Canteadora).

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENI’ERiA CIVILY MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

MUEBLES LEON

Razon social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Coérdova

Puesto:

Carpintero (Canteadora) — Area de Carpinteria (Punto R4)

Nombre del trabajador: Wilson Villalba

Edad: 43 afios Peso: 138 Ib Altura: 165cm
Cintura: 93cm Cadera: 107cm Cuello: 40cm
Riesgo
LAeq,Tm LAeq,T LAeq,d TRE TEP Tolerable < 1 Tipo de U LAeq,d+u
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
98,3
97,6 .
98,35 | 92,4 2 2,65 0,76 PHKIEEGIES Continuo | 2 | 93 +2
99

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 30: Lista de registro de mediciones de ruido (Pulidor — Mecénica 1).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

MUEBLES LEON

Razdn social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Ledn

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:

Pulidor — Area de Mecénica | (Punto R5)

Nombre del trabajador: Jonathan Carrasco

Edad: 21 afios Peso: 142 Ib Altura: 175cm
Cintura: 96cm Cadera: 101cm Cuello: 37cm
Riesgo
I_Aeq,Tm LAeq,T I_Aeq,d TRE TEP Tolerable <1 T|p0 de U LAeq,d+u
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
94,6
92,1
94,6 94,4 95 8 2 4 eI CTEGEN Continuo | 2 | 95+ 2
95,6

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 31: Lista de registro de mediciones de ruido (Soldador — Mecénica I).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:

Soldador — Area de Mecénica | (Punto R6)

Nombre del trabajador: Marco Vega

Edad: 21 afios Peso: 140 Ib Altura: 165cm
Cintura: 92cm Cadera: 104cm Cuello: 38cm
Riesgo
Laeg™m Laeq,T Laeqd | TRE TEP Tolerable < 1 Tipo de U L Aeq,d+u
(dB) (dB) (dB) | (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido | (dB) | (dB)
88,7
87,6
90,5 88.49 89 8 459 1,74 BRIGEELEN Continuo | 2 | 89+2
85,9

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 32: Lista de registro de mediciones de ruido (Lijador — Mecénica II).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:

Lijador — Area de Mecénica Il (Punto R7)

Nombre del trabajador: Edgar llaquiche

Edad: 24 afios Peso: 155 Ib Altura: 168cm
Cintura: 90cm Cadera: 96cm Cuello: 36cm
Riesgo
I_Aeq,Tm LAeq,T I_Aeq,d TRE TEP Tolerable <1 T|p0 de U LAeq,d+u
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
86
85,9
86 85,72 | 86 8 6,96 1,15 PhRGEELEN Continuo | 2 | 86+2
84,9

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 33: Lista de registro de mediciones de ruido (soldador — Mecénica I1).

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA

INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad:

Ing. Manolo Cérdova

Puesto:

Soldador — Area de Mecénica Il (Punto R8)

Nombre del trabajador: Juan Flores

Edad: 25 afios Peso: 160 Ib Altura: 162cm
Cintura: 104cm Cadera: 112cm Cuello: 45cm
Riesgo
I_Aeq,Tm LAeq,T I_Aeq,d TRE TEP Tolerable <1 T|p0 de U LAeq,d+U
(dB) (dB) (dB) (h) (h) (D) Intolerable>1 Ruido (dB) | (dB)
76,6
75,4
74 75,42 | 75,5 8 27,85 | 0,287 BANIEEGIEN Continuo | 2 | 76+ 2
75,3

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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4.1.8 EVALUACION DE EXPOSICION A VIBRACIONES.

Mediante lo establecido en el Real Decreto 1311/2005 y en la Norma NTP
839, sobre la prevencion y seguridad de los trabajadores ante riesgos laborales por
exposicion a las vibraciones, la evaluacion se realizard con la determinacion del
valor de la aceleracion eficaz de la vibracion a la que esta sometido el trabajador,
para cada puesto critico de trabajo. Las evaluaciones se las realizd con un
vibrémetro (Balmac 230) que cumple con la norma UNE-60651 para instrumentos

de clase 2.

Cable modelo 059
onocaptor

Vibrometro 230

Sensorde medicion
( Acelerémetro )

Teclas de operacio

Fig. 29: Vibrometro laboral Balmac 230.

Fuente: Manual del Vibrometro laboral Balmac 230.

4.1.6.1 PASOS ARA EL MANEJO DEL VIBROMETRO.

e Powery Light: Al presionar estas teclas se enciende el lector del vibrometro y
para apagarlo, basta con dejarlo inactivo unos 15 segundos.

e Light: Al presionar este botdn se enciende la luz de la pantalla del vibrometro.

e Pantalla: En la pantalla se mostrara todos los datos concernientes a la toma de
la aceleracion a las que estan expuestos los trabajadores, tal como se ve en la

figura 30.
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Unidades de vibracion

Lectura de vibracion
Atras_ Siguiente
Almacenaje 1 a 250 Datos almacenados

Fig. 30: Pantalla del vibrometro modelo 230.

Fuente: Manual del Vibrémetro laboral Balmac 230.
4.1.6.3 DETERMINACION DEL TIEMPO DE EXPOSICION.

Para determinar el valor de aceleracion para un periodo de referencia de 8
horas debe conocerse el tiempo que el trabajador, esta expuesto a las vibraciones
diariamente. La aceleracién equivalente ponderada en frecuencia maxima permitida
(Aeq) para una jornada dependiendo las horas de trabajo sera la que se indica en la

siguiente figura 31 y en la tabla 34:
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Fig. 31: Limite de aceleracion como una funcién de frecuencia y tiempo de
exposicién; Limite de la habilidad reducida por fatiga.

Fuente: http://cybertesis.uach.cl/tesis/uach/2002/bmfcio.12c/doc/bmfcio.12c.pdf
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Tabla 34: TLV Valores limites umbral para vibraciones transmitidas a la mano.

TLV para exposicion de la mano a vibracion
Duracion de la Valores cuadraticos medios dominantes
exposicion diaria m/s? g*
4 horas y < 8 horas 4 0.4
2 horas y < 4 horas 6 0.61
1 horas y < 2 horas 8 0.81
Menos de 1 hora 12 1.22

Fuente:http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/EnciclopediaOlT
/tomo2/50.pdf

4.1.6.4 PROCEDIMIENTO PARA LA MEDICION DE LA EXPOSICION A
VIBRACIONES.

La exposicion a las vibraciones puede variar considerablemente de una
operacion a otra, debido al uso de diferentes herramientas o a diferentes modos de

operacion de cada una de estas maquinas.
La evaluacion de la exposicion a vibraciones consta de las siguientes etapas:

¢ Identificacion de las operaciones en el lugar de trabajo.
e Seleccion de las operaciones a medir.
e Medicidn de la aceleracidn para cada operacion seleccionada.

e Estimacion del tiempo de exposicion diario representativo de cada operacion

identificada.

4.1.6.5 PROCEDIMIENTO DE MEDICION DE VIBRACION.

La jornada de trabajo se evalud en un periodo de 8 horas diarias, los valores
de exposicion a la vibracidn se los tom6 en un periodo de 2 minutos con 3 muestras,
dependiendo la actividad. Es preferible tomar un determinado nimero de muestras
de corta duracién que una sola de larga duracion segun lo estipula el Decreto
1311/2005. Para cada operacion deben tomarse al menos tres muestras. Las
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mediciones de corta duracion de tiempo inferior a 8 segundos no son fiables y deben

evitarse. Al realizar las mediciones se siguieron los siguientes pasos:

1. Instalar el cable de conexion con el acelerometro.
2. Encender el instrumento, presionar los botones de Power y Light.
3. Ubicar el acelerometro de acuerdo a los ejes basicéntricos de la mano para el

caso de vibracién mano — brazo.

4. Leer la medicion de vibracién en la pantalla, esperar a que esta se estabilice

para luego registrar la medida en una hoja previamente elaborada.

5. Realizar las mediciones para los puestos criticos de las diferentes areas de

trabajo.

Eje X EjeY EjezZ

Fig. 32: Medicion basicéntrica (mano —brazo) Pulidor - Area de Mecénica |.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Eje X EjeY Ejez
Fig. 33: Medicion de vibracion (cuerpo completo) Pulidor-Area de Mecénica .

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Eje X EjeY Ejez

Fig. 34: Medicion basicéntrica (mano —brazo) Lijador - Area de Mecénica 1.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Eje X EjeY EjeZ

Fig. 35: Medicion de vibracion (cuerpo completo) Lijador - Area Mecanica Il.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Eje X EjeY Ejez
Fig. 36: Medicion basicéntrica (mano —brazo) Carpintero -Area de Carpinteria.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Eje X

EjeY

Fig. 37: Medicion de vibracion (cuerpo completo) Carpintero.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

4.1.6.6 CALCULO DE VIBRACIONES MANO - BRAZO (Ahv).

Ahv = Jahwxz + apwy?® t ahwz? Ec2.18
anwx (M/S?) | anwy (M/S?) | anwz (M/s?)
Mano derecha 2.84 1.75 3.75
Mano izquierda 2.65 1.55 3.1

MANO DERECHA:

Apy = /2.84% + 1.75% + 3.75% = 5.02m/s?

MANO IZQUIERDA:

Apy = v/2.652 + 1.552 + 3.12 = 4.36m /s>

T
Ahyeq = Ahv\/; Ec2.19
4 2
Apy,eq = 5.02 3= 3.55m/s

PARA 8 HORAS:
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Dosis de exposicion (D): Para el efecto la dosis de vibracion (D) se calcula
de acuerdo a la siguiente ecuacion 4.4:

D= (Ahvvl)‘icileax Ec 4.4
3.55
D = % == 0887

Evaluacion de riesgo:

Si la dosis es <1 no se determina riesgo tolerable, caso contrario si la dosis

es >1 existe riesgo Intolerable.

Debido a que el valor de la dosis es menor que uno, el riesgo es tolerable al

nivel de exposicidon a la vibracion en la jornada de trabajo.

4.1.6.7 CALCULO DE VIBRACIONES CUERPO COMPLETO (Ayx(a))-

awx (M/s?) | awy (M/S?) | awz (M/s?)

0,15 0,26 0,25

Texp

o

T,
wa(d) = 1:4 Ayyx ;,);p ’ Ec2.21 Awy(d) = 1,4 awy

Ec 2.22

Texp

Ec.2.23
To ¢

sz(d) = Az
8 2
Awx@ = 14 (0,15) [==0,21m/s

8
Awy(@) = 1,4 (0,26) j; = 0,36m/s>

8
AWZ(d) = 0,25\/; = 0,25771/52
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Para determinar el A(8) se toma como valor diario de la exposicion para comparar

con los valores de referencia, el maximo de estos tres valores.
A(8) = 0,36 m/s?

Dosis de exposicion (D): Para el efecto la dosis de vibracion (D) se calcula

de acuerdo a la siguiente ecuacion 4.4:

D= (Ahv;i(ileax Ec 4.4
(0.36)
D=—==0.72
0.5

Evaluacion de riesgo:

Si la dosis es <1 no se determina riesgo tolerable, caso contrario si la dosis

es >1 existe riesgo Intolerable.

Debido a que el valor de la dosis es menor que uno, el riesgo es tolerable al

nivel de exposicion a la vibracion en la jornada de trabajo.
4.1.6.8 DATOS DEL EQUIPO PARA MEDIR VIBRACION.

Tabla 35: Especificaciones del vibrometro laboral (BALMC INC modelo 230).

ESPECIFICACION.

¢ GAMA DE AMPLITUD:

e Desplazamiento: 0.015 a 199,9 milésimas de pulgada (pico a pico)
¢ Velocidad : 0,001 a 199,9 pulgadas/s (pico)

e Aceleracion: 0.001 a 199,9 gravedades (pico)

¢ RANGO: Automatico de la escala en 3 gamas

e Alta: 200

e Medio: 20

e Bajas: 2
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ESPECIFICACION.

e SENSIBILIDAD:

e Desplazamiento: 0,000001 pulgadas (0.001 mil) (1 micro-pulgada).
¢ VVelocidad: 0,001 pulgadas/s.

e Aceleracion: 0.001 g.
e PRECISION: 5% del valor maximo de la escala.
e RESPUESTA DE FRECUENCIA : de 60 a 420.000 RPM
(de 1a7.000 Hz).
e GAMA DE AMPLITUD:
e Pantalla: LCD gréafico con indicador de Bateria baja.
e DE ENTRADA: Acelerémetro Industrial ICP (100 mV/g)
Rango de aceleracion 80 (gravedades) pico.
e DE SALIDA: Sefial de Auriculares 1/8" mono sefial.
e CONTROLES: teclado de 6 botones.
e Fuente de poder: 4 pilas alcalinas (AA).
e TEMPERATURA DE FUNCIONAMIENTO: 32°F a 122°F
(0°C 50°C).
e MEDIO AMBIENTE: humedad relativa 0-90% sin condensacion.
e DIMENSIONES:
e Modelo 230: 7,67" (Alto) x 3,97 " (ancho) x 1,73 " (largo).
e PESO:
Medidor y Accesorios 5 libras.

Recogida y Cable 1,25 libras.

Fuente: Manual del vibrémetro BALMC INC modelo 230.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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4.1.6.9 MUESTREO DE VIBRACION.

Tabla 36: Muestreo de vibracion.

PUESTO FIJO

Tiempo de exposicion:

De acuerdo a tarea

Tipo de exposicion:

(Mano — brazo) — (Cuerpo completo)

Rango de medicion:

0-10m/¢s?

NUmero de muestras:

3 mediciones de 2 minutos

Fuente: Manual del vibrometro BALMC INC modelo 230.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

41.6.10 NOMENCLATURA UTILIZADA EN LAS TABLAS DE

VIBRACION.

Tabla 37: Nomenclatura De Las Tablas De Vibracién.

SIGLAS SIGNIFICACION
Xm Direccion del dorso de la palma
Ym Direccion perpendicular a dedos
Zm Direccion del eje longitudinal del tercer hueso
metacarpiano
Anvd Aceleracion continua equivalente diaria
Anvt Aceleracion continua ponderada
TRE Tiempo real de exposicion
TLV Aceleracion eficaz ponderada
(D) Dosis de exposicion

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 38: Lista de registro de mediciones de vibraciones (Pulidor — Mecénica I).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Pulidor — Area de Mecanica | (Punto R5)

Nombre del trabajador: Jonathan Carrasco
Edad: 21 afios Peso: 142 Ib Altura: 175cm
Cintura: 96cm Cadera: 101cm Cuello: 37cm

VALORACION DE LAS VIBRACIONES MANO - BRAZO (VMB)

Riesgo
Xm | Ym | Zm X | Y | z |[Awt | And | tre | TLv | (D) | Tolerable <1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s®2 | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

3,334 | 3,751 | 2,777

3,208 | 3,609 | 2,672 331 | 373 | 276 57 57 8 25 228 Intolerable

3,391 | 3,815 | 2,825

VALORACION DE LAS VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO (VCE)

Riesgo
Xm | Ym | Zm X | 'Y | z |AwT | And | tre | TLv | (D) | Tolerable<1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s? | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

0,158 | 0,270 | 0,261 0,15 | 0,26

awx awy
0145 | 0248 | 0238 | 2 | %Y | 055 | 036 | 036 | 8 | 05 | o7z (RALEEEE

0,149 | 0,255 | 0,246 021 | 0,36

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 39: Lista de registro de mediciones de vibraciones (Lijador — Mecénica Il).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Lijador — Area de Mecénica Il (Punto R7)

Nombre del trabajador: Edgar llaquiche
Edad: 24 afios Peso: 155 Ib Altura: 168cm

Cintura: 90cm Cadera: 96cm Cuello: 36cm

VALORACION DE LAS VIBRACIONES MANO - BRAZO (VMB)

Riesgo
Xm Ym Zm X Y z | Ant | And | 1re | TLv | (D) | Tolerable<1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s? | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

2,718 | 2,453 2,23

2,698 | 2435 | 2213 | 971 | 245 | 223 | 428 | 428 8 25 | 171 [AGIEENE

2,725 | 2,459 | 2,235

VALORACION DE LAS VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO (VCE)

Riesgo
Xm | Ym | Zm X | Y | z |AwT | And | 1re | TLv | (D) | Tolerable<1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s? | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

0,172 | 0,157 | 0,271 0,24 | 0,22

awx awy
0170 | 0155 | 0267 | v | *¥ | 057 | 033 | 033 | 8 | 05 |0g6 [N

0,169 | 0,154 | 0,265 0,33 | 0,30

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 40: Lista de registro de mediciones de vibraciones (Carpinteria).

UNIVERSIDAD TECN’ICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
INGENIERIA MECANICA

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: MUEBLES LEON

Raz6n social: MUEBLES LEON

Direccion: Av. Febres Cordero y Tres Carabelas
Area Total: 2100 m?

Area Util: 1600 m?

Gerente: Xavier Leén

Responsable de Seguridad: Ing. Manolo Cérdova

Puesto:
Carpintero (Cepilladora) — Area de Carpinteria (Punto R4)

Nombre del trabajador: Wilson Villalba
Edad: 43 afios Peso: 138 Ib Altura: 165cm

Cintura: 93cm Cadera: 107cm Cuello: 40cm

VALORACION DE LAS VIBRACIONES MANO - BRAZO (VMB)

Riesgo
Xm | Ym | Zm X | Y | z |[Awt | And | tre | TLv | (D) | Tolerable <1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s®2 | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

2,840 | 1,752 | 3,749

2,860 | 1,765 | 3775 | o84 | 175 | 375 | 502 | 355 4 4 Y Tolerable

2,824 | 1,742 | 3,728

VALORACION DE LAS VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO (VCE)

Riesgo
Xm | Ym | Zm X | 'Y | z |AwT | And | tre | TLv | (D) | Tolerable<1
m/s? | m/s? m/s? m/s? | m/s? | m/s? | m/s? m/s? (h) m/s? Intolerable>1

0,131 | 0,194 | 0,047 | 0,18 | 0,27

awx awy
0133 | 01971 00471 o | 5| 005| 038 | 027 4 063 | 0427 [KLEELIE

0,130 | 0,192 | 0,046 | 0,25 | 0,38

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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4.1.6.11 EVALUACION VIBRACIONES.

Tabla 41: Evaluacion de vibraciones (Pulidor).

VALORACION 1 2 3 4 5
MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
PUESTO PULIDOR - AREA DE MECANICA |
VIBRACION MANO - BRAZO
RESULTADOS ACELERACION 5.7 (m/ s?) DOSIS: 2.28 TIEMPO: 8 HORAS
DOSIS MANO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
BRAZO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5)
VIBRACION CUERPO ENTERO
RESULTADOS ACELERACION: 0.36 (m/s?) DOSIS: 0.72 TIEMPO: 8 HORAS
DOSIS CUERPO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
ENTERO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5
Fuente: 1SO 5349 2002, 1SO 2361-1 1997.
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Tabla 42: Evaluacion de vibraciones (Lijador).
VALORACION 1 2 3 4 5
MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
PUESTO LIJADOR — MECANICA 11
VIBRACION MANO - BRAZO
RESULTADOS ACELERACION: 4.28 (m / s?) DOSIS: 1.71 TIEMPO: 8 HORAS
DOSIS MANO <01 0.1- 05 05-1 1-2 >2
BRAZO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5
VIBRACION CUERPO ENTERO
RESULTADOS ACELERACION: 0.33 (m/ $?) DOSIS: 0.66 TIEMPO: 8 HORAS
DOSIS CUERPO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
ENTERO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5

Fuente: 1SO 5349 2002, 1SO 2361-1 1997.
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 43: Evaluacion de vibraciones (Carpintero).

VALORACION 1 2 3 4 5
MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
PUESTO CARPINTERO (CEPILLADORA) — AREA DE CARPINTERIA
VIBRACION MANO - BRAZO
RESULTADOS ACELERACION: 3.55 (m / s?) DOSIS: 0.89 TIEMPO: 4 HORAS
DOSIS MANO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
BRAZO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5
VIBRACION CUERPO ENTERO
RESULTADOS ACELERACION 0.27 (m/ $?) DOSIS: 0.427 TIEMPO: 4 HORAS
DOSIS CUERPO <01 0.1- 05 05-1 1-2 >2
ENTERO
VALORACION MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
SATISFACTORIO MEDIAS
1 2 3 4 5
Fuente: ISO 5349 2002, 1SO 2361-1 1997.
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
4.1.5.7 PUNTUACION EVALUACION RUIDO Y VIBRACIONES.
Tabla 44: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Ganchero).
PUESTO GANCHERO — AREA DE CROMADORA
VALORACION 1 2 3 4 5
DOSIS (R): 0,272 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
DOSIS (V): NA SATISFACTORIO MEDIAS
PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE
DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
DOSIS <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
VIBRACIONES
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Tabla 45: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Cromador).
PUESTO CROMADOR - AREA DE CROMADORA
VALORACION 1 2 3 4 5
DOSIS (R): 0,718 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
DOSIS (V): NA SATISFACTORIO MEDIAS
PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE
DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
DOSIS <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 46: Puntuacion de evaluacién de ruido y vibraciones (Carpintero).

PUESTO CARPINTERO - CEPILLADORA - AREA DE CARPINTERIA

VALORACION 1 2 3 4 5

DOSIS (R): 2 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS | PERTURBACIONES NOCIVIDAD

DOSIS (V): 0.89 SATISFACTORIO MEDIAS

PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2

DOSIS <0.1 0.1-05 05-1 1-2 >2

VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Tabla 47: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Carpintero).

PUESTO CARPINTERO — CANTEADORA - AREA DE CARPINTERIA
VALORACION 1 2 3 4 5
DOSIS (R): 0,76 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
DOSIS (V): NA SATISFACTORIO MEDIAS
PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
DOSIS <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Tabla 48: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Pulidor).
PUESTO PULIDOR — AREA DE MECANICA |
VALORACION 1 2 3 4 5
DOSIS (R): 4 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD
DOSIS (V): 2.28 SATISFACTORIO MEDIAS
PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE

PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
DOSIS <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2
VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Tabla 49: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Soldador 1).

PUESTO SOLDADOR — AREA DE MECANICA |

VALORACION 1 2 3 4 5

DOSIS (R): 1.74 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS PERTURBACIONES NOCIVIDAD

DOSIS (V): NA SATISFACTORIO MEDIAS

PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 01-05 05-1 1-2 >2

DOSIS <0.1 01-05 05-1 1-2 >2

VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Tabla 50: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Lijador).

PUESTO LIJADOR — AREA DE MECANICA |1

VALORACION 1 2 3 4 5

DOSIS (R): 1.15 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS | PERTURBACIONES NOCIVIDAD

DOSIS (V): 1.71 SATISFACTORIO MEDIAS

PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2

DOSIS <0.1 0.1-05 05-1 1-2 >2

VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Tabla 51: Puntuacion de evaluacion de ruido y vibraciones (Soldador I1).

PUESTO SOLDADOR - AREA DE MECANICA 11

VALORACION 1 2 3 4 5

DOSIS (R): 0,287 MUY SATISFACTORIO MOLESTIAS | PERTURBACIONES NOCIVIDAD

DOSIS (V): NA SATISFACTORIO MEDIAS

PUNTUACION TOLERABLE TOLERABLE MEDIO INTOLERABLE INTOLERABLE
PARCIALMENTE PARCIALMENTE

DOSIS RUIDO <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2

DOSIS <0.1 0.1- 05 05-1 1-2 >2

VIBRACIONES

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

4.2 ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS.
4.2.1 ANALISIS DEL RIESGO.
4.2.1.1 IDENTIFICACION DEL PELIGRO.

En la figura 12 revela que 23 personas que corresponde al 74.19% presentan
molestias en su salud cuando realizan una actividad en condiciones normales de
trabajo, lo que afirma que existen riesgos laborales ante factores fisicos y

mecanicos.

De la figura 13 se puede apreciar que el personal encuestado en este caso
corresponde a 23 personas que afirmaron la pregunta 5 con presencia de fatiga,
20 de ellas presentan adicionalmente dolor en la espalda baja, 15 personas
ademas presencian dolor en los huesos y disminucion auditiva, 13 personas
sufren adicionalmente dolor de cabeza y 9 personas presencian ansiedad, cabe
recalcar que estos sintomas se generan realizando su actividad en condiciones

normales de trabajo, lo que hace evidente que la dosis de exposicion de ruido y
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vibraciones en sus puestos estan fuera de los méargenes permisibles dando como
resultado alteraciones en su salud que a la larga pueden convertirse en

enfermedades laborales como hipoacusia o trastornos musculo esqueléticos.

De la figura 16 se observa como afeccién principal de la exposicién a los

factores de riesgo un porcentaje del 55% de hipoacusia causada por ruido.

De la figura 17 se manifiesta que el porcentaje de otopatias por trabajo debido
al ruido tiene mayor afectacion en los puestos de trabajo tales como: Ganchero y
Cromador (Cromadora); Soldador y Pulidor (Mecénica I); Soldador y Lijador
(Mecanica Il) y Carpintero (Carpinteria), mientras que el porcentaje de trastornos
musculo esqueléticos debido a la vibracion tiene mayor presencia en los puestos de

trabajo Pulidor, Lijador y Carpintero.

4.2.1.2 ESTIMACION DE LOS FACTORES DE RIESGO CON LA MATRIZ
PROBABILIDAD GRAVEDAD VULNERABILIDAD (PGV).

De la figura 18 se manifiesta la presencia de factores de riesgo, predominando
los riesgos fisicos especialmente ruido por el nimero de 26 interacciones y que
corresponde al 61.9% del total.

De la tabla 22 se observa la aparicién de 16 interacciones para factores de

riesgo fisico por vibracion, los que corresponde 38.1% del total.
4.3. ANALISIS DE LA EVALUACION DEL RUIDO Y VIBRACION.
4.3.1 ANALISIS DE LAS ENCUESTAS REALIZADAS AL PERSONAL.

e De los datos obtenidos de la figura 8 se puede comprobar que la mayoria del
personal operario, el 94% al que corresponden 29 personas, afirman que el ruido
en su puesto de trabajo representa una amenaza para su salud, mientras tanto, el
6% que corresponde a 2 personas, manifiestan que el ruido en su puesto de
trabajo es tolerable e insignificante para alterar su salud, lo que conlleva a
establecer que la dosis de exposicidn al ruido en los diferentes puestos de trabajo

estan fuera de los niveles permisibles para laborar en ellos.
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En la figura 9 se puede apreciar que el 74.19% del personal afirman que en el
area de Mecanica | se genera mayor ruido en la empresa, lo que demuestra que
se necesita medidas de control y prevencion para disminuir el nivel de
exposicion al ruido en esta area.

De los resultados estadisticos obtenidos en la figura 10, se puede deducir que el
90.32% del personal, que corresponde a 28 personas, afirman que la empresa
no ha realizado las mediciones de los niveles de ruido y vibracion para los
diferentes puestos de trabajo, lo que evidentemente demuestra que el nivel de
exposicion de ruido y vibracion pueda o no, estar dentro de los margenes
permitidos que salvaguarden la salud de los trabajadores.

Con los datos estadisticos obtenidos de la figura 11 se puede apreciar que el
87.10% que corresponde a 27 personas, aseguran que la empresa no ha realizado
las evaluaciones para medir el umbral de audicion que determinen la integridad
fisica del trabajador que realiza una actividad expuesta a factores fisicos del

medio.

4.3.2 ANALISIS DE LAS ENTREVISTAS REALIZADAS AL GERENTE Y
A LOS JEFES DEPARTAMENTALES.

e De la entrevista realizada al gerente de la empresa se puede afirmar que si
se utilizan medidas preventivas de control para evitar el riesgo en la salud
de los empleados como consecuencia de un ambiente laboral expuesto a un
nivel significativo de ruido y vibracion, éstas medidas no han sido
suficientes ya que existe personal que ha presentado problemas en su salud.
Al no realizar exdmenes médicos frecuentes ha imposibilitado tener
registros de morbilidad actualizados que permitan identificar claramente las
afectaciones que pueden tener el personal. Se deben acotar que la falta de
capacitacion sobre ruido y vibracion hace que los empleados no utilicen
adecuadamente los equipos de proteccion aunque la empresa les ha dotado
de los mismos. Los estudios que se han realizado sobre el tema, tuvieron
una base empirica y no sustentada en pruebas, por lo que surge la necesidad

de un analisis mas profundo que tienda a reducir la vibracion y ruido.
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De la entrevista realizada a los jefes de las areas se puede apreciar que la
identificacion de los riesgos laborales, asi como la dosis y nivel de
exposicion de los empleados al ruido, mejora en cierta forma el ambiente
laboral pero la falta de capacitacion sobre aspectos como la utilizacion de
equipos de proteccion, planes de mantenimiento y aplicacion de medidas
preventivas, exponen al trabajador a situaciones que ponen en riesgo la
salud del mismo. Se manifiesta que no se han realizado estudios sobre ruido
y vibracién por lo que la parte de supervision no sabe como orientar al
personal sobre el manejo de este tema por lo que se deberia tomar cartas
sobre el asunto para de esa manera proporcionar un ambiente de trabajo mas

seguro.

4.3.1 ANALISIS DE EVALUACION DEL RUIDO.

De la tabla 44 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Cromadora, para el puesto de trabajo de ganchero corresponde a riesgo
TOLERABLEMENTE PARCIAL Yy estd determinado por el valor del nivel
de presion sonora equivalente de 74 dB dando como resultado una dosis de
0.272.

De la tabla 45 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Cromadora, para el puesto de trabajo de cromador corresponde a riesgo
MEDIO vy estd determinado por el valor del nivel de presion sonora
equivalente de 81 dB dando como resultado una dosis de 0.718.

De la tabla 46 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Carpinteria, para el puesto de trabajo de carpintero con responsabilidades
en la maquina cepilladora corresponde a riesgo INTOLERABLEMENTE
PARCIAL vy esta determinado por el valor del nivel de presién sonora
equivalente de 95 dB dando como resultado una dosis de 2.

De la tabla 47 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Carpinteria, para el puesto de trabajo de carpintero con responsabilidades
en la maquina canteadora corresponde a riesgo MEDIO y esta determinado
por el valor del nivel de presion sonora equivalente de 93 dB dando como

resultado una dosis de 0.76.
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De la tabla 48 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de
Mecanica |, para el puesto de trabajo de pulidor corresponde a riesgo
INTOLERABLE y esta determinado por el valor del nivel de presion sonora
equivalente de 95 dB dando como resultado una dosis de 4.

De la tabla 49 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de
Mecanica I, para el puesto de trabajo de soldador corresponde a riesgo
INTOLERABLE y esta determinado por el valor del nivel de presion sonora
equivalente de 89 dB dando como resultado una dosis de 1.74.

De la tabla 50 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Mecénica Il, para el puesto de trabajo de Lijador corresponde a riesgo
INTOLERABLEMENTE PARCIAL vy estd determinado por el valor del
nivel de presion sonora equivalente de 86 dB dando como resultado una
dosis de 1.15.

De la tabla 51 se observa que el valor del riesgo por ruido en el Area de la
Mecanica Il, para el puesto de trabajo de Soldador corresponde a riesgo
TOLERABLEMENTE PARCIAL y esta determinado por el valor del nivel
de presion sonora equivalente de 76 dB dando como resultado una dosis de
0.287.

4.3.2 ANALISIS DE EVALUACION DE VIBRACIONES.

De la tabla 41 se observa que el valor del riesgo por vibraciones es de 2.28
que corresponde a riesgo de NOCIVIDAD para vibraciones mano - brazo
en el puesto de trabajo de Pulidor determinado por valores de aceleracion
de 5.7 m/s?.

De la tabla 42 se observa que el valor del riesgo por vibraciones es de 1.71
para el Area de Mecanica Il, para el puesto de trabajo de Lijador, que
corresponde a riesgo de PERTURBACIONES para vibraciones de mano -
brazo determinado por valores de aceleracion de 4.28 m/s?,

De la tabla 43 se observa que el valor del riesgo por vibraciones es de 0.427
que corresponde a riesgo SATISFACTORIO para vibraciones de cuerpo
entero para el puesto de trabajo de Carpintero determinado por valores de

aceleracion de 0.27 m/s2.
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4.4 VERIFICACION DE HIPOTESIS.

Como una disposicion general que cabe recalcar en el Decreto 333/2010, Capitulo
I, literal 2, sobre Gestién Técnica en sus parametros de medicion de factores de
riesgo ocupacional que enuncia: “Se han realizado mediciones de los factores de
riesgo ocupacional a todos los puestos de trabajo con métodos de medicion (cuali —
cuantitativa segin corresponda), utilizando procedimientos reconocidos en el
ambito nacional o internacional a la falta de los primeros”. Debido a la ausencia de
pardmetros rigurosos y bien establecidos en nuestra normativa ecuatoriana sobre
procedimientos de medicion de ruido y vibracion, se procedio a indagar en la
normativa espariola para satisfacer las necesidades de nuestro estudio y asi realizar

las mediciones de ruido y vibracion.

Posterior a la realizacion de las mediciones de ruido y vibracion en las respectivas
areas que corresponde a la organizacion MUEBLES LEON en nuestro lugar de
estudio, se pudo apreciar que las Areas de Mecéanica |, Mecénica Il y Carpinteria
presentan una dosis de exposicion al ruido de: 4, 1.15 y 2 respectivamente. Las
cuales estan en un rango superior a la reglamentaria, como lo manifiesta el Decreto
2393 en el Art. 55, que menciona: “Los distintos niveles sonoros y sus
correspondientes tiempos de exposicion permitidos, corresponden a exposiciones
continuas equivalentes en que la dosis de ruido diaria (D) es igual a 1.”, como
consecuencia de ello a la larga los trabajadores pueden presentar hipoacusia o
alguna otopatia producida por ruido en los diferentes puestos de trabajo por equipos
utilizados segun la figura 16. Adicionalmente al comparar el nivel maximo de
presién sonora equivalente de ruido y el nivel permitido fijado por el Decreto 2393,
Art. 55, que dice: “Los niveles sonoros permitidos a un tiempo de exposicion de 8
horas corresponde a un nivel de 85 dB (valor limite de exposicion que da lugar a
una accion)”, en dichas areas mencionadas anteriormente los niveles maximos de
presién sonora equivalente de ruido estan sobre este nivel permitido, como

resultado al incumplimiento de la normativa legal vigente en el Ecuador.

En cuanto a vibraciones se pudo considerar que las Areas de Mecénica |, Mecanica
I1'y Carpinteria muestran un valor de exposicion diaria a las vibraciones de mano —

brazo de: 5.7 m/s?, 4.28 m/s? y 3.55 m/s? respectivamente. Las cuales estan en un
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rango superior a la reglamentaria, como lo manifiesta el Decreto 1311/2005 en el
Art. 3, que enuncia: “El valor de exposicion diaria normalizado para un periodo de
referencia de ocho horas que da lugar a una accién se fija en 2.5 m/s%.”, como
consecuencia de ello a la larga los trabajadores pueden presentar problemas de
dolores lumbares por presencia de trastornos musculo esqueléticos o trastornos

vasculares como dedo muerto o blanco inducidos por vibracion.

Ademas en el mismo Decreto 2393, Art. 55, literal 3; afirma que “Las maquinas
que produzcan ruidos o vibraciones se ubicaran en recintos aislados si el proceso
de fabricacion lo permite, y seran objeto de un programa de mantenimiento

adecuado que aminore en lo posible la emision de tales contaminantes fisicos™.

Para lo cual se procedid a la reubicacién de dichos equipos en superficies de
asentamiento casi completamente regular como se muestra en el lay - out de la
empresa en el anexo VIII de la propuesta enunciada, como una medida preventiva
para reducir el riesgo, consecuentemente se redujo el nivel de presion sonora
equivalente de ruido, en el puesto de trabajo del soldador en el Area de Mecanica |
y del lijador en el Area de Mecanica Il. Adicionalmente se empotré de manera
eficiente el equipo utilizado por el pulidor en el Area de Mecénica I, dando como
consecuencia una disminucion en el nivel de presion sonora equivalente de ruido y

en valor eficaz de aceleracion ponderada A (8).

Antes Después

Fig. 38: Empotramiento de equipo Pulidora - Area de Mecénica I.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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De acuerdo al plan de mantenimiento mostrado en anexo VI; se procedio a realizar
la inspeccion mecanica del equipo: Cepilladora (CAT - CL — 01), para realizar
ajustes y lubricacion de las diferentes partes del equipo como: rodamientos,
rodillos, ejes, pifiones, cadena, banda, poleas, porta cuchillas y las cuchillas en si.
Dando como resultado una disminucion en el nivel de presion sonora equivalente

de ruido y en valor eficaz de aceleracion ponderada A (8).

Fig. 39: Mantenimiento Cepilladora - Area de Carpinteria.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Adjuntamente se realiz6 el calculo de protectores auditivos 3M, que demostraron
su eficacia en la disminucion del nivel de presién sonoro diario equivalente de
ruido, que se muestra en el anexo | de la propuesta enunciada. Como una medida

preventiva para reducir el riesgo.

Debido al normal funcionamiento de los diferentes equipos que inducen vibracion,
recomienda como medida preventiva, el Real Decreto 1311/2005 en el Art. 5, literal
2, guion g: “La limitacion de la duracion e intensidad de la exposicion™; para lo cual
se debe evitar la exposicion continuada a la vibracion interrumpiendo durante 10
minutos, aproximadamente cada hora la vibracion continua, de esta manera se
reducira la dosis de exposicion a este riesgo fisico.
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de mejora.

Tabla 52: Registro de comparacién de medicion de ruido y vibracion con factores

ASPECTOS RELEVANTES DE EQUIPOS

MEDIDAS PREVENTIVAS
(REDUCCION DE EXPOSICION)

Equipo Condicion Empotramiento del
Tiempo de Riesgo fisico actual equipo EPA (dB)
exposicion: 8h LAeqa(dB)/D L Aeq,a(dB)/D
Anva (M/s?)/D Anva (M/s2)/D
RUIDO 95/4 91/2.3 62
PULIDORA -
VIBRACION 5.7/2.28 5.1/2.04
Equipo Condicidn Aislamiento de equipos
Tiempo de Riesgo fisico actual (dB) EPA (dB)
exposicion: 8h L Aeq.a(dB)/D L Aeq.a(dB)/D
Anvd (M/s?)/D Anvd (M/s?)/D
SOLDADOR RUIDO 89/1.74 84/0.98 56
Equipo Condicidn Aislamiento de equipos
Tiempo de Riesgo fisico actual (dB) EPA (dB)
exposicion: 8h L Aeq.a(dB)/D L aeq,a(dB)/D
Anvd (M/s?)/D Anva (m/s?)/D
RUIDO 86/1.15 84/0.98 57
LIJADORA ,
VIBRACION 4.28/1.71 3.9/1.56
Equipo Condicion Plan de Mantenimiento
Tiempo de Riesgo fisico actual LAeqa(dB)/D EPA (dB)
exposicion: 4h LAeqa(dB)/D Anva (M/s?)/D
Anvd (M/s?)/D
RUIDO 95/2 91/1.14 65
CEPILLADORA -
VIBRACION 3.55/0.89 3/0.75

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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Lo anteriormente expuesto da como resultado que un buen plan de mantenimiento,
la utilizacion de medidas preventivas reducirian la dosis de exposicion al ruido y a

las vibraciones mejorando de esta manera el ambiente laboral de los trabajadores.

Adicionalmente la entrevista realizada a los jefes de las areas asevera que la falta
de capacitacion sobre aspectos como la utilizacion de equipos de proteccién, planes
de mantenimiento y aplicacion de medidas preventivas, exponen a los trabajadores
a situaciones que ponen en riesgo la salud de los mismos. Se manifiesta entonces
que un buen plan de mantenimiento reduciria la dosis de exposicion al ruido y
vibracion mejorando el ambiente laboral segun la figura 15. Por lo expuesto se

aprueba la hipotesis.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES.

Los valores tomados con los diferentes equipos que corresponden a ruido, y

vibracion, pueden variar segun el area o puesto de trabajo, ademas se consider6 que

cada trabajador labora en una sola jornada de 8 horas.

R/
L X4

L)

L)

De las encuestas realizadas se identificé la presencia de molestias en la salud
del trabajador como principales alteraciones en la salud se manifiesta
dolores lumbares como principal causa de trastornos musculo esqueléticos,
disminucion auditiva que a la larga puede transformarse en hipoacusia como
principal causa de trastornos de sordera en los trabajadores de la empresa
MUEBLES LEON.

De la significacion de los riesgos utilizando la matriz de triple criterio PGV
(Probabilidad, Gravedad, Vulnerabilidad), elaborada por el IESS se
encontrd que el 55% de los riesgos intolerables tienen relacién directa con

trastornos por disminucion de audicion en MUEBLES LEON.

Se ha evaluado el riesgo fisico en cuanto a ruido y vibraciones segun lo
recomienda el Instituto MAPFRE vy el Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IESS).

De la tabla 48 se observa que la mayor dosis de ruido que se relaciona a la
seccion de Mecanica | especialmente la zona de la pulidora con un valor de
dosis igual a 4, que corresponde a riesgo INTOLERABLE y por tanto se

debe tomar una accion inmediata para controlar el riesgo.

En el Area de la Carpinteria especialmente la zona de la cepilladora, se
encontrd un nivel de presion sonora equivalente diario de 95 dB(A), dando
una dosis de exposicion igual a 2, que corresponde a riesgo
INTOLERABLEMENTE PARCIAL, cuyo resultado incumple con la
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X/
°

L)

Norma Ecuatoriana que indica que esta debe ser menor a 1, para lo cual se

debe tomar una accién inmediata.

En el &rea de tapiceria no se ha hecho observaciones y podemos decir que
es un area que depende de las modificaciones y mejoras que se hagan en el

resto de areas.

Se pudo determinar que los niveles de vibracién mostrados en la tabla 41 y
42 estan fuera de los rangos permitidos de exposicién, correspondiente a
riesgo con PERTURBACIONES en la salud de los trabajadores, que a la

larga pueden transformarse en enfermedades ocupacionales.

Se pudo determinar que los niveles de vibracién en el area de la carpinteria
expuestos en la tabla 43 estan dentro de los rangos permitidos de exposicion,
pero el trabajador presencia riesgo de MOLESTIAS MEDIAS, que con el
transcurso del tiempo, puede tener alteraciones en su salud como

lumbalgias, afecciones vasculares, hemorroides, entre otras.

Se pudo determinar las causas bésicas tales como ruido propio por
funcionamiento de las méaquinas, que inciden en la aparicion de trastornos
auditivos como hipoacusia en los trabajadores de MUEBLES LEON con
una dosis de exposicion igual a 4, en la seccion de Mecéanica | especialmente

area de la pulidora.

Del andlisis realizado se concluye que las condiciones actuales de trabajo
como se ejecutan, pueden causar trastornos por ruido y vibracion con riesgo
INTOLERABLE.
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5.2 RECOMENDACIONES.

Desarrollar un programa de prevencion de riesgos laborales en el que se
incluya un programa de mantenimiento preventivo de equipos para
disminuir el riesgo de ruido y vibracion en los trabajadores de MUEBLES
LEON.

Dar prioridad a todos los aspectos determinados como intolerables que se

vean afectados por ruido y vibracion.

Usar obligatoriamente dispositivos de proteccion individual contra el ruido
y vibraciones (tapones y/o orejeras, guantes anti vibracion) en el Area de

Mecénica I, especialmente en la zona de la pulidora.

Sugerir la designacién de un responsable de seguridad siguiendo la
Resolucién 957/2005, que cobije las falencias en cuanto a los niveles de
riesgos como son el control permanente a los trabajadores en la utilizacion
de los equipos de Proteccién; y el desarrollo de un programa de prevencion
global que incluya un plan de mantenimiento para atenuar la dosis de

exposicion.

Realizar un plan de mantenimiento que disminuya la dosis de exposicion al
ruido y a las vibraciones para mantener a los equipos en 6ptimas condiciones

de funcionamiento y asi evitar anomalias como ruido y vibracion.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS.

Titulo: Implementacién de un plan de mantenimiento que permita reducir la dosis
de exposicion al ruido y a las vibraciones para mejorar el ambiente laboral del

trabajador en la empresa.

Institucion ejecutora: MUEBLES LEON

Ubicacion: Provincia: Tungurahua
Canton:  Ambato

Sector: American Park

Direccion: Febres Cordero y Tres Carabelas

Beneficiarios: Propietario de la empresa
Personal

Tiempo estimado para la ejecucion: Junio — Noviembre 2013.

Equipo técnico responsable: Investigador Pazmifio Jonathan

Tutor: Ing. Manolo Cérdova
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6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA.

Como antecedente se ha determinado mediante la investigacion realizada que
no existe un estudio sobre la dosis de exposicion de los empleados al ruido y a la
vibracion que producen determinadas maquinas que se utilizan en la produccion,
por lo que se hace necesario la implementacion de un plan de mantenimiento que
oriente al personal sobre medidas preventivas para reducir el riesgo laboral y a su

vez optimizar los recursos econdmicos y materiales que posee la empresa.

Este estudio se baso en los procedimientos tomados de las normas del RD
(Real Decreto 286/2006), OSHAS8001, El reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores, mejoramiento del medio ambiente de trabajo y las N.T.P (Nota
Técnica Preventiva), por lo que la organizacion debe comprometerse a determinar

los controles necesarios en base a los resultados de las evaluaciones aplicadas.

Se pondrd mayor énfasis en los controles de Ingenieria en cudnto a
mantenimiento preventivo, correctivo, autbnomo para preservar la vida Gtil de las
maquinas herramientas existentes reduciendo de esta manera la dosis de ruido y
vibraciones por mal funcionamiento de ellas, lo que afecta eminentemente el

ambiente laboral en la empresa.

La organizacion deberd documentar y mantener actualizados las fichas de
mantenimiento, inspecciones de equipos Yy registro de reparaciones mayores y
ajustes generales de maquinas herramientas que posee la empresa para disminuir
paradas no programadas de las maquinas que afectan a la produccion y calidad de

los productos.
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6.3 JUSTIFICACION.

El presente trabajo de investigacion es importante pues mediante el mismo se
minimizara el tiempo muerto en la produccion imputable al mantenimiento, debido
a factores externos como la creciente demanda de mobiliario metalico para equipar
oficinas, consultorios médicos, hospitales; el aparecimiento de productos sustitutos
y competencia desleal del mercado, que desafian a la empresa a suministrar
productos de calidad y entrega a tiempo si desea mantenerse con el tiempo.

Para brindar un servicio eficiente y eficaz a los clientes, la empresa debe
mantener un nivel 6ptimo de produccion que sélo lo lograra si considera factores
internos como el mantener en 6ptimas condiciones de funcionamiento los equipos
que puedan afectar la calidad del producto y poner en riesgo la salud de los
empleados; mediante la implantacion del plan de mantenimiento se pretende
incrementar la vida atil de la maquinaria y equipos de la empresa, asi como la
reduccion de los factores fisicos que afectan el correcto desempefio de los

empleados en sus puestos de trabajo.

Finalmente, se pretende que la empresa obtenga beneficios econdmicos como
consecuencia de la aplicacion de este plan y estos se lograran si tienen los
conocimientos pertinentes para evitar costos de mantenimiento por mano de obra 'y
materiales innecesarios; indemnizaciones provenientes de accidentes vy
enfermedades laborales; multas al no contar con documentacion de mantenimiento
predictivo, preventivo, correctivo que exige el Organo regulador del IESS en cuanto
a auditorias de riesgos laborales (SART).

Este trabajo investigativo es factible, puesto que cuento con la autorizacion y

cooperacion de los integrantes de esta organizacion para aplicar el plan de

mantenimiento y poder dar una alternativa de solucion.
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6.4 OBJETIVOS.
6.4.1 OBJETIVO GENERAL.

Elaborar un plan de mantenimiento preventivo que permita reducir la dosis
de exposicion al ruido y a las vibraciones a través de un programa de mantenimiento
preventivo, el cual contard con un inventario de maquinaria, fichas técnicas,
cronograma de actividades que contenga los controles y procesos a seguir al
momento de realizar el mismo consecuentemente se mejorara el ambiente laboral

del trabajador en la empresa.

6.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

o,

% Realizar el levantamiento de informacion de las maquinas y equipos para

conocer sus caracteristicas, funcionamiento y su utilizacién diaria.

% Analizar los métodos de mantenimiento de las maquinas y equipos de la
empresa para determinar los procesos a implantarse para reducir la

exposicion al ruido y vibracion.

 Realizar un plan de control y procesos de mantenimiento para establecer las

medidas preventivas con la finalidad de alargar la vida Gtil de los equipos.
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6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD.
6.5.1 POLITICA.

La realizacion del proyecto es factible, ya que para su desarrollo se buscara
el apoyo de especialistas en Ingenieria Mecénica, se solicitara el consentimiento y
aprobacion del propietario del negocio y del personal, se estableceran lineas
estratégicas y politicas para garantizar la confidencialidad de la informacion, por
intermedio de éste proyecto de investigacion se proveera alos miembros de la
organizacion del plan de mantenimiento para reducir la exposicion al ruido y

vibracién y de ésta manera mejorar el ambiente laboral de los empleados.
6.5.2 ORGANIZACIONAL.

Una gran parte del éxito de la propuesta se basard en el elemento
humano que interactia con los demas elementos que lo integran, como son

procesos, controles, normatividad y sistemas electrénicos.

La propuesta se realizard en base a una recopilacion de informacion de los
proveedores de las maquinarias dentro y fuera, de la provincia y del pais, los cuales
facilitan la informacion requerida, ademas la organizacion se involucrara con los
objetivos de la propuesta, de manera que el personal y propietarios apoyen su disefio

y ejecucion.
6.5.3 ECONOMICO - FINANCIERO.

El proyecto se desarrollara con el apoyo de la empresa, con recursos para el

desarrollo e implementacion del plan de mantenimiento.
6.5.3.1 ANALISIS DE COSTOS.

El andlisis de costos tiene como proposito fundamentar la inversion que el presente
trabajo tiene como objetivo. Los costos principales se relacionan basicamente al
alquiler de equipos que dependeran del tipo de medicion que se pretenda realizar,
adicionalmente estan involucrados costos indirectos, los que influiran en el costo

final.

105



6.5.3.2 COSTO DE EQUIPOS Y MATERIALES.

Para ejecutar el presente trabajo se realizaran varias mediciones en los diferentes
puestos de trabajo denominados como criticos, los cuales se tomaran con diferentes
equipos, adicionalmente se contara con la supervision pertinente para que el trabajo

sea el adecuado. La inversion necesaria se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 53: Inversion de equipos.

INVERSION DE EQUIPOS E INSUMOS
Descripcion Cantidad Precio unitario Precio total

Alquiler del sonémetro 1 580 580
CLASE I

Alquiler del vibrémetro 1 580 580
CLASE I

Tutorias 2 250 500

Traslados 1 200 200

Impresiones 10 4.5 45

TOTAL $1905

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

6.5.3.3 COSTO INDIRECTOS.

Los costos indirectos son aquellos que involucran gastos adicionales como
transporte, fuentes informativas, ayudantes, etc.

Tabla 54: Costos Indirectos.

COSTOS INDIRECTOS

Descripcion Cantidad
Libros 200
Ayudantes 50
Transporte 150

TOTAL $400

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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El proyecto es factible ya que es original y este tema de investigacion no ha
sido desarrollado anteriormente en la empresa, ademas es urgente normar los

procedimientos para solucionar el problema en cuestion.
6.6 FUNDAMENTACION TEORICA.

6.6.1 DEFINICIONES.

6.6.1.1 MANTENIMIENTO.

Segun Francisco Gonzélez (2005), el mantenimiento es “un conjunto de
técnicas y sistemas que permiten prever las averias, efectuar las revisiones
programadas, engrases y reparaciones eficaces dando a la vez normas de buen
funcionamiento a los operadores de las maquinas, a sus usuarios, contribuyendo a
los beneficios de la empresa. En definitiva, es un érgano de estudio que busca lo
gue mas conviene a las maquinas, tratando de alargar su vida de forma rentable.”
(p.508).

6.6.1.2 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO.

Segun Manuel Lira (2008, p.4), en el caso de mantenimiento, su organizacion
e informacion debe estar encaminada a la permanente consecucion de los siguientes

objetivos:

e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucion de los costos de mantenimiento correctivo.

e Optimizacion de los recursos humanos y vida util.
6.6.1.3 MANTENIBILIDAD.

Segun Francisco Gonzalez (2005), esta caracteristica se refiere
principalmente a las propiedades de disefio, analisis, prediccion y demostracion,
que ayudan a determinar la efectividad con la que un equipo puede ser mantenido
0 restaurado para estar en condiciones de uso u operacién. La mantenibilidad es

conocida también como la capacidad para restaurar efectivamente un producto.
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6.6.1.4 MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

Segln Francisco Gonzalez (2005), el mantenimiento correctivo “es un
mantenimiento encaminado a corregir una falla que se presenta en determinado
momento”. (p. 511) En otras palabras, es el equipo quien determina las paradas. Su
funcién primordial es poner en marcha el equipo lo més rapido y con el minimo
costo posible. Este mantenimiento es generalmente el Gnico que se realiza en

pequefias empresas.
6.6.1.5 MANTENIMIENTO PREDICTIVO.

Segun Francisco Gonzalez (2005), el mantenimiento predictivo son las
operaciones y tareas realizadas en consecuencia a un programa definido que
intentan arreglar un equipo antes de que aparezca una averia, en definitiva consiste
en adelantarse a la averia mediante la prediccion objetiva. El sistema a seguir para
realizar este tipo de diagnosticos estd fundamentado en los comportamientos
normalizados y en las desviaciones que nosotros podemos observar. (p.511) Para
acumular estos datos se requiere de la intervencion del personal técnico cualificado
que realice inspecciones rutinarias en todos los lugares de la instalacion, y que nos
permitan conocer de manera real, cual es el funcionamiento normal de la

maquinaria.
6.6.1.6 MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Segun Francisco Gonzalez (2005), “es realizar actividades con la finalidad de
mantener un elemento en una condicidn especifica de operacion, por medio de una

inspeccion sistematica, deteccion y prevencion de la falla inminente”. (p.511)

Este tipo de mantenimiento es de caracter casi obligatorio para cualquier
empresa que posea unas infraestructuras o sistemas de los que dependa el
funcionamiento total de la produccion. Este proceso se realiza por parte de los
técnicos cualificados designados por la empresa, y se encargan de la revision
periddica de todos los sistemas que intervienen en la produccion. En dicha
intervencion se realiza acorde a un protocolo de medidas que cuantifique el estado

de los elementos a revisar. Anotando cualquier incidente o cualquier desperfecto.
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6.6.1.7 MANTENIMIENTO AUTONOMO.

Segin Fabidn Walter (2003, p.24), el mantenimiento autonomo esta
compuesto por un conjunto de actividades que se realizan diariamente por todos los
trabajadores en los equipos que operan, incluyendo inspeccion, lubricacion,
limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando
posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que

conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento.
6.6.1.8 LIMPIEZA.

Segun Fabian Walter (2003, p.26), las maquinas limpias son mas faciles de
mantener, operan mejor y reducen la contaminacion. La limpieza constituye la

actividad maés sencilla y eficaz para reducir desgastes, deterioros y roturas.
6.6.1.9 INSPECCION.

Segun Fabian Walter (2003, p.26), manifiesta que las inspecciones se realizan
para verificar el funcionamiento seguro, eficiente y econémico, de la maquinaria y
equipo. EL personal de mantenimiento debera reconocer la importancia de una

inspeccion objetiva para determinar las condiciones del equipo.
6.6.1.10 LUBRICACION.

Segun Fabian Walter (2003, p.26), manifiesta que un lubricante es toda
sustancia que al ser introducida entre dos partes moviles, reduce el frotamiento,

calentamiento y desgaste, debido a la formacion de una capa resbalante entre ellas.

La lubricacion es la accion realizada por el lubricante, aunque esta operacion
es normalmente realizada de acuerdo con las especificaciones del fabricante, la
ubicacion fisica y geografica de la maquinaria; ademas de la experiencia, puede

alterar las recomendaciones.
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6.6.1.11 PLAN DE MANTENIMIENTO.

Segin Francisco Gonzalez (2005), un plan de mantenimiento “es la
descripcion de las medidas de mantenimiento y de inspeccion que se deben realizar
en objetos de mantenimiento. Los planes de mantenimiento describen las fechas y

el alcance de las medidas™. (p.509)
6.6.1.12 FORMATOS DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO.

Desarrollo de un plan de mantenimiento segun el Boletin de Mantenimiento
General (2012), dice que para generar el formato "Plan de mantenimiento”

tomaremos como partida los siguientes puntos:

e Levantamiento de equipos, listado de maquinaria, equipos 0 sistemas
involucrados.

e N° de operacion: Se refiere al nUmero de hoja y corresponde una hoja por
maquina 6 equipo.

e Actividad: Especifica las revisiones, servicios, limpiezas, etc.

e Realizo: Indica el encargado de realizar el trabajo.

e Frecuencia: Con qué frecuencia se realizan los trabajos, semanales,
mensuales, trimestrales, etc.

e Observaciones: Espacio destinado para anotaciones de eventualidades o

reprogramaciones.
6.6.1.13 CALENDARIO DE ACTIVIDADES.

Una vez definido el formato se procede a generar el calendario anual de
actividades, aqui se definen los trabajos segun su frecuencia y el tiempo en que se

realizaran.
6.6.1.14 LISTA DE REVISION (CHECK LIST) FORMATO.

Segun Fabian Walter (2003, p.28), manifiesta que una lista de revision
contiene las revisiones diarias antes y después del turno indicando las condiciones
del equipo, si llegara a existir algin problema, se detectaria antes de empezar a

utilizar el equipo y asi darle un mantenimiento preventivo y no correctivo.
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6.6.1.15 FICHA TECNICA.

Segun Francisco Gonzélez (2005), una ficha técnica “es un documento en
forma de sumario que contiene la descripcion de las caracteristicas de un objeto,
material, proceso o programa de manera detallada”. (p.503) Los contenidos varian
dependiendo del producto, servicio o entidad descrita, pero en general suele
contener datos como el nombre, caracteristicas fisicas, el modo de uso o

elaboracion, propiedades distintivas y especificaciones técnicas.
6.6.1.16 CODIFICACION NUMERICA DE MAQUINAS.

Segun Garcia Garrido (2003), menciona que este tipo de codificacion “es
asignar un namero o un cédigo correlativo a cada equipo, ya que este tipo de
codificacion aporta con informacién significativa de la maquina, como puede ser el

area de trabajo, entre otros”. (p.13)
6.6.1.17 INVENTARIO.

Segun Garcia Garrido (2003), un inventario es una relacion detallada de las
existencias materiales comprendidas en el activo, la cual debe mostrar el nimero
de unidades en existencia, la descripcion de los articulos, los precios unitarios, las
sumas parciales por grupos y clasificaciones y el total del inventario. Este formato
recoge las maquinas y equipos que se encuentran en el area de produccion,

describiendo:

e Nombre de maquina o equipo.

e Cadigo
e Modelo.
e Serie.

e Ao de fabricacion.
e Documentacion técnica.

e Fichas de mantenimiento.
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6.7 METODOLOGIA MODELO OPERATIVO.

Tabla 55: MODELO OPERATIVO.

Fases Obijetivos Actividades Recursos Responsable | Tiempo
Sensibilizacion Socializar el proyecto con el personal de | - Presentacion -Humano. Investigador | 2 semanas.
MUEBLES LEON - Socializacién - Retroproyector
Presentar la propuesta al propietario del | - Discusion del proyecto -Computador
negocio - Dialogos abierto con el personal
Planificacion Realizar el plan operativo a cumplir para | Disefio del cronograma de actividades | -Humano. Investigador 3 semana
la ejecucion del proyecto -Materiales de oficina
-Computador
Ejecucion Ejecutar el cronograma de actividades | - Presentacion propuesta -Humano Investigador | 6 semanas.
planificadas para la realizacion del | - Reuniones de consenso - Computador
proyecto con la utilizacion del plan de | - Realizacién del disefio preliminar
implementacion - Disefio del Plan de implementacién
definitivo
Evaluacion Comprobar los logros que se ha -Revisién del cumplimiento de medidas | -Humano Investigador Evaluacion
conseguido con la ejecucion del de prevencibn en cuanto a | -Materiales de oficina permanente
proyecto mantenimiento - Computador indefinido

- Evaluacion del ambiente laboral

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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6.8 ADMINISTRACION.

Se pone a disposicion los conceptos e instrucciones necesarios para lograr un
programa de mantenimiento preventivo de manera confiable, clara y consistente.
Para lograr este objetivo es indispensable contar con la colaboracion de todas las
areas de la empresa partiendo de la gerencia y pasando por todos los niveles

jerarquicos de la compaiiia.

Debido a la importancia que en los Gltimos tiempos se le debe dar al tema de
Seguridad y Salud en el Trabajo, especialmente por los controles y requisitos que
solicita el 6rgano regulador del IESS mediante el SART en cuanto a riesgos
laborales producidos en los puestos de trabajo es necesario usar el presente trabajo,
difundirlo entre los miembros de la empresa y mantenerlo permanentemente

actualizado, segun vayan cambiando sus necesidades.

Con la aprobacién de la gerencia general se establece el presente plan de
mantenimiento conteniendo los mecanismos necesarios para optimizar el proceso
de produccion, costos de mantenimiento innecesarios para evitar las paradas
imprevistas, fallos y disponibilidad de las maquinas y equipos, asi como los pasos
a seguir para un adecuado programa de mantenimiento preventivo que ayude a
reducir la exposicion al ruido y la vibracion y simultaneamente ayude a mejorar el

ambiente laboral

Los jefes departamentales como receptor y usuario principal; debera reportar
a la gerencia el incumplimiento de las instrucciones al momento de la aplicacion

del plan para que resuelva sobre sanciones al personal encargado.
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7.1 PRESENTACION.

Afos atras el concepto de mantenimiento, era solamente reparar las maquinas
cuando se producia alguna averia, siendo esta definicion hoy en dia incorrecta. El
mantenimiento no es una funcion “miscelanea”, produce un bien real, que puede

resumirse en la capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad.

La implantacion del presente plan de mantenimiento preventivo ayudara a
reducir problemas inesperados, a conservar los activos y por ende a incrementar su
vida til. Lo que busca el programa de mantenimiento en general es incrementar al
maximo la disponibilidad que el equipo se encuentre en buen estado de
funcionamiento la mayor parte del tiempo, disminuyendo ruido y vibracion,

cumpliendo asi los propdsitos para lo cual fue disefiado.

El plan de mantenimiento preventivo nos ayuda a planificar, programar y
ejecutar los trabajos de mantenimiento utilizando diferentes técnicas para realizar
los procedimientos de mantenimiento. Para ejecutar el mantenimiento preventivo
se ha realizado formatos de mantenimiento con cronogramas respectivos para cada

maquina.
7.2 GENERALIDADES.
7.2.1 PROPOSITO DEL PLAN.

Nuestro pais al igual que todo el mundo se enfrenta a un cambio constante
dentro de la economia globalizada, lo que hace necesario prepararse y mantenerse
actualizado profesionalmente, es por ello que el presente Plan de Mantenimiento,
cuenta con los elementos necesarios de informacion, que hacen posible un adecuado
mantenimiento no solo para conservacion de equipos sino también para la mejora

continua.

El mantenimiento en cualquier empresa es un area muy importante, ya que de

esta depende la produccion, y la calidad de esa produccion. EI mantenimiento

MUEBLES ,
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consiste en mantener una calidad optima del producto/servicio que una maquina

esta ofreciendo, por tanto, hay que prevenir cualquier anomalia en la maquina.

La fiabilidad y disponibilidad dependen del mantenimiento que se realice. Si
el mantenimiento es basicamente correctivo, atendiendo sobre todo los problemas

cuando se presentan, es muy posible que a corto plazo esta politica no sea rentable.

El proposito es mejorar las actuaciones del personal de mantenimiento frente
a la produccion, con el fin de reducir las paradas imprevistas que afectan

directamente a la entrega y satisfaccion de los clientes.
7.2.2 ALCANCE.

El presente plan busca proporcionar herramientas técnicas y bases claras de
la motivacion y fundamentacion en el proceso de mantenimiento preventivo,
mediante el andlisis pormenorizado de conservacion de equipos y reduccion de
riesgos laborales frente a la produccién. Ademas permitira eliminar pérdidas de

materia prima, eliminar tiempos muertos y capacitar al personal de mantenimiento.

Es importante recalcar que el presente plan proporciona lineamientos
generales para un buen mantenimiento de equipos, mediante controles intensivos,
en tal virtud las distintas metodologias planteadas en el documento deberan ser
evaluadas frente a cada caso particular.

7.2.3 OBJETIVO GENERAL.

Disefiar e implantar un plan de mantenimiento preventivo que ayude a reducir

la dosis de exposicion al ruido y a la vibracion en la empresa MUEBLES LEON.

MUEBLES ,
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7.2.3.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Realizar un mapa de riesgos de la planta con la finalidad de apreciar la
distribucion de las areas de produccion, la ubicacién de cada una de las

maquinas y equipos; y los riesgos existentes en la misma.

e Realizar la codificacion de méaquinas y equipos para identificar a cada

uno de los equipos de acuerdo a las diferentes areas.

e Realizar un inventario de las méaquinas para conocer las caracteristicas

de las mismas.

e Realizar un andlisis de criticidad, que permita conocer el tipo de
mantenimiento que requeriria cada maquinaria, asi como su influencia en

el ambiente laboral.

e Recopilar informacién tanto técnica como estadistica de mantenimiento
de los equipos para conocer las posibles soluciones a las fallas dadas en

las mismas.

e Definir el procedimiento y la frecuencia de mantenimiento para cada una

de las maquinas existentes, dependiendo su mantenimiento.

e Disefiar el plan general de mantenimiento preventivo de cada maquina.

MUEBLES ,
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7.3 RESPONSABLES DEL PROCESO.
7.3.1 GERENCIA.

Tiene la responsabilidad de dirigir, coordinar, supervisar y dictar normas para
el eficiente desarrollo de las actividades de la Entidad en cumplimiento de las
politicas adoptadas. Adicionalmente representar a la Empresa como persona
juridica y autorizar con su firma los actos y contratos en que ella tenga que
intervenir para un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte riesgos en

el area laboral.

PERFIL: Debe ser un Ing. Eléctrico, Mecanico 6 Industrial, que tenga

experiencia en labores de manejo de empresas.
e Supervision de labores.
7.3.2 JEFE DE MANTENIMIENTO.

Tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones las maquinarias
y herramientas, equipos de trabajo, mediante una planificacion lo cual permite un
mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral.
Adicionalmente verificar la calidad del producto tanto en el proceso como en el
acabado.

PERFIL: para las labores de supervisién en la empresa, se necesita de
Ingenieros o tecndlogos mecanicos, eléctricos, electromecanicos o de carreras a fin

y que sepan de controles de calidad de productos.

e Supervision de labores de mantenimiento.

Recambio de elementos eléctricos.

e Recambio de elementos mecanicos importantes.
¢ Planificar el mantenimiento externo.

e Control de calidad del producto y del personal.

MUEBLES ,
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7.3.3 JEFE DEPARTAMENTAL.

Tiene la responsabilidad de garantizar la aplicacion de los Reglamentos y
normativas en relacion con la gestion del proceso, como también controlar el uso
eficiente de los medios, bienes y recursos puestos a su disposicion, tanto como
calidad y seguridad; Adicionalmente es el personal capaz de interpretar los datos
que generan los equipos y tomar conclusiones en base a ellos, requieren un
conocimiento técnico para llevar a cabo el mantenimiento en las méquinas e

instalaciones.

PERFIL: para este tipo de labores se necesita de personal que sean
Ingenieros, tecndlogo o egresado de bachiller en mecanica o que tenga

conocimiento y experiencia en labores de mecénica.

e Limpieza de elementos importantes.

e Engrasado de elementos importantes.

e Control del proceso de fabricacion y del personal.
e Recambio de lubricantes.

e Soldadura de elementos.
7.3.4 OPERADOR.

Tiene la responsabilidad de manejar y velar por la adecuada utilizacion de las
maquinas asignadas, como también lubricar y limpiar periédicamente las maquinas
a fin de garantizar su adecuado funcionamiento. Adicionalmente seguir normas de

seguridad pertinentes, a fin de evitar accidentes de trabajo.

PERFIL: para cumplir con las labores de operador, se necesita de personal

que preferentemente sea bachiller, o caso contrario que sea mayor de edad.
e Inspecciones visuales.
e Limpieza diaria.

e Engrasado de elementos.

MUEBLES ,
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7.4 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

7.4.1 RESENA DE LA EMPRESA.

Muebles Leon nace en el afio de 1970, y se inicia como un pequefio taller

ubicado en las calles Montalvo y Juan Benigno Vela de la ciudad de Ambato, con

la idea para esa época de un joven emprendedor, el Sr. Carlos Vicente Ledn, quien

trabajaba en el local con el apoyo de un ayudante; quién buscaba satisfacer las

necesidades de su hogar. Con gran esfuerzo, tenacidad y dedicacion fue forjando

dia a dia una empresa que a la larga se convertiria en la pionera en lo que se refiere

a mobiliario metalico, muebles de madera, cromado y niquelado.

Los afios pasan y Muebles Leon se traslada a las instalaciones de la ciudadela

American Park, calles Febres Cordero y Av. Tres Carabelas del cantén de Ambato,

provincia de Tungurahua. La intervencion de toda la familia Ledn Velastegui en la

Empresa ha contribuido en su desarrollo y permanencia en el mercado cada vez méas

competitivo. Actualmente la Administracion y Gestion de esta Organizacion esté a

cargo del Sr. Xavier Ledn, hijo de su fundador y gracias a quien la empresa se ha

ido abriendo camino en el mercado.

7.4.2 MISION.

Somos un equipo humano, profesional y confiable, trabajando desde 1970 por

el bienestar y comodidad de las familias, empresas e instituciones, brindandoles

soluciones en su disefio, servicios, produccion y comercializacion de muebles y

accesorios metalicos.

7.4.3 VISION.

Ser la mejor opcion:

e De compra de muebles para nuestros clientes por servicio, disefio, calidad

y precio.

e De desarrollo e inversién para nuestros accionistas y colaboradores.

MUEBLES ,

)
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P1 - Al Seleccién de Codigos Alfanuméricos para Equipos

7.5 PROCEDIMIENTOS.
7.5.1 CODIFICACION E INVENTARIO DE EQUIPOS MUEBLES LEON.

Para realizar el inventario de las méquinas y equipos de las diferentes
secciones de produccién se afiade un codigo alfa numérico que se utilizara en
concordancia con el inventario, el cual muestra un diagnostico general para cada

uno de los equipos que servira de base para realizar un buen plan de mantenimiento.

La codificacion tiene como objetivo establecer un codigo para las maquinas
y equipos de la planta de produccion que permita identificar a cada uno de los
equipos de acuerdo a las diferentes areas y caracteristicas de los mismos.

AN - XX - XX
I—b IMNimero consecutivo.
Clase de equipo.
- Area de produccion.

Fig. 40: Estructura del cédigo del equipo.

Fuente: GARCIA GARRIDO, Santiago, Organizacion y gestion integral de mantenimiento. (p.17)
7.5.2 CODIGO DE AREA DE PRODUCCION.

El codigo de area de produccion esta conformado por tres letras, que son la
primera letra del area de produccion y las dos letras mas significativas del nombre

del area.

MUEBLES ,
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PROCESO P2: INVENTARIO DE EQUIPOS

P2 — A2 Acotacién de caracteristicas propias de equipos

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: A2 — P2
HOJA 2

Tabla 56: Codificacion de las Areas de Produccién de MUEBLES LEON.

AREA CcODIGO

CARPINTERIA| CAT

MECANICA | MC1
MECANICA II MC2
PINTURA PIT
ARMADO ARM

CROMADORA | CRM

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

7.5.3 CODIGO DE LA CLASE DEL EQUIPO.

El codigo de la clase de equipo esta formado por la primera letra del nombre

de la maquina o equipo y seguido por la primera consonante. Para las maquinas o

equipos que estén conformados por dos palabras, el codigo se forma por la primera

letra de cada palabra.

Tabla 57: Codificacion de los equipos de MUEBLES LEON.

EQUIPO CcODIGO
CALADORA CA
LIJADORA CIRCULAR LC
CIERRA CIRCULAR CcC
CANTEADORA CT
CEPILLADORA CL
PEGA CANTOS PC
LIJADORA DE BASE LB
TALADRO PEDESTAL TP
CORTADORA DE TUBERIA SIN FIN CF
CORTADORA DE METALES CT
SOLDADORA SM
ESMERIL ES
P VVELE, Aprobado por:
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EQUIPO CcODIGO
SOLDADORA ELECTRICA SE
COMPRESOR CO
CAMARA DE PINTADO ELECTROSTATICO CE
CILINDRO DE CONDENSACION DE PINTURA CS
HORNO HO
CAMARA DE PINTADO EN CASCADA CN
DOBLADORA DE TUBO LARGO DT
DOBLADORA DE TUBO HIDRAULICA DH
APLANADORA DE CILINDROS AC
TROQUELADORA FT
DOBLADORA DE PERFILES ELECTRONICA DE
DOBLADORA DE PERFILES MECANICA DM
GUILLOTINA DE METAL ELECTRONICA GE
GUILLOTINA DE METAL MECANICA GM
DOBLADORA DE TOL DE MUELAS DU
SOLDADURA DE PUNTO SP
CORTADORA DE TOL MECANICA CT
SOLDADORA DE PLASMA SL
RECTA RT
PULIDORA PU
RECTIFICADOR DE CORRIENTE RC
BOMBA DE FILTRO BF
TORNO DE DOBLADO MECANICO TD

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

7.5.4 NUMERO CONSECUTIVO PARA MISMA CLASE DE EQUIPOS.

Cddigo de equipo: CAT - CA -01.
Area de produccion: CAT = Carpinteria.
Clase de equipo: CA = Caladora.

NUmero consecutivo: 01.
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7.5.5 INVENTARIO DE MAQUINAS Y EQUIPOS.

Para realizar el inventario de maquinas y equipos de la planta de produccion
se requiere recopilar informacion basica de las diferentes caracteristicas de los

equipos como:

e Tipo de equipo 0 maquina.
e Fabricante.

e Marca— Modelo.

El inventario de equipos debe contener el codigo alfanumérico asignado, tipo

de equipo, fabricante y modelo.

Para efectuar el inventario se ha procedido a recopilar informacion sobre el
fabricante del equipo, marca, modelo y adicionalmente el codigo alfanumérico
asignado anteriormente. Cabe recalcar que algunos equipos fueron construidos de

manera tradicional por lo que no cuenta con sus placas descriptivas.

Tabla 58: Inventario de los equipos de MUEBLES LEON.

DETALLE DE LA SECCION DE CARPINTERIA

cODIGO TIPO MARCA MODELO
CAT-CA-01 Caladora
CAT-LC-01 Lijadora circular
CAT-SC-01 Sierra circular
CAT-CT-01 Canteadora
CAT-CL-01 Cepilladora
CAT-TU-01 Tupi Dewalt 1126
CAT-CM-01 Caladora de mano Dewalt Dewalt 2236
CAT-LI-01 Lijadora Dewalt 5456
CAT-PC-01 Pega cantos
CAT-TM-01 Taladro manual Dewalt 3665

MUEBLES ,
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DETALLE DE LA SECCION DE MECANICA 11
CODIGO TIPO MARCA MODELO
MC2-LB-01 Lijadora de base
MC2-LB-02 Lijadora de base
MC2 - SC-02 Sierra circular Bosch GO 2000
MC2-ES-01 Esmeril
MC2-TD-01 Torno de doblado mecanico
MC2-CP-01 Punzonadora y cizalla Durma IW 55
MC2 - CF -01 Cortadora de tuberia sin fin Delle Grazie | Z8CNG/45
MC2-CT-01 Cortadora de metales Delle Grazie 20CCN
MC2 -SM-01 Soldadora Habort Beta MIG 2510
MC2 - SM - 02 Soldadora Millermatic MIG 252
MC2 - SM - 03 Soldadora Millermatic MIG 252
MC2 - SM - 04 Soldadora Millermatic MIG 200
MC2 - ES -02 Esmeril
MC2-TP-02 Taladro pedestal Truper
MC2 - SM - 05 Soldadora Millermatic MIG 35
MC2 - SM -01 Soldadora EKA Eka 275
MC2-TP-01 Taladro pedestal TRUPER
DETALLE DE LA SECCION DE PINTURA
PIT-CO-01 Compresor AFM 6528
PIT -CO-02 Compresor VT558705AJ
PIT-CE-01 | Céamarade pintado electrostatico
PIT - CE - 02 Cémara de pintado electrostatico
PIT-CS-01 Cilindro de condensacion
PIT - HO -01 Horno Gas
PIT - HO -02 Horno Gas
PIT - CE-03 | Camara de pintado electrostatico
PIT-CE—-04 | Camara de pintado electrostatico
PIT-CS-02 Cilindro de condensacion
PIT-CN-01 Cémara de pintado en cascada

MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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DETALLE DE LA SECCION DE MECANICA |
CODIGO TIPO MARCA MODELO
MC1-DT-01 Dobladora de tubo largo Zeziola DTIM38
MC1-DH-01 Dobladora de tubo hidraulica Bend - Pak 1302 -B
MC1 - DH-02 Dobladora de tubo hidraulica Zeziola DTRAU - 60
MC2 - TP -02 Taladro pedestal Truper
MC1 - SM - 06 Soldadora Millermatic | Miller 252
MC1 - SM - 07 Soldadora Millermatic | Miller 150
MC1 - SM - 08 Soldadora Millermatic | Miller 150
MC1-SM-09 Soldadora Millermatic | Miller 252
MC1-AC-01 Aplanadora de cilindros Baver
MC1-TR-01 Troqueladora Esna
MC1-ES-03 Esmeril
MC1-SC-03 Sierra circular Dewalt
MC1 - DE-01 | Dobladora de perfiles electronica Durma HAP - 2560
MC1-DM-01 | Dobladora de perfiles mecénica Diamint
MC1-GE-01 Guillotina de metal electronica Durma ES - 3006
MC1-GM-01 Guillotina de metal mecénica Pexto BF -812-5C
MC1-DU-01 Dobladora de tol de muelas
MC1 - DU - 02 Dobladora de tol de muelas
MC1 - DU - 03 Dobladora de tol de muelas
MC1-SP-01 Soldadura de Punto Tecna 3418
MC1-CT-01 Cortadora de tol
MC1 - CF-02 Cortadora de tol sin fin Belflex BF -812-5C
MC1-PU-01 Pulidora Letag
MC1 - PU - 02 Pulidora Letag
MC1 - PU-03 Pulidora Letag
MC1 - PU - 04 Pulidora Letag
MC1 - PU -05 Pulidora Letag
ARM - CA - 02 Caladora
ARM - RT - 01 Recta Juki 8100
MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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DETALLE DE LA SECCION DE ARMADO
CODIGO TIPO MARCA MODELO
ARM - RT - 02 Recta Pfaff 45C
DETALLE DE LA SECCION DE LA CROMADORA
CRM-RC-01 Rectificador de corriente Cinquer
CRM-RC-02 Rectificador de corriente Cinquer
CRM-RC-03 Rectificador de corriente Cinquer
CRM -RC - 04 Rectificador de corriente Cinquer
CRM-BF-01 Bomba de filtro Senfilco CL 2405 10
CRM - BF - 02 Bomba de filtro Senfilco CL 2405 11
CRM - BF - 03 Bomba de filtro Senfilco CL 2405 12

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

7.5.6 ESTADO ACTUAL Y DIAGNOSTICO DE EQUIPOS.

Para la elaboracion del diagnostico se debe realizar inspecciones a los

distintos equipos, con la colaboracion de los operarios de cada equipo se puede

adquirir informacion relevante sobre las condiciones actuales de los equipos.

Tabla 59: Diagnostico de equipos.

DETALLE DE LA SECCION DE CARPINTERIA

cODIGO TIPO ESTADO OBSERVACION
CAT-CA-01 Caladora BUENO No presenta fallas
CAT-LC-01 Lijadora circular BUENO No presenta fallas
CAT-SC-01 Sierra circular BUENO No presenta fallas
CAT-CT-01 Canteadora REGULAR Presencia de ruido
CAT-CL-01 Cepilladora BUENO No presenta fallas
CAT-TU-01 Tupi Dewalt BUENO No presenta fallas
CAT -CM -01 | Caladora de mano Dewalt BUENO No presenta fallas
CAT-LI-01 Lijadora Dewalt BUENO No presenta fallas
CAT-PC-01 Pega cantes BUENO No presenta fallas
CAT-TM-01 | Taladro manual Dewalt BUENO No presenta fallas
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DETALLE DE LA SECCION DE MECANICA 11

CODIGO TIPO ESTADO | OBSERVACION
MC2-LB-01 Lijadora de base BUENO No presenta fallas
MC2 - LB -02 Lijadora de base REGULAR Mantenimiento
MC2-SC-02 Sierra circular Bosch BUENO No presenta fallas
MC2-ES-01 Esmeril BUENO No presenta fallas
MC2-TD-01 Torno de doblado mecanico BUENO No presenta fallas
MC2-CP-01 Punzonadora Durma IW55 BUENO No presenta fallas
MC2 - CF -01 Cortadora de tuberia Delle Grazie BUENO No presenta fallas
MC2-CT-01 | Cortadora de metales Delle Grazie | REGULAR | Presencia de ruido
MC2 - SM - 01 Soldadora Habort Beta BUENO No presenta fallas
MC2 - SM - 02 Soldadora MIG 252 BUENO No presenta fallas
MC2 - SM - 03 Soldadora MIG 252 BUENO No presenta fallas
MC2 - SM - 04 Soldadora MIG 200 BUENO No presenta fallas
MC2 - ES - 02 Esmeril BUENO No presenta fallas
MC2 - TP -02 Taladro pedestal Truper BUENO No presenta fallas
MC2 - SM - 05 Soldadora MIG 35 BUENO No presenta fallas

DETALLE DE LA SECCION DE PINTURA

No sirve

PIT-CO-01 Compresor REGULAR manometro
Poleas
PIT - CO - 02 Compresor REGULAR desalineadas
PIT-CE-01 Céamara de pintado electrostatico REGULAR | No utilizacion
PIT - CE-02 Camara de pintado electrostatico REGULAR | No utilizacion
PIT-CS-01 Cilindro de condensacion pintura REGULAR | No utilizacién
PIT - HO -01 Horno BUENO No presenta fallas
PIT - HO -02 Horno BUENO No presenta fallas
PIT - CE-03 Cémara de pintado electrostatico BUENO No presenta fallas
PIT - CE - 04 Cémara de pintado electrostatico BUENO No presenta fallas
PIT-CS-02 Cilindro de condensacion pintura BUENO No presenta fallas
PIT-CN-01 Camara de pintado en cascada BUENO No presenta fallas
MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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DETALLE DE LA SECCION DE MECANICA |
CODIGO TIPO ESTADO | OBSERVACION
MC1-DT-01 Dobladora de tubo Zeziola BUENO No presenta fallas
MC1-DH-01 | Dobladora hidraulica Bend — Pak BUENO No presenta fallas
MC1-DH - 02 Dobladora hidraulica Zeziola REGULAR No utilizacion
MC2 - TP - 02 Taladro pedestal Truper BUENO No presenta fallas
MC1 - SM - 06 Soldadora Miller 252 BUENO No presenta fallas
MC1 - SM - 07 Soldadora Miller 150 BUENO No presenta fallas
MC1-AC-01 Aplanadora de cilindros Baver BUENO No presenta fallas
MC1-TR-01 Troqueladora Esna BUENO No presenta fallas
MC1-ES-03 Esmeril REGULAR | Vibraciony ruido
MC1-SC-03 Sierra circular BUENO No presenta fallas
MC1-DE-01 Dobladora electronica Durma BUENO No presenta fallas
MC1- DM - 01 Dobladora mecénica Diamint REGULAR Hay que ajustar
MC1-GE-01 Guillotina electrénica Durma REGULAR Mantenimiento
MC1- GM - 01 | Guillotina de metal mecéanica Pexto | REGULAR Mantenimiento
MC1-DU-01 Dobladora de tol de muelas BUENO No presenta fallas
MC1-DU - 02 Dobladora de tol de muelas peq BUENO No presenta fallas
MC1-DU -03 Dobladora de tol de muelas peq BUENO No presenta fallas
MC1-SP-01 Soldadura de Punto Tecna BUENO No presenta fallas
MC1-CT-01 Cortadora de tol BUENO No presenta fallas
MC1 - CF - 02 Cortadora de tol sin fin Belflex REGULAR No utilizacion
MC1-PU-01 Pulidora Letag REGULAR | Vibraciony ruido
MC1 - PU - 02 Pulidora Letag REGULAR | Vibraciony ruido
MC1-PU-03 Pulidora Letag REGULAR | Vibraciony ruido
MC1 - PU-04 Pulidora Letag REGULAR | Vibraciony ruido
MC1 - PU - 05 Pulidora Letag REGULAR | Vibraciony ruido
DETALLE DE LA SECCION DE ARMADO
ARM -CA - 02 Caladora REGULAR | Vibraciony ruido
ARM -RT - 01 Recta Juki BUENO No presenta fallas
ARM -RT - 02 Recta Pfaff BUENO No presenta fallas
MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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DETALLE DE LA SECCION DE LA CROMADORA

CODIGO TIPO ESTADO | OBSERVACION
CRM -RC-01 | Rectificador de corriente Cinquer MALO 0% funcionamiento
CRM -RC-02 | Rectificador de corriente Cinquer BUENO No presenta fallas
CRM -RC - 03 | Rectificador de corriente Cinquer BUENO No presenta fallas
CRM -RC-04 | Rectificador de corriente Cinquer | REGULAR | Ruido y vibraciones
CRM -BF-01 Bomba de filtro Senfilco BUENO No presenta fallas
CRM - BF - 02 Bomba de filtro Senfilco BUENO No presenta fallas
CRM - BF - 03 Bomba de filtro Senfilco MALO 0% funcionamiento

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
7.5.7 ANALISIS PORCENTUAL DEL DIAGNOSTICO DE LOS EQUIPOS.

Se han inspeccionado los diferentes equipos con que cuenta la empresa
Muebles Ledn dando como resultado la tabla 59. Para su analisis se ha tomado en
cuenta al equipo cuando esté en buen estado, el equipo no requiere ningun ajuste;
cuando su estado es regular, al equipo hay que realizarle ajustes y si, su estado es

malo, el equipo requiere ser reparado cambiandole las piezas que estén fallando.

Tabla 60: Resultados Diagndstico de Equipos.

EQUIPOS CANTIDAD PORCENTAJE
BUENOS 48 68.57%
REGULARES 20 28.57%
MALQOS 2 2.86%
TOTAL DE EQUIPOS 70 100%

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

La tabla 60 muestra el nimero de equipos gque se encuentran en las diferentes
areas de produccion; bueno, regular o malo. Como consecuencia del diagnostico se
ha sefialado que el 68.57% de los equipos de produccion de la Organizacion

Muebles Ledn se encuentran en un buen estado.
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7.5.8 ANALISIS DE CRITICIDAD.

Para determinar cuéles de los equipos se va a implementar el programa de

mantenimiento preventivo, es necesario evaluar la criticidad de cada uno de ellos

con respecto a la produccion, calidad, mantenimiento y seguridad.

Los criterios para realizar el analisis de criticidad en cada uno de los equipos

se basa en los siguientes aspectos, segin Gabriel Sierra (2004, p.83).

7.5.8.1 PRODUCCION.

e Tasa de utilizacion del equipo:

Tabla 61: Valores para la tasa de marcha.

Calificacion Caracteristica
4 >80%
2 Entre 50 y 80%
1 <50%

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf

e Equipo auxiliar:

Valor que indica que posibilidad existe de recuperar la produccién con otro

equipo.

Tabla 62: Valores para equipo auxiliar.

Calificacion Caracteristica
5 Sin posibilidad de reemplazo
Unica existencia
4 Equipos de la misma clase en el
proceso productivo
1 Equipo con duplicado

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf
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¢ Influencia del equipo en el proceso de produccion:

Tabla 63: Valores de influencia del equipo en el proceso.

Calificacion Caracteristica
5 Paro del proceso de
produccion
4 Influencia importante
Influencia relativa
1 No interviene en el proceso
principal

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf

7.5.8.2 CALIDAD

Influencia del equipo en la calidad final del producto.

Tabla 64: Valores para la influencia en la calidad final del producto.

Calificacion Caracteristica
5 Decisiva
4 Importante
2 Sensible
1 Nula

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf
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7.5.8.3 MANTENIMIENTO

e Costo mensual de mantenimiento:

Tabla 65: Valores segun costo mensual de mantenimiento.

Calificacion Caracteristica
4 > US $500
2 US $100 — 500
1 < US $500

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf

e Numero de horas de paradas por averias en el mes:

Tabla 66: Valores para el namero de horas de paro por mes.

Calificacion Caracteristica
4 Mayor a 3 horas
2 Entre 1 a 3 horas
1 Menor a 1 hora

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf

e Grado de especializacion del equipo:

Tabla 67: Valores segun grado de especializacion del equipo.

Calificacion Caracteristica
4 Especialista
2 Normal
1 Sin especialidad

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf
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7.5.8.4 SEGURIDAD.

Influencia que tiene el equipo con respecto a la seguridad industrial y

medio ambiente.

Tabla 68: Valores de influencia del equipo sobre la seguridad industrial.

Calificacion Caracteristica
5 Riesgo mortal
4 Riesgo para la instalacion
2 Influencia relativa
1 Sin influencia

Fuente: http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2004/112490.pdf

Segun Gabriel Sierra (2004, p.86), con la suma de todas las puntuaciones

se establecen tres grupos de criticidad:

. Indice de criticidad entre 25 y 35: Equipos criticos para los cuales se
les implementara el plan de mantenimiento preventivo. Para lo cual se los ha

sefialado con un color rojo verona.

I1. Indice de criticidad entre 16 y 24: Equipos de importancia media, que
en un determinado momento pueden llegar a ser criticos. A estos equipos se les
llevara la documentacion necesaria para hacerles control sobre las actividades

de mantenimiento. Para lo cual se los ha distinguido con un color amarrillo.

I11. indice de criticidad menor a 15: Equipos secundarios en el proceso
gue pueden ser sometidos a un programa de mantenimiento correctivo. Para lo

cual se los ha destacado con un color azul eléctrico.

En la tabla 69 se muestra la matriz de criticidad para los equipos de la

planta de produccion de la Industria Muebles Ledn.
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SECCION DE CARPINTERIA PRODUCCION CALIDAD MANTENIMIENTO SEGURIDAD
- Influencia Horas Influencia en
CODIGO TFO Influencia enla Coste | de paro la seguridad o
Tasa de | Equipo | sobreel |calidaddel| mensualde| enel | Grado de medio VALOR DE
marcha | auxiliar| proceso | producte | MITO mes | especialista| ambiente | CRITICIDAD
CAT-CA-01 Caladora 4 4 4 2 2 3 3 4
CAT-LC-01 Lijadora circular 4 5 3 3 2 2 3 2
CAT-CC-01 Ciemra circular 4 5 4 2 1 2 k] 4
CAT-CT-01 Canteadora 4 3 4 3 i 1 1 1
CAT-CL-01 Cepilladora 4 5 4 3 i 2 2 2
CAT-TU-01 Tupi 1 1 2 4 1 1 4 1
CAT-CM-01 Caladora de mano i 1 i £} 1 1 1 1
CAT-LI-01 Lijadora 1 1 2 4 1 1 2 2
CAT-PC-01 Pega cantos 4 b] 3 1 1 2 .
CAT-TM -01 Taladro manual 1 1 2 2 1 1 2 2
SECCION DE MECANICAIT
MC2-LE-01 Lijadora de base 4 4 4 2 2 3 2 4
MC2-1B-02 Lijadora de base 4 1 4 2 2 3 2 4 22
MC2-CC-02 Ciemra circular 4 4 2 2 2 2 2 4
MC2-E5-01 Esmenl 2 1 2 2 1 1 2 2
MC2-TD-01 Jome mecanico 4 5 4 1 1 4 4 1
MC2-CP-01 | Cortadora de perfiles 4 4 4 2 2 4 2 4
MC2-CF01 | Cortadora de tuberia 4 4 4 1 i 4 1 4
MC2-CT-01 | Cortadora de metales 4 1 1 1 i i 1 1
MC2-5M-01 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
N T Seldadens 1 P Vi — P — P — S P — i — -



. i . MANTENIMIENTO
SECCION DE MECANICA IT FRODUCCION CALIDAD SEGURIDAD
Influencia
. Influencia | Coste | Horas enla
CODIGO PO Influencia enla mensual | de paro seguridad
Tasa de | Equipo | sobreel |calidad del de enel | Gradode | omedic | VALORDE
marcha | auxiliar| proceso | producto | MTTOQ | mes |especialista)| amhbiente | CRITICIDAD
MC2-SM-03 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
MC2 -SM-04 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
MC2-TP-01 |  Taladro pedestal 2 2 2 2 2 2 2 | 16|
MC2-E5-02 Ezmeril 2 1 2 2 1 1 2 2
MC2-SM-03 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
MC2 -SM-01 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
SECCION DE PINTURA

PIT-CO-01 Compresor 4 4 3 3 2 4 2 2

PIT-CO-02 Compresor 4 4 3 3 2 4 2 2

PIT-CE-01 | Camara electrostatica 4 4 4 5 2 2 2 2

PIT-CE-02 | Camara electrostatica 4 4 4 3 2 2 2 2

PIT-C5-01 |Cilindro de condensacion 4 4 4 3 2 2 2 2

PIT-HO-01 Homao 4 4 5 5 2 4 4 4

PIT-HO 02 Homao 4 4 5 5 2 4 4 4

PIT-CE-03 | Camara electrostatica 4 4 2 3 1 2 2 2

PIT-CE-04 | Camara electrostatica 4 4 2 3 1 2 2 2

PIT-CS5-02 | Cilindro de condensacion 4 4 2 5 1 2 2 2

PIT-CHN-01 Camara en cascada 2 5 2 3 1 2 2 2

SECCION DE MECANICAT

MC1-DT-01 Dobladora de tubo 2 2 2 1 2 4 4 2
MC1-DH-01| Dobladora hidraulica 2 4 4 5 2 4 4 2
MC1-DH-02| Dobladora hidraulica 2 2 2 1 2 4 4 2
MC2-TP-02 Taladro pedestal 2 2 2 2 2 2 2 2
MC1 -SM-06 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
MC1-8M-07 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4
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i i i MANTENIMIENTO
SECCION DE MECANICAT PRODUCCION CALIDAD SEGURIDAD
Horas
. Influencia | Costo de Influencia en
CoDIGO TIPO Influencia enla mensual| paro la seguridad o
Tasade| Equipo | sobreel |calidaddel| de enel | Grado de medio VALORDE
marcha| auxiliar| proceso | producto | MTTO | mes |especialista| ambiente |CRITICIDAD

MC1-5M-08 Soldadera 4 4 4 4 2 4 4 4

MC1-5M-09 Soldadora 4 4 4 4 2 4 4 4

MC1-AC-01 | Aplanadera de cilindros 4 4 2 2 1 2 2 4 21
MC1-TR-01 Troqueladora 2 3 2 4 2 2 4 2 23
MC1-ES-03 Ezmenl 2 1 2 2 1 1 2 2

MC1-CC-03 Cilemra circular 2 4 4 2 1 2 2 4

MC1-DE-01| Dobladera electronica 4 5 5 4 2 4 4 2

MC1-DM-01| Dobladera mecanica 2 4 2 2 2 2 2 2

MC1-GE-01| Guillotina electronica 4 5 4 2 1 2 4 4

MC1-GM-01 Guillotina mecanica 2 4 4 2 1 2 2 4

MC1-DU-01| Dobladora de muelas 2 2 2 1 1 2 2 2

MC1-DU-02 |  Dobladora de muelas 2 2 2 1 1 2 2 2

MC1-DU-03 | Dobladora de muelas 2 2 2 1 1 2 2 2

MC1-3P-01 Soldadura de Punto 2 5 2 2 2 2 4 2

MC1-CF-02 Cortadora de tol 2 1 2 1 2 2 2 2

MC1-PU-01 Pulidora 4 4 4 3 2 4 2 4

MC1-PU-02 Pulidora 4 4 4 3 2 4 2 4

MC1-PU-03 Puhdora 4 4 4 3 2 4 2 4

MC1-PU-04 Pulidora 4 4 4 3 2 4 2 4

MC1-PU-05 Pulidora 4 4 4 3 2 4 2 4

SECCION DE ARMADO

ARM-CA-02 Caladora 4 1 .} 2 2 1 3 3 20
ARM-RT-01 Recta 4 4 3 4 1 2 2 2 24
ARM-RT-02 Becta 4 4 3 4 1 2 2 2 24
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SECCION DE CROMADORA PRODUCCION CALIDAD MANTENIMIENTO SEGURIDAD
Influencia Horas Influencia
. en la Costo de en la
CODIGO TIPO Influencia| calidad |mensual | paro seguridad o
Tasa de| Equipo | sobre el del de enel | Grado de medio VALOR DE
marcha| auxiliar | proceso | producto | MTTO | mes | especialista) ambiente | CRITICIDAD
CRM - RC - 01 | Rectificador de cormiente 4 4 4 4 2 4 4 3
CRM - RC - 02 | Rectificador de comiente 4 4 4 4 2 4 4 5
CRM - RC - 03 | Rectificador de comiente 1 1 4 4 2 4 4 4 24
CEM - RC - 04 | Rectificador de comiente 1 1 4 4 2 4 4 4 24
CEM - BF - 01 Bomba de filtro 4 4 4 2 2 2 4 3
CEM - BF - 02 Bomba de filtro 4 4 4 2 1 2 2 2 21
CEM - BF - 03 Bomba de filtro 4 4 4 2 1 2 2 2 21

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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7.5.9 INFORMACION TECNICA DE EQUIPOS.

La informacion técnica de los equipos que se utiliza en laempresa MUEBLES

LEON se ha recopilado en el formato de ficha técnica, que fue planteada en base a

las caracteristicas de operacion de cada maquina y equipo. Las fichas técnicas de

los Equipos utilizados en el proceso de produccion se muestran en el anexo 1.

Tabla 70: Ficha Técnica Caladora.

MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMEATO
;@ FICHA TECNICA DE _EQL"IPDS
MUEBLES LEON Pagina
01 -21
CODIGODE COSTOS | CODIGODE LA MAQUINA CAT-CA - 01
DATOS TECNICOS
EQUIFO CALADORA MODELO
FABRICANTE MUEEBLES LEON SERITE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) | 800 mm | Y (ancho) | B30 mm | Zialto) | 1900
TRABAJO
CRITICO | 51 | TURNO | 51 | INTERMITENTE | 51
MONTAJE
ESTACIONARIO | et | MOVIL |
SISTEMAS
ELECIRICO i LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRATULICO WO
CARACTERISTICAS TECNICAS
TIPOD Sierra cinta Dimensiones dela 420 = 575 = 950 mm
mesa
Longitud de= sierra A mm Inclinacion de la mesa 10
izquierda
Welocidad d= hoja de 20 m / min Inclinacién d= la mesa 225
s1tra derecha
Didmetro del velants 440 mm
de arrastre
MOTORES FLECTRICOS
FUNCION HP WVOLT ANP RPN HZ MARCA
Principal 1 220 27 1720 60 Weg
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cordova
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7.5.10 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS EQUIPOS
CRITICOS DE LA PLANTA DE PRODUCCION.

Para realizar el PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO se debe
disponer de manuales de algunos fabricantes, experiencia recopilada por Ingenieros
en el tema o literatura sobre mantenimiento de equipos, para poder determinar las

diferentes actividades a realizar para el mantenimiento de cada de equipo.

Para desarrollar el registro que detalla cada una de las actividades de
mantenimiento preventivo (mecénico, eléctrico y lubricacion), que se deben

efectuar sobre el equipo, el formato debe contar con la informacion siguiente:

e Nombre y codigo del equipo.
e Frecuencia del mantenimiento.
e Tipo de mantenimiento preventivo.

e Parte del equipo a realizar mantenimiento.

Para efectuar el MANTENIMIENTO AUTONOMO se debe describir las
instrucciones de inspeccion y lubricacion que debe ejecutar el operario al inicio y
durante el funcionamiento del equipo. Ademas se debe detallar las normas de
seguridad a tener en cuenta, para prevenir cualquier incidente o riesgo. Este formato

contiene:

e Nombre y cédigo del equipo.
e Normas a cumplir durante el funcionamiento del equipo.
e Actividades de lubricacion.

e Normas de seguridad.

Para proceder a las INSPECCIONES DE MAQUINAS Y EQUIPOS se debe

contar con un documento en el cual se busca realizar la verificacién del estado de

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
l_@l Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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las partes o elementos del equipo objeto de la revision. En el que incluya todos los
aspectos de relevancia de cada una de las maquinas criticas que puedan ser

inspeccionadas para su verificacion. El formato esta conformado por:

e Nombre y codigo del equipo.

e Tipo de inspeccion (mecénico, eléctrico).
e Frecuencia de la inspeccion.

e Fecha de ejecucidn de la inspeccién

e Elemento constructivo a inspeccionar.

e Estado (bueno, regular, malo).

e Observaciones.

e Nombre de la persona que realizé la inspeccion.

Para elaborar la CARTA DE LUBRICACION se debe describir las
instrucciones sobre las actividades de lubricacion que se deben realizar con

determinada periodicidad sobre el equipo. La carta de lubricacion debe contener:

e Frecuencia de lubricacion

e Mecanismo o parte a lubricar
e Tipo de lubricacién

e Actividad

e Tiempo

e Lubricante (Tipo y Cantidad)

Con base a las recomendaciones hechas por los manuales de algunos
fabricantes, la experiencia recopilada por parte de los Ingenieros de mantenimiento
y en base a literatura correspondiente al mantenimiento de equipos, se ha elaborado

el plan de mantenimiento preventivo por equipo.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
l_@l Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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El plan de mantenimiento preventivo para cada equipo se ha basado en el
mantenimiento auténomo, las actividades de lubricacion por equipo y las

inspecciones periddicas programadas.

En el mantenimiento auténomo se han establecido las actividades de primer
nivel que ejecutard el operario de cada equipo, como: inspeccion visual,

lubricacion, deteccidn de fallas y aseo. Ver anexo llI.

Las actividades de lubricacién por equipo se han almacenado en la carta de

lubricacién. Ver anexo IV.

Las inspecciones periddicas programadas se ejecutaran de forma planificada
y programada en los equipos criticos de la planta, con la finalidad de descubrir
posibles defectos que puedan ocasionar paradas intempestivas de los equipos o
dafios mayores que afecten la vida Gtil de los mismos. Estas inspecciones periodicas
seran realizadas en cada equipo a intervalos fijos independientemente del estado.
Las frecuencias de las inspecciones se clasifican en mensuales, trimestrales,

semestrales y anuales.

Las inspecciones en los equipos se dividen en actividades de tipo mecénico y
tipo eléctrico. Las inspecciones de tipo mecéanico pueden ser realizadas por el
operario mismo o el personal de mantenimiento, segin la complejidad de las
actividades. La inspeccion del tipo eléctrico debe ser ejecutada sélo por el personal
calificado de mantenimiento. En el anexo V se muestran los formatos de inspeccion

de méaquinas y equipos.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
l_@l Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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7.6.2 CALCULO DE ATENUACION POR PROTECTORES AUDITIVOS

Para realizar el calculo de la atenuacion se lo hizo por puesto de trabajo y
segun los requerimientos. Procedimiento para realizar el clculo de atenuacién por

el método de bandas de octava.
7.6.2.1 AREA DE CARPINTERIA - CEPILLADORA.

Para el célculo de la atenuacion se procedi6 a la obtencion de las

caracteristicas del equipo de proteccion auditiva segun el fabricante.

Fig. 41: Tapones Auditivos 3Mtm E-A-Rtw Ultrafit.
Fuente: 3M Equipos de proteccion individual, proteccién auditiva, facial y de cabeza

Tabla 71: Tapones Auditivos 3Mtm (Caracteristicas).

Frecuencia (Hz) | 63 | 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000

Atenuacion (dB) | 29.2 | 29.4 | 29.4 | 32.2 | 323 | 36.1 | 443 | 448

Desviacion 60 | 74 | 6.6 5.3 5.0 3.2 6.0 6.4
estandar (dB)

APVt (dB) 232 (220|228 269 |273 |329 (383 |384

H:33 dB M: 28 dB L:25dB SRN: 32 dB

Fuente: 3M Equipos de proteccion individual, proteccién auditiva, facial y de cabeza.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@I Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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INDICE DE REDUCCION UNICO (SNR): es el valor que se resta del
nivel de presion sonora ponderado C (Lc) para estimar el nivel de presion sonora

efectivo ponderado A (La) y viene dado por el fabricante.

PROTECCION ASUMIDA (APVs) DE UN PROTECTOR: es un valor
por banda de octava, obtenido de restar del valor medio de atenuacion por banda de
octava (ms), en diferentes ensayos de laboratorio, la desviacion tipica (o) obtenida

en dichos ensayos.
APV =ms — o Ec.6.1

El valor de APVs calculado de esta manera, es la atenuacion que se dispondra
con una probabilidad del 84%, o lo mismo, es la atenuacion de que dispondran 84
de cada 100 personas que lo utilicen, tomada de la guia para la evaluacion y
prevencion de los riesgos relacionados con la exposicion de los trabajadores al
ruido, real decreto 286/2006, de 10 de marzo. Otros valores de eficacia de

atenuacion se dan en la tabla siguiente.

Tabla 72: Porcentaje de proteccion y proteccion asumida de un protector auditivo.

Eficacia de proteccion (%) | Proteccion asumida (dB)
84 APVi=m¢—1*c
85 APVi=ms— 1.04*c
90 APVi=ms—1.28%c
95 APVi=ms— 1.64*c
99.5 APVi=ms— 2.58*%c

Fuente: Real decreto 286/2006, de 10 de marzo.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
l_@l Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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7.6.2.2 ESPECTRO DE FRECUENCIA DEL AREA DE LA CARPINTERIA
- CEPILLADORA.

Tabla 73: Datos de ruido segun espectro de frecuencia.

Frecuencia (Hz) | 63 | 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000

Lf (dB) 48,2 1 56,4 80,4 | 82,1 89 936 | 88,8 | 83,7

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Posterior se calcula el valor de La con la ecuacién 6.2
Ly =Ly + Af Ec.6.2

Donde:

La: Nivel de presion sonora y se obtendréa por banda de octava y de manera
global.

L+ Nivel de presion sonora por banda de octava es el dato proporcionado
por el sondémetro integrador promediador en cada banda de octava.

As: Es la ponderacion A en cada banda de octava: Esta es una constante y
viene dado segun su espectro de frecuencia tal.

ms :Valor medio de atenuacién por banda de octava en diferentes ensayos y
viene proporcionado por el fabricante.

o o St. desviacion tipica obtenida en dichos ensayos y viene proporcionado
por el fabricante.

AVPs: Proteccion asumida de un protector y viene proporcionado en tablas

de los fabricantes.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@I Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Tabla 74: Ponderacion (A) en cada banda de octava.
Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000
A (dB) 262 | -161 | -86 | -3.2 0 1,2 1 -1,1

Fuente: Real decreto 286/2006, de 10 de marzo.

Se calcula el valor de APVt para una eficacia de proteccion del 84%.

Tabla 75: Calculo del nivel de presion sonora (LA) del puesto Carpintero.

Frecuencia (Hz) 63 | 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000
Lt (dB) 482 | 564 | 804 | 821 | 89 936 | 888 | 837
As (dB) 262 | -161 | 86 | -32 0 1,2 1 1,1
La (dB) 22 | 403 | 718 | 789 | 89 948 | 898 | 826

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Posterior se calcula el valor de La- segun el valor medio de atenuacion por

banda de octava (my), la desviacion tipica (o) y la proteccion asumida (AVPs) que

viene dado por el

fabricante y se tiene lo siguiente:

8KHz
Ly =10+ Log Z 1001+ (L +Ar=APVF) Ec.6.3
63Hz
Ly =Ly — Ly Ec.6.4
8KHz
Ly =10 x Log Z 1001+Cy) Ec.6.5
63Hz
8KHz
L, =10 = Log Z 100-1*(La) Ec.6.6
63Hz
MUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

)

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Para obtener el nivel global (La’) en cada banda de octava se aplica la

ecuacion 6.3, para obtener el nivel global (Lr) para cada frecuencia de la banda de

octava se aplica la ecuacion 6.5 y la ecuacion 6.6 se aplica para obtener el (La) para

cada frecuencia

Tabla 76: Calculo de la atenuacion (La’) del puesto de Carpintero.

de la banda de octava.

Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | Global
Lt 48,2 | 56,4 | 80,4 | 82,1 89 93,6 88,8 83,7 96
Ponderado A -26,2 | -16,1 | -8,6 | -3,2 0 1,2 1 -1,1
La 22 40,3 | 71,8 | 78,9 89 94,8 89,8 82,6 97
APV; 23,2 22 | 228 26,9 | 273 | 329 | 383 | 384
La 0 18,3 49 52 61,7 61,9 51,5 442 65
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Como resultado el valor de atenuacion final es de 65 dB (A).
100 ~
90 -
80 -
APVf
LA’

70-
60-
50
40 -
30 A
20'
10-

250 500 1000 2000 4000 8000

Fig. 42: Espectro de atenuacion en banda de octava para el puesto de Carpintero.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES,

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Para determinar el indice de reduccién unico se utiliza la siguiente ecuacion:
SNR = Lf’(global) - LA'(global) Ec.6.7
SNR =96 — 65 =31dB (A)

Como consecuencia se interpreta una reduccion de aproximadamente 31 dB(A), por
tanto, se seleccionan los tapones Auditivos 3Mtm E-A-Rtwm Ultrafit, ofreciendo una
reduccion de ruido de 31 dB (A), adicionalmente brinda buenas propiedades como
adaptarse al oido por su configuracion cénica, la cual se ajusta a cualquier tamafio

de oido.
7.6.2.3 AREA DE MECANICA | - PUESTO DE PULIDORA.

Tabla 77: Calculo de la atenuacion (La’) del puesto de Pulidora.

Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | Global
L+ 60,3 65 | 76,4 | 805 85 87,6 | 90,8 | 88,1 95
Ponderado A -26,2 | -16,1 | -8,6 | -3,2 0 1,2 1 -1,1
La 34,1 | 489 | 678 | 773 85 88,8 | 918 87 95
APV 23,2 22 | 228 269 | 273 | 329 | 383 | 384
La 109 | 269 | 45 | 504 | 57,7 | 559 | 53,5 | 486 62

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Como resultado el valor de atenuacion final es de 62 dB (A). El indice de
reduccion Unico: SNR =33 dB(A). Como consecuencia se interpreta una
reduccién de aproximadamente 33 dB(A), por tanto, se seleccionan los tapones
Auditivos 3Mtm E-A-Rtm Ultrafit

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@I Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Apéndice: ANEXO 1

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 30
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Fig. 43: Espectro de atenuacion en banda de octava para el puesto de Pulidora.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

7.6.2.4 AREA DE MECANICA | - PUESTO DE SOLDADOR.

Tabla 78: Calculo de la atenuacion (La’) del puesto de Soldador.

Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | Global
L+ 43,7 | 58,2 | 63,7 | 718 | 795 | 817 | 826 | 869 90
Ponderado A -26,2 | -16,1 | -8,6 | -3,2 0 1,2 1 -1,1
La 175 | 42,1 | 551 | 686 | 795 | 829 | 836 | 858 90
APVi 23,2 22 1228 269 | 273 | 329 | 383 | 384
La 0 20,1 | 32,3 | 41,7 | 52,2 50 453 | 47,4 56

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Como resultado el valor de atenuacion final es de 56 dB (A). El indice de reduccion

unico: SNR = 34 dB(A). Como consecuencia se interpreta una reduccion de

aproximadamente 34 dB(A), por tanto, se seleccionan los tapones Auditivos 3Mtwm

E-A-Rtm Ultrafit.

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Apéndice: ANEXO 1

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 31
ATENUACION (EPA)
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Fig. 44: Espectro de atenuacion en banda de octava para el puesto de Soldador.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

7.6.2.5 AREA DE MECANICA Il - PUESTO DE SOLDADOR.

Tabla 79: Calculo de la atenuacion (La’) del puesto de Soldador.

Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | Global
L+ 383 | 454 | 541 61,3 67,2 71 73 75,1 79
Ponderado A -26,2 | -16,1 | -8,6 | -3,2 0 1,2 1 -1,1
La 12,1 29,3 | 455 | 58,1 67,2 72,2 74 74 79
APVi 23,2 22 228 | 26,9 27,3 32,9 38,3 38,4
La 0 73 | 227 312 | 399 | 393 | 357 | 356 44

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

ATENUACION (EPA)

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 1
HOJA 32
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Fig. 45: Espectro de atenuacion en banda de octava para el puesto de Soldador.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Como resultado el valor de atenuacion final es de 44 dB (A). El indice de reduccién

unico: SNR = 35 dB(A). Como consecuencia se interpreta una reduccion de

aproximadamente 35 dB(A), por tanto, se seleccionan los tapones Auditivos 3Mtwm
E-A-Rtwm Ultrafit.

7.6.2.6 AREA DE MECANICA Il - PUESTO DE LIJADOR.

Tabla 80: Calculo de la atenuacion (La’) del puesto de Lijador.

Frecuencia (Hz) 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | Global

L+ 494 | 66,2 | 72,9 | 78,2 82 81,1 | 793 | 76,4 87
Ponderado A -26,2 | -16,1 | -8,6 | -3,2 0 1,2 1 -1.1

La 23,2 | 50,1 | 643 | 75 82 82,3 | 80,3 | 753 87
APV¢ 23,2 22 | 2281 26,9 | 27,3 | 329 | 383 | 384

La 0 28,1 | 415 | 48,1 54,7 49,4 42 36,9 57

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Apéndice: ANEXO 1
ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 33
ATENUACION (EPA)
Como resultado el valor de atenuacion final es de 57 dB (A).
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Fig. 46: Espectro de atenuacion en banda de octava para el puesto de Lijador.
Elaborado: Pazmifio Jonathan.

El indice de reduccion unico: SNR = 30 dB(A). Como consecuencia se interpreta
una reduccion de aproximadamente 30 dB(A), por tanto, se seleccionan los tapones
Auditivos 3Mtwm E-A-Rtm Ultrafit.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
lﬂ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova

154



PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON
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Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

HOJA 34
FICHAS TECNICAS
7.6.3 FICHAS TECNICAS DE EQUIPOS MUEBLES LEON.
Tabla 81: Ficha Técnica Equipo Caladora.
MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
L@ FICHA TECNICA DE EQUIPOS .
MUEBLES LEON Pigma
N 01-23
CODIGODE COSTOS | J CODIGODELAMAQUINA CAT-CA-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO CALADORA MODELO
[ FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) | 800 mm lY (ancho)_l 650 mm | Z(alto) 1900
TRABAJO
[CRITICO | SI  |IURNO | SI  |INIERMITENIE | SI |
MONTAJE
[ESTACIONARIO | X [MOVIL [
SISTEMAS
"ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
TIPO Sterra cinta Dimensiones dela 420x575x950 mm
mesa
Longitud de sierra 4000mm Inclinacion de 12 mesa 10
izquierda
Velocidad de hoja de 20m/ mn Inclinacion de la mesa 225
sterra derecha
Diametro del volante 440 mm
de arrastre
MOTORES ELECTRICOS
[ FUNCION HP VOLT | AMP RPM HZ MARCA
Principal 1 220 27 1720 60 Weg
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 35
FICHAS TECNICAS
Tabla 82: Ficha Técnica Equipo Lijadora Circular.
7777 MUEsLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
7 FICHA TECNICA DE EQUIPOS
), l@l MUEBLES LEON gfg%a
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA | CAT-LC-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO LUADORA CIRCULAR | MODELO
FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) [ 1450 mm l Y (ancho) | 1150 mm l Z(alto) [ 1000 mm
TRABAJO
CRITICO | 3 [TCRNO | ST [ INTERMITENTE | SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL
SISTEMAS
ELECTRICO 3 LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Diametro del eje de tupi 30 mm Alturade corte ajustable 0- 600 mm
Velocidad 4800 RPM
Disco de sterra mm / max 230/315 mm
Dimensiones dela mesa 860 x 300 mm
MOTORES ELECTRICOS
[ FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 3 220 27 1720 60 Weg
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 36
FICHAS TECNICAS
Tabla 83: Ficha Técnica Equipo Sierra Circular.
] MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON Pigina
L@I 0323
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA [ CAT-SC-01
DATOS TECNICOS
"EQUIPO SIERRA CIRCULAR MODELO
FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X(argo)) [ 1450mm [Y(anche) [ 1150mm [ Zialto) [ 1000 mm
CRITICO | SI  |TURNO | SI | INTERMITENIE |  SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X I [ MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Diimetro del eje de tupt 30 mm Altura de corte ajustable 0- 600 mm
Velocidad 4300 RPM
Disco de sierra mm | max 230 /315 mm
Dmmensiones dela mesa 860 x 300 mm
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Principal 3 220 27 1720 60 Weg
[~
P

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing.
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Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 37
FICHAS TECNICAS
Tabla 84: Ficha Técnica Equipo Canteadora.
WUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON Pigina
Loy
 CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA | CAT-CT-01
DATOS TECNICOS
"EQUIPO CANTEADORA MODELO
FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) | 1830 mm [ Y (ancho) | 500 mm l Z(alto) [ $50mm
= TRABAJO
CRITICO [ ST [TURNO | SI  [INTERMITENIE | SI |
MONTAJE
[ESTACIONARIO | X £, MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Velocidad de corte 5160 RPM Guia de apoyo largo 127 x 889 mm
Inclmacion adentro y
Numero de cuchillas 3 hacta afuera 45 - 90°
Capacidad de corte -ancho 2032 mm
- Ranurado 12.7x2032 mm
MOTORES ELECIRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 3 220 27 1720 60 Weg

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan
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Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 38
FICHAS TECNICAS
Tabla 85: Ficha Técnica Equipo Cepilladora.
MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON Pigma
05-23
CODIGODECOSTOS | | CODIGODELAMAQUINA [ CAT-CL-0!
DATOS TECNICOS
"EQUIPO CEPILLADORA MODELO
[ FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) ] 1255 mm I Y (ancho)_l 740 mm I Z(alto) [ 840mm
= TRABAJO
CRITICO | SI  |TURNO | SI  |INTERMITENIE |  SI |
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO ST LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
longitud total de mesa de
Didmetro de corte de cuchillas 72 mm cepillo 1120 mm
Numero de cuchillas Reglade cepillo
3 mclmable 90° hasta 45°
Velocidad 6000RPM
Anchuradel cepillo 260 mm
MOTORES ELECTRICOS
[ FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal S 220 27 1720 60 Weg
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 39
FICHAS TECNICAS
Tabla 86: Ficha Técnica Equipo Pega cantos.
7 MuesLEs, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
7 FICHA TECNICA DE EQUIPOS
\ 4 lﬂ MUEBLES LEON Pigina
= Y | 0623
CODIGODE COSTOS | | CODIGODELAMAQUINA I CAT-PC-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO PEGA CANTOS MODELO
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL 595Ke
X (largo) | 580 mm I Y (ancho) | 650 mm I Z(alto) I 1000mm
TRABAJO
CRITICO | NO | TURNO SI I INTERMITENTE | SI
MONTAJE
ESTACIONARIO l X | MOVIL l
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Volumen de psgamento de Ancho decintz dela
tanque 200¢g banda 10-45mm
Velocidad de avance 05-5m/mm Grosordebanda 03-3mm
Temperatura de trabajo 120-180C
Didmetro minimo de banda 40 mm
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Principal 0.5 22 1720 60 Weg
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas) PMP - 001
Apéndice: ANEXO 2
ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 40
FICHAS TECNICAS
Tabla 87: Ficha Técnica Equipo Lijadora base.
77 MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
‘ FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@' MUEBLES LEON Pigina
/ 07-23
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA [ MC2-LB-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO LIJADORA BASE MODELO
FABRICANTE MUEBLES LEON SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL 595Kg
X (largo) [ 900mm [Y (ancho)_l 850mm [ Z(alto) [ 2000 mm
TRABAJO
CRITICO | SI [TURNO | i [ INTERMITENTE |  SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Compuesta por rodillos 3 Diametro de piezas 6 hasta 60 mm
Ancho debanda 860 x 2200 mm Transporte de pieza mediante guia
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 3 220 27 1720 60 Weg
Secundario 1 220 27 1720 60 Weg

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
lﬂ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 41
FICHAS TECNICAS
Tabla 88: Ficha Técnica Equipo Sierra circular.
WUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
lﬂ MUEBLES LEON Pigma
08-23
DECOSTOS | [ CODIGODE LAMAQUINA MC2-SC-02
DATOS TECNICOS
EQUIPO SIERRA CIRCULAR MODELO BOSCH
[ FABRICANTE BOSCH SERIE GO 2000
DIMENSIONES PESOTOTAL 59.5Kg
X (largo) I 500 mm I Y (ancho)_l 250 mm | Z(alto) | 1200 mm
TRABAJO
CRITICO | NO [TURNO [ sI  [INTERMITENIE | SI
MONTAJE
[ESTACIONARIO | X [ MOVIL [
SISTEMAS
"ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
[ Dizmetro de muela de husillo porta discos
tronzar 355 mm con adaptador 254 mm
revoluciones en vacio 3500 RPM
disco abrasivo de corte 14 plg
Capacidad de corte 45°- 90°
MOTORES ELECTRICOS
[ FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 2.5 220 27 3500 60 BOSCH
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 42
FICHAS TECNICAS
Tabla 89: Ficha Técnica Equipo Torno Mecéanico.
MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON Pagma
CODIGODE COSTOS ] | CODIGODE LAMAQUINA [ MC2-TD-01
DATOS TECNICOS
"EQUIPO TORNO MECANICO MODELO
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) ] 1200 mm ] Y (ancho)_l 650 mm ] Z(alto) l 1200 mm
= TRABAJO
CRITICO | SI  [TURNO | SI  |INTERMITENIE | SI |
MONTAJE
ESTACIONARIO | X | MOVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
"NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Distancia entre puntas 800 mm
Diametro maxmmo entre la
bancada 400 mm
Diametro de husillo 45 mm
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmeipal 3 220 1720 60
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan
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Ing. Mg. Manolo Cérdova
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MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

HOJA 43
FICHAS TECNICAS
Tabla 90: Ficha Técnica Equipo Punzonadora.
9 MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
lﬂ MUEBLES LEON Pagma
o 10-23
CODIGODE COSTOS ] I CODIGODELAMAQUINA [ MC2-CP-01
DATOS TECNICOS
"EQUIPO PUNZONADORA MODELO DURMA
 FABRICANTE DURMA ARGENTINA | SERIE W 55
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) J 1480 mm l Y (ancho)_J 1730 mm l Z(alto) l 1800mm
CRITICO | SI  |[TURNO | SI  [INIERMITENIE | I
MONTAJE
ESTACIONARIO I X | MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Presion de punzonado 551n. Deposito de aceits 761t
Longitud de carrera 60 mm Bomba de engrase
Cuchillas para estacion
Dimensiones demesa 550 x 250 mm de cizalla
ciclos/ mm (15 mm Cuchillas para estacion de corte de angulos
carrera) 37
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMNP RPM HZ MARCA
Prmcipal 15 220 60
»
-
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 44
FICHAS TECNICAS
Tabla 91: Ficha Técnica Equipo Cortadora de Tubos.
7 MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@l MUEBLES LEON Pigina
/\ 11-23
CODIGODE COSTOS | CODIGODE LAMAQUINA [ MC2-CF-01
DATOS TECNICOS
"EQUIPO CORTADORA DE TUBOS | MODELO DELLE GRAZIE
FABRICANTE ARGENTINO SERIE ZS CN G435
DIMENSIONES PESOTOTAL 430Kg
[X(Oargo) [ 2000mm  [Y(ancho) | 1700mm | Z(ako) [ 1200mm
=== TRABAJO
CRITICO | ST [TURNO T ST [ INTERMITENTE ST
MONTAJE
"ESTACIONARIO | x [ MOVIL |
SISTEMAS
"ELECTRICO SI LUBRICACION S
"NEUMATICO NO HIDRAULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Panel de control con Capacidad del liquido
comandos 24V refrigerante 201
Guias con rodamientos y
placa de metal Velocidad de cimta 30- 60m'mm
Regulacion de bajada hidraulica Electrobomba de refrigeracion
Lubricacion sobre ¢l material en guias Volante de hoja con rodamientos conicos
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 2 220 295 1730 60 VOGES
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 45
FICHAS TECNICAS
Tabla 92: Ficha Técnica Equipo Soldadora MIG.
77| MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
L@I FICHA TECNICA DE _EQUIPOS '
MUEBLES LEON Pigina
! 1223
CODIGODE COSTOS | | CODIGODE LA MAQUINA MC2-SM-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO SOLDADORA AUTOMATICA | MODELO HABORT BETA
FABRICANTE SERIE MIG 2510
DIMENSIONES PESOTOTAL Kg
X (largo) | 200 mm I Y (ancho) I 530 mm I Z(alto) | 700 mm
TRABAJO
CRITICO I SI I TURNO | SI I INTERMITENTE I SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X | MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO SI HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Cablede masa Botonera de accionamiento
Tubode CO2 Alimentador de Alambre
Catro de traslado de alambre Manémetro y Valvula de CO2
Conexion eléctrica Torcha
CARACTERISTICAS ADICIONALES
FUNCION v VOLT AMP POTENCIA HZ OBSERVACION
Motor 15-30 230/400 | 40/320 400W 60 Trifasico

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 46
FICHAS TECNICAS
Tabla 93: Ficha Técnica Equipo Compresor.
MuEsLEs, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L{_E !I MUEBLES LEON Pagma
NS 13-23
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA [ PIT-CO-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO COMPRESORDE AIRE | MODELO
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) ] 1785 mm ] Y (ancho) I 700 mm l Z(alto) I 1400 mm
= B TRABAJO
CRITICO | SI  |[TURNO |  SI  |INIERMITENIE ST
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [moviL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION SI
NEUMATICO SI HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Tipo Piston Diametro de succion I pulg.
Presion decarga 90 psi Dizmetro de descarga 12 pulg.
Presion de descarga 150 pst
Capacidad 0.48 m3
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
[ Prmcipal 5 220 27 1750 60 BALDOR |
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 47
FICHAS TECNICAS
Tabla 94: Ficha Técnica Equipo Compresor I.
77 Muesies, |  UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
' FICHA TECNICA DE EQUIPOS
l@l MUEBLES LEON Pagina
X= 1423
CODIGODE COSTOS | | CODIGODELAMAQUINA | PIT-CO-02
DATOS TECNICOS
EQUIPO COMPRESOR DE AIRE MODELO
FABRICANTE SERIE VT5587
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) [ 965 mm I Y (ancho) I 1092 mm [ Z(alto) I 1905 mm
. TRABAJO
CRITICO [ ST  [TURNO [ SI  [INTERMITENIE | SI |
MONTAJE
ESTACIONARIO [ X L | MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION SI
NEUMATICO SI HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Tipo Piston Diametro de succion 1 pulg.
Presion de carga 150 psi Diametro de descarga 172 pulg.
Presion de descarga 220 psi
Capacidad 0.48 m3
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 135 220 27 1750 60 SIEMENS
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
FICHAS TECNICAS

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

HOJA 48

Tabla 95: Ficha Técnica Equipo Camara de Pintado.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON

MUEBLES

Pigina
1523

CODIGODE COSTOS [ | CODIGODE LAMAQUINA [

PIT-CE-01

DATOS TECNICOS

"EQUIPO

CAMARA DE PINTADO

MODELO

ELECTROSTATICA

FABRICANTE

SERIE

DIMENSIONES

PESOTOTAL

X (largo) [ 2100mm |

Y (ancho) | 1300 mm

| Z(alto) I

2000mm

TRABAJO

CRITICO I SI

I TURNO

| SI

I INTERMITENTE | SI

MONTAJE

ESTACIONARIO |

X 1 MOVIL

SISTEMAS

ELECTRICO

SI LUBRICACION

Z
(@]

NEUMATICO

SI HIDRAULICO

Z
o]

CARACTERISTI

CAS TECNICAS

Pistola de aplicacion de
pintura

Electrodos en cascada 90

kV

Monorriel aéreo

Mangueras de succion

5plg

Filtros o bolsas filtrantes (suelo)

Unidad de mantenmiento de aire

Deposito de pmtura

Ciclon de recuperacion de pmtura

MOTORES ELECTRICOS

FUNCION HP VOLT AMP RPM

MARCA

HZ
60

220 3450

(P

Prmaipal

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas) PMP - 001
MUEBLES LEON Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 2
ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 49
FICHAS TECNICAS

Tabla 96: Ficha Técnica Equipo Ciclon.

muestes, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
MUEBLES LEON Pagma

16-2
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA | PIT-CS-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO CICLON MODELO
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
[X(arg) [ 500mm  [Y(ancho) | &50mm | Zakto) [ 2000mm
TRABAJO
CRITICO | Sl [TURNO | SI [INTERMITENTE | SI
MONTAJE
[ESTACIONARIO | X [ MOVIL [
SISTEMAS
ELECIRICO S LUBRICACION NO
NEUMATICO SI HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Diametro del cidon 550 mm Ventlador de succion 0.53m3 /s
Altura de entrada 280 mm
Ancho deentrada 110 mm
[ Diametro salida particulas 280 mm
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 3 220 3450 60

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
lﬂ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 50
FICHAS TECNICAS
Tabla 97: Ficha Técnica Equipo Horno a Gas.
MUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
EQ lﬂ FICHA TECNICA DE EQUIPOS N
MUEBLES LEON Pigina
17-23
CODIGODE COSTOS l [ CODIGODELAMAQUINA I PIT-HO -01
DATOS TECNICOS
EQUIPO HORNO A GAS MODELO
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) | 3000 mm [ Y (ancho)_l 2000 mm I Z(alto) ] 2000mm
TRABAJO
[CRITICO [ ST [TURNO [ ST [INTERMITENIE SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO SI HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Capacidad del quemador 200000 BTU /h Termostato
Temperatura maxima de
Servicio 250*C Aislamiento con lana mmeral
Consumo de gas 352KW/h Centralma con capacidad de 6 cilmdros
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmncipal 10 3600
P
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE

(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 51
FICHAS TECNICAS
Tabla 98: Ficha Técnica Equipo Dobladora de Tubo.
WUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@l MUEBLES LEON Pigina
A 18-23
CODIGODE COSTOS | CODIGODELAMAQUINA | MCI-DH-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO DOBLADORA DE TUBOS | MODELO BEND PAK
FABRICANTE | BEND PAKARGENTINA | SERIE 1302 BAS 202
DIMENSIONES PESOTOTAL 450Kg
X (largo) I 1574 mm | Y (ancho) | 762 mm I Z(alto) | 1040 mm
TRABAJO
CRITICO | 3 [TURNO [ ST [INTERMITENTIE [ I
MONTAJE
[ESTACIONARIO | X [MoVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRATULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Rango de dobladura 12" -2.5" Bombay valvula de presion 4 GPM
Filtro hidraulico bote canister Espansor por segmentos
fuerzade flexion 60000 Ib max Cilmdros hidraulicos
Manometro de presion Visor del nivel de aceite
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 5 220 3450 60 BALDOR

- un

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 52
FICHAS TECNICAS
Tabla 99: Ficha Técnica Equipo Dobladora de Perfiles.
7 MUEsLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@l MUEBLES LEON Pagina
: 1923
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA | MCI-DE-01
DATOS TECNICOS
EQUIPO DOBLADORA DE PERFILES | MODELO DURMA
FABRICANTE DURMA ARGENTINA SERIE HAP 2560
DIMENSIONES PESOTOTAL 4038 Kg
X(argo)) | 3505mm [Y(ancho) | 1778mm [ Zfakto) [ 210mm
TRABAJO
CRITICO | 3 [TCRNO SI [INTERMITENTE |  sI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X | MOVIL [
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Capacidad 66 Ton Eje de tope trasero
Capacidad del depésito 25Nt Freno hidraulico
Carrerade RAM S53plg Controlador PLc
Velocidad de aproximmacion 200 mm /seg Jaulatrasera
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 55 2307460 3 60 BALDOR
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 53
FICHAS TECNICAS
Tabla 100: Ficha Técnica Equipo Guillotina Electronica.
WUEBLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
L@l FICHA TECNICA DE E(_)L'IPOS .
MUEBLES LEON Pigina
. 20-23
CODIGODE COSTOS | | CODIGODELAMAQUINA | MCI-GE-0!
DATOS TECNICOS
[EQUIPO | GUILLOTINA ELECTIRONICA | MODELO DURMA
FABRICANTE DURMA ARGENTINA SERIE ES 3006
DIMENSIONES PESOTOTAL 7000 Kg
X (largo) 1 3850 mm l Y (ancho) | 3100 mm J Z(alto) J 1950 mm
. TRABAJO
CRITICO | SI  |TURNO | SI  |INTERMITENIE | SI |
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO SI HIDRAULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Longitud de corte 3100 mm Capacidad del deposito de aceite 1701t
Mesade bolas de
deslizamiento Capacidad de corte 6 mm
ajuste de separacion de
cuchillas 0.5-0.75mm | Golpes pormmuto 15
Numero de pisadores 14 Fuerza de los pisadores 17 In
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 15 2207380 60 Trifasico
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

&)

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 54
FICHAS TECNICAS
Tabla 101: Ficha Técnica Equipo Pulidora.
7 MUEsLEs, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
i FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@I MUEBLES LEON Pigina
- 21-23
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA [ MCI-PU-0!
DATOS TECNICOS
EQUIPO PULIDORA MODELO
FABRICANTE LETAG SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) [ 1300 mm | Y (ancho) | 500 mm | Z(alto) | 1100mm
R TRABAJO
CRITICO | i [ TURNO i [INTERMITENTE |  SI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [ MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
'NEUMATICO NO HIDRAULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Brazo lija 1200 x 110 mm
MOTORES ELECTRICOS
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ MARCA
Prmcipal 35 220 27 2850 60
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 55
FICHAS TECNICAS
Tabla 102: Ficha Técnica Equipo Rectificador de Corriente.
WUEsLES, | UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FICHA TECNICA DE EQUIPOS
L@I MUEBLES LEON Pigina
A= 2-2
CODIGODE COSTOS | [ CODIGODELAMAQUINA | CRM-RC-0I
DATOS TECNICOS
"EQUIPO RECTIFICADOR MODELO ESTANDAR |
[ FABRICANTE MIT SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) ] 650 mm ] ¥ (ancho)_l 630 mm I Z(alto) [ 1500
TRABAJO
CRITICO | SI [ TURNO SI [INTERMITENTE |  sI
MONTAJE
ESTACIONARIO | X [moviL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRATULICO NO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Diodos Semikron Interruptores automaticos
Conductores SPK Bobmado secundario (platmas de alummnio)
Bobmado primario cable formex (99% Cu) Relé témico
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

&)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas) PMP - 001
MUEBLES LEON Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 2
ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 56
FICHAS TECNICAS

Tabla 103: Ficha Técnica Equipo Bomba filtro.

577 Muesles, [ UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
‘ L@l FICHA TECNICA DE _E(_)UIPOS -
\ 2 MUEBLES LEON Pigina
BN = 2323
CODIGODE COSTOS | | CODIGODELAMAQUINA CRM - BF - 01
DATOS TECNICOS
EQUIPO BOMBA FILTRO MODELO FSL2061
FABRICANTE SERIE
DIMENSIONES PESOTOTAL
X (largo) | 730 mm | Y (ancho) | 420 mm | Z(alto) | 1440 mm
TRABAJO
CRITICO I SI | TURNO | SI | INTERMITENTE | SI
MONTAJE
ESTACIONARIO I X | MOVIL |
SISTEMAS
ELECTRICO SI LUBRICACION NO
NEUMATICO NO HIDRAULICO SI
CARACTERISTICAS TECNICAS
Capacidad 1501t/ mm Areade filtracion 15m
Cartucho de filtro 20"x 6 Filtros 3
Temperatura <70°C Interruptor de seguridad
Manometro
FUNCION HP VOLT AMP RPM HZ
Principal 1 60
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
HUEBLES, Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova

176



PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 3

HOJA 57
MANTENIMIENTO AUTONOMO
7.6.4 MANTENIMIENTO AUTONOMO.
Tabla 104: Mantenimiento Autonomo Caladora (FORMATO).
""”EBL“I UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
MANTENIMIENTO AUTONOMO Paginas
MUEBLES LEON 01-23

CODIGO: CAT-CA-01

EQUIPO: CALADORA

FABRICANTE: MUEBLESLEON

MODELO:

INFOEMAFR. AL JEFE DE PLANTA
SOBEEE TODOS LOS DEFECTOS E
IREEGULARIDADES OBSEEVADOS
TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.

NOEMAS A CUMPLIE DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPD

Inspeccidn:
- Wenficar estado de la sierra.
- Wenficar estado de la conexion eléctrica de la magquina.
- Wenficar estado del generador por acumulacion de polvo.
- Wenficarla posicion & mclinacion de la mesa.

- Werficarla tension de la comrea

Limpieza:

mnplementos adecuados.

- Al finalizar la jomada de trabajo limpiar las partes vitales de la magquina con los

NOEMAS DE SEGURIDAD

magquina v rotule el mtermptor con tarjeta de NO OPERAE.

- Uthce siempre la dotacion de segundad personal surministrada por la Empresa.
- Desconectar elintermuptor principal sise temming eltrabajo o se aleja de la maquina.

- Antes de efectuar cualquier actividad de mantenimiento apague v desconecte la

LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD.

LA TIMPIEZA Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova

&)

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

MUEBLES LEON

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 3

HOJA 58

Tabla 105: Mantenimiento Auténomo de equipos MUEBLES LEON.

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Lijadora Circular.

EQUIPOS INSPECCIONES
) Verificar estado de la sierra.
MAQUINA:
Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.
Caladora.
Verificar estado del generador por acumulacion de polvo.
CODIGO: Verificar la posicion e inclinacién de la mesa.
CAT - CA-01. Verificar la tension de la correa.
MAQUINA: Verificar estado del papel lija del disco.

Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar estado del generador por acumulacion de polvo.

Sierra Circular.

CODIGO: Verificar la posicion e inclinacion de la mesa.
CAT-LC-01. Verificar la tension de la correa.
MAQUINA: Verificar estado del disco de sierra.

Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar estado del generador por acumulacion de polvo.

CODIGO: Verificar la posicion e inclinacion de la mesa.

CAT -SC-01. Verificar la tension de la correa.

MAQUINA: Verificar estado de las cuchillas.

Canteadora. Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maquina.

) Verificar estado del generador por acumulacion de polvo.
CODIGO: Verificar la posicion e inclinacion de la mesa.
CAT-CT-01. Verificar la tension de la correa.

MAQUINA: Verificar estado de la cuchilla.
Cepilladora. Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maquina.

) Verificar estado del generador por acumulacion de polvo.
CODIGO: Verificar la posicion e inclinacion de la mesa.

CAT -CL -01.

Verificar la tensién de la correa.

MUEBLES ,

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

MUEBLES LEON Fecha: 2013 -08 - 10

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Apéndice: ANEXO 3

HOJA 59

MANTENIMIENTO AUTONOMO

EQUIPOS

INSPECCIONES

MAQUINA:
Pega Cantos.

Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.
Verificar estado del motor.

Verificar calderin y base de deslizamiento del canto.

Lijadora Base.

CODIGO: .
Verificar la bolsa de cola.
CAT -PC-01. .
Verificar el pedal de corte del canto.
MAQUINA: Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar estado de rodamientos por ruido o vibracion.

Verificar estado de condensadores.

Torno Mecanico.

CODIGO: - o
Verificar la tensién de la correa.
MC2 - LB - 01.
MAQUINA:
Sierra Base. Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.
) Verificar estado de disco de sierra.
CODIGO:
MC2 - SC - 02.
MAQUINA: Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar sujecion de la pieza mediante el ajuste de las mordazas.

Verificar tornillos de fijacion de la torre porta-herramientas.

CODIGO:
MC2 - CP - 01.

Cortadora Perfiles.

CODIGO: : . . ]
No colocar herramientas ni instrumentos de medicion sobre las guias
MC2-TD -01.
de la bancada.
MAQUINA: Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar estado de cuchillas fijas y moviles.

Verificar el nivel de aceite.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

)

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 3

HOJA 60

MUEBLES LEON

MANTENIMIENTO AUTONOMO

MANTENIMIENTO AUTONOMO

EQUIPOS

INSPECCIONES

MAQUINA:
Cortadora de Tubo.

Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maquina.
Verificar estado de sierra.

Verificar el nivel de aceite y de refrigerante.

CODIGO: )
MC2 - CF -01.
- Verificar que todas las conexiones eléctricas estén firmes y bien
aisladas.
- Inspeccionar el cable de antorcha, el cable de masa y la antorcha misma.
MAQUINA: - Durante el funcionamiento del equipo verifique el correcto

Soldadura MIG.

funcionamiento del ventilador. Este no debe presentar ruidos y

vibraciones anormales.

CODIGO: - Mantener limpia la boquilla de escorias de metal. En la limpieza no
MC2 - SM - 01. utilizar cuerpos puntiagudos para no deteriorar el orificio de la boquilla.
- Cuando cambie el calibre del alambre o tipo revise los rodillos y calibre
de la guia de alambre.
MAQUINA: - Verificar estado de la pistola de condensacion electrostatica.
Camara

Electrostatica.

Verificar estado del ciclon de recuperacion de pintura.
Verificar la unidad de mantenimiento de aire.

Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maquina.

CODIGO:

PIT - CE — 01 - Verificar deposito de pintura.

N!A'QUINA: - Verificar estado del ventilador de succion.

Ciclon. - Verificar la unidad de mantenimiento de aire.
cODIGO: - Verificar estado de las mangas y filtros en su interior.
PIT - CS-01.

MUEBLES ,

Realizado por:

Revisado por: Aprobado por:

)

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 3

HOJA 61

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Dobladora Hidraulica.

EQUIPOS INSPECCIONES
MAQUINA: - Verificar estado de la centralina.
Horno a Gas. - Verificar estado de conexion de tanques de gas con centralina.
) - Verificar estado del quemador.
CODIGO: - L ,
- Verificar presion de mandémetros.
PIT - HO -01. . . .
- Verificar temperatura de funcionamiento entre 150 y 210 °C.
MAQUINA: - Verificar el nivel de aceite en el cabezote.
Compresor. - Drenar el condensado en el tanque de almacenamiento de aire por
lo menos dos veces al dia.
CODIGO: - Drenar el condensado en el distribuidor de aire por lo menos dos
PIT-CO-0L. veces al dia.
PIT-CO-02. - Verificar que no exista fugas de aire en conexiones del
compresor.
MAQUINA: - Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

- Verificar estado de los dados y acoples.

- Verificar el nivel de aceite.

Pegladora Hidraulica. -

CODIGO:
MC1 - DH — 01 - Verificar presion del manémetro.
MAQUINA: - Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

Verificar estado de los acoples.

- Verificar el nivel de aceite.

CODIGO: - Verificar presién del manémetro.
MC1 - DE - 01. - Verificacion del pedal de accionamiento.
MAQUINA:
Pulidora. - . .
- Verificar estado del disco de pulir.
cODIGO: - Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.
MC1 - PU - 01.

MUEBLES ,

)

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMP - 001
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas) )
Apéndice: ANEXO 3
ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 62
MANTENIMIENTO AUTONOMO
MANTENIMIENTO AUTONOMO
EQUIPOS INSPECCIONES
MAQUINA: - Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maquina.
Guillotina Hidréaulica. - Verificar estado de los acoples.
) - Verificar el nivel de aceite.
CODIGO: s L .
- Verificar presion del manémetro.
MC1 - GE - 01. e, . .
Verificacion del pedal de accionamiento.
MAQUINA:

Rectificador. - Revisar intensidad de corriente.

cODIGO: - Verificar estado de cableado.
CRM - RC -01.
MAQUINA:
Bomba De Filtro. - Verificar estado de la bomba.
- Verificar estado del filtro de cartucho
CODIGO: - Verificar presion de la bomba.
CRM - BF - 01.

CONTENIDO GENERAL:
Limpieza:
- Al finalizar la jornada de trabajo limpiar las partes vitales de las maquinas con los

implementos adecuados.

Normas de seguridad:

- Utilice siempre la dotacidn de seguridad personal suministrada por la Empresa.

- Desconectar el interruptor principal si se termind el trabajo o se aleja de la maquina.

- Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya
materiales inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

- Antes de efectuar cualquier actividad de mantenimiento rotule en la unidad de
mantenimiento con tarjeta de NO OPERAR.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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7.6.5 CARTA DE LUBRICACION.

Tabla 109: Carta de lubricacion Guillotina Hidraulica (FORMATO).

MAQUINA: GUILLOTINA HIDRAULICA FABRICANTE: DURMA MODELO: ES 3006 CODIGO:
CLASE DE ACTIVIDAD: RC: revisar nivel y completar RF: revisar flujo AA: aplicar aceite MC1-GE-01
AG: aplicar grasa CA: cambio de aceite
FRECUENCIA | MECANISMO/ TIPO DE ACTIVIDAD | TIEMPO LUBRICANTE
DE PARTE A LUBRICACION
LUBRICACION LUBRICAR TIPO CANTIDAD
DIARIO Indicador del nivel RC 1 min VALVOLINE Nivel medio del
de aceite DEXRON II indicador de aceite
Rodamientos de eje | Gracera de mano AG 30 min URSA PREMIUM EP2 Necesaria
del motor eléctrico
TRIMESTRAL principal
Bulones Gracera de mano AG 10 min URSA PREMIUM EP2 Necesaria
Husillos de tope Gracera de mano AG 10 min URSA PREMIUM EP2 Necesaria
Engrasadores de las Bomba manual AG 5 min URSA PREMIUM EP2 Necesaria
guias engrasadora
1500 HORAS Liquido hidraulico Bomba de aceite CA 15 min VALVOLINE 7 Gal
DEXRON Il

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

e Encaso de que el nivel esté bajo, suministrar el aceite necesario hasta alcanzar el nivel medio del respectivo depdsito de aceite.

e Encaso de que no haya flujo de aceite, revisar la bomba de lubricacion. No operar la maquina hasta que se haya corregido el problema.
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Tabla 110: Carta de lubricacion de Equipos MUEBLES LEON.

Descripcion Frecuencia De Mecanismo / parte a Tipo de Actividad Tiempo Lubricante
Lubricacion lubricar lubricacion Tipo Cantidad
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
} motor eléctrico mano PREMIUM EP2
MAQUINA: - - -
CAI(_?XDORA Rodamientos de las ruedas Bomba de AG 3 min URSA Necesaria
TRIMESTRAL de la sierra de cinta engrase manual PREMIUM EP2
cODIGO: Tornillos del émbolo de Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
CAT - CA - 01 ajuste de la sierra mano PREMIUM EP2
Rodamientos de la base de Gracera de AG 10 min URSA Necesaria
corte mano PREMIUM EP2
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
} motor eléctrico mano PREMIUM EP2
MAQUINA: - - - -
LIJEIBJORA Pifiones de los tornillos de Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
CIRCULAR elevacion de tablero mano PREMIUM EP2
TRIMESTRAL principal
CODIGO: Eje de la guia (avance de la Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
CAT - LC -01 mesa) mano PREMIUM EP2
Rodamientos de eje de la Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
porta sierra manual PREMIUM EP2
Embolos o botellas Aceitera AA 2 min SHELL Necesaria
TELLUS 37

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Descripcion: Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad Tiempo Lubricante
lubricacion lubricar lubricacion Tipo Cantidad
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
motor eléctrico mano PREMIUM EP2
MAQUINA: Pifiones d.e' los tornillos de Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
SIERRA elevacion de tablero mano PREMIUM EP2
CIRCULAR principal
TRIMESTRAL | Eje de la gufa (avance de la Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
CcODIGO: mesa) mano PREMIUM EP2
CAT-SC-01 Rodamientos de eje de la Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
porta sierra manual PREMIUM EP2
Embolos o botellas Aceitera AA 2 min SHELL Necesaria
TELLUS 37
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
3 motor eléctrico mano PREMIUM EP2
MAQUINA: - : - -
CANTEADORA Rodamientos porta cuchillas | Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
cODIGO: Tornillos de regulacion de Gracera de AG 3 min URSA Necesaria
CAT-CT-01 tablero principal mano PREMIUM EP2
Barra de sujecion de las Aceitera de AA 2 min SHELL Necesaria
guias mano TELLUS 37

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Lubricante

Descripcion Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad | Tiempo
lubricacion lubricar lubricacion Tipo Cantidad
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
motor eléctrico mano PREMIUM EP2
Rodamientos de arrastre | Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
superior (mesa) manual PREMIUM EP2
i Rodamientos de arrastre | Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
MAQUINA: inferior (mesa) manual PREMIUM EP2
CEPILLADORA Rodamientos de porta Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
CODIGO: TRIMESTRAL cuchillas manual PREMIUM EP2
CAT-CL -01 Poleas de reduccion Gracera de AG 5 min URSA Necesaria
mano PREMIUM EP2
Pifiones de reduccién de Gracera de AG 5 min URSA Necesaria
arrastre mano PREMIUM EP2
Pifiones y tornillos del Gracera de AG 5 min URSA Necesaria
tablero principal mano PREMIUM EP2
Cadena de arrastre de Gracera de AG 7 min URSA Necesaria
rodillos mano PREMIUM EP2
Cadena del volante del Gracera de AG 7 min URSA Necesaria
tablero principal mano PREMIUM EP2

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Descripcion Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad Tiempo Lubricante
lubricacién lubricar lubricacion . .
Tipo Cantidad
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
motor eléctrico principal mano PREMIUM EP2
MAQUINA: Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
LIJADORA motor eléctrico secundario mano PREMIUM EP2
BASE Rodamientos de la ruedade | Bomba grasera AG 4 min URSA Necesaria
TRIMESTRAL contacto superior del motor manual PREMIUM EP2
CcODIGO: eléctrico principal
MC2-LB-01 Rodamientos de la rueda de | Bomba grasera AG 4 min URSA Necesaria
contacto inferior del motor manual PREMIUM EP2
eléctrico principal
Rodamientos de larueda de | Bomba grasera AG 4 min URSA Necesaria
contacto del motor eléctrico manual PREMIUM EP2
secundario
3 Indicador del nivel de aceite RC 1 min VALVOLINE Indicador
MAQUINA: DEXRON II de aceite
COMPRESOR DIARIO : -
Tanqgue de almacenamiento Drenar 1 min
CcODIGO: de aire condensado
PIT-CO-01 720 HORAS Cabezote Bomba de aceite CA 15min | VALVOLINE 2 Gal.
DEXRON 11

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Lubricante

Descripcion Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad | Tiempo
lubricacion lubricar lubricacion . .
Tipo Cantidad
DIARIO Gufas de la bancada Aceitera de mano AA 1 min SHELL Necesaria
TELLUS 37
Guias del carro principal Aceitera de mano AA 1 min SHELL Necesaria
MAQUINA: TELLUS 37
TORNO Guias del carro transversal Aceitera de mano AA 1 min SHELL Necesaria
MECANICO TELLUS 37
3 Rodamientos del eje principal Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
CODIGO: TRIMESTRAL del plato de sujecion manual PREMIUM EP2
MC2-TD - 01 Rodamientos del eje Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
secundario manual PREMIUM EP2
Tornillos y eje de la Bomba grasera AG 3 min URSA Necesaria
contrapunta manual PREMIUM EP2
Pifiones del carro principal Gracera de mano AG 2 min URSA Necesaria
120 HORAS PREMIUM EP2
Pifiones del carro transversal Gracera de mano AG 2 min URSA Necesaria
PREMIUM EP2
MAQUINA:
PULIDORA Rodamientos de eje del motor URSA
) TRIMESTRAL eléctrico principal Gracera de mano AG 30 min | PREMIUM EP2 Necesaria
CODIGO:
MC1-PU-01

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Lubricante

Descripcion Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad | Tiempo
lubricacion lubricar lubricacion Tipo Cantidad
DIARIO Indicador del nivel de aceite RC 1 min VALVOLINE | Indicador de
DEXRON II aceite
MAQUINA: Cuchillas para estacion de Bomba grasera AG 2 min URSA Necesaria
CORTADORA cizallado manual PREMIUM EP2
DE PERFILES TRIMESTRAL Cuchillas para estacién de Bomba grasera AG 2 min URSA Necesaria
. corte de &ngulos manual PREMIUM EP2
CODIGO: _ 9 : _
MC2 - CP - 01 Pisador de chapa en zona de Bomba grasera AG 2 min URSA Necesaria
escantonado rectangular manual PREMIUM EP2
1500 HORAS Cambio de liquido hidréaulico | Bomba de aceite CA 15 min DEXRON II 20 Gal.
Indicador del nivel de aceite RC 1 min VALVOLINE | Indicador de
DEXRON II aceite
DIARIO - ; - -
Indicador del nivel de RC 1 min SOLUBLE OIL Indicador
MAQUINA: refrigerante D TEXACO refrigerante
CORTADORA Rodamientos de eje del motor | Gracera de mano AG 30 min URSA Necesaria
eléctrico PREMIUM EP2
DE TUBOS TRIMESTRAL 5 - -
Polea superior Gracera de mano AG 2 min PREMIUM EP2 Necesaria
CODIGO: Liquido hidraulico Bomba de aceite CA 15min | VALVOLINE 1Gal.
MC2 - CF -01 DEXRON I
1500 HORAS - - -
Liquido refrigerante Bomba de CA 15min | SOLUBLE OIL 5.5 Gal.
refrigerante D TEXACO
Filtros refrigerantes CA 10 min

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.
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Descripcion Frecuencia de Mecanismo / parte a Tipo de Actividad | Tiempo Lubricante
lubricacion lubricar lubricacion . .
Tipo Cantidad
DIARIO Indicador del nivel de RC 1 min VALVOLINE Indicador
MAQUINA: aceite DEXRON I de aceite
DOBLADORA Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
HIDRAULICA TRIMESTRAL motor eléctrico principal mano PREMIUM EP2
3 ) Engrasadores de las guias | Bomba manual AG 5 min URSA Necesaria
CODIGO: engrasadora PREMIUM EP2
MC1-DH-01 1500 HORAS Liquido hidraulico | Bomba de aceite | CA 15min | VALVOLINE | 4Gal.
DEXRON 11
DIARIO Indicador del nivel de RC 1 min VALVOLINE Indicador
aceite DEXRON I de aceite
Rodamientos de eje del Gracera de AG 30 min URSA Necesaria
MAQUINA: motor eléctrico principal mano PREMIUM EP2
PLEGADORA Bulones Gracera de AG 10 min URSA Necesaria
HIDRAULICA TRIMESTRAL mano PREMIUM EP2
CODIGO: Husillos de tope Gracera de AG 10 min URSA Necesaria
MC1-DE-01 mano PREMIUM EP2
Engrasadores de las guias | Bomba manual AG 5 min URSA Necesaria
engrasadora PREMIUM EP2
1500 HORAS Liquido hidréaulico Bomba de aceite CA 15 min VALVOLINE 7 Gal.
DEXRON 11

CLASE DE ACTIVIDAD:

RC: revisar nivel y completar.

RF: revisar flujo.

AA: aplicar aceite.

AG: aplicar grasa.

CA: cambio de aceite.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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7.6.6 INSPECCION DE MAQUINAS (INSPECCION MECANICA).

Tabla 111: Inspeccion Mecénica de Equipos — Caladora (FORMATO).

MAQUINA: CALADORA FABRICANTE: MODELO: CODIGO: CAT -CA-01
TIPO DE INSPECCION: MECAN ICA FRECUENCIA: TRIMESTRAL
ESTADO: B (BUENO) R (REGULAR) M (MALO) ASIGNADA POR: ASIGNADA A: FECHA D/M/A:
EQUIPO EN ESTADO SE CORRIGIO SOLICITUD
ELEMENTO CONSTRUCTIVO MOVIMIENTO PETRABAYO | OBSERVACIONES:
Sl NO B R M SI NO SI NO
Revisar la guia de la cinta superior (\VVolante superior) X
Revisar la guia de la cinta inferior (Volante inferior) X
Ajuste de la tension de la corea trapezoidal X
Revisar la fijacion del bastidor X
Revisar bloqueo de la regla de corte paralelo (mesa) X
Revisar el émbolo de ajuste de la sierra X
Revisar fijacion y centro de la hoja de sierra X
Revisar poleas existentes X
REALIZADO POR: FECHA:__ /| | REVISADO POR: FECHA: __ /| | [
FIRMA: FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

INSPECCION DE MAQUINAS

Fecha: 2013 -08 - 10
Apéndice: ANEXO 5

HOJA 72

Tabla 112: Inspeccion de Equipos MUEBLES LEON.

INSPECCION DE MAQUINAS

-Sierra Circular.

-Lijadora Circular.

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS

- Revisar la guia de la cinta superior (Volante superior).
- Revisar la guia de la cinta inferior (\Volante inferior).
- Ajuste de la tension de la corea trapezoidal.

MAQUINA: - Reuvisar la fijacion del bastidor.

Caladora. - Revisar bloqueo de la regla de corte paralelo (mesa).

) - Revisar el émbolo de ajuste de la sierra.

CODIGO: - Reuvisar fijacion y centro de la hoja de sierra.

CAT - CA-0L. - Revisar poleas existentes.

MAQUINAS: - Revisar la guia de avance de la mesa de corte.

- Revisar la guia del porta sierra.
- Ajuste de la tension de la corea trapezoidal.

- Revisar el sistema de émbolos.

- Revisar bloqueo de la regla de corte paralelo (mesa).

CODIGOS: - Reuvisar fijacion y centro del disco.
CAT-LC-01. - Revisar pifionearia para elevacién del tablero principal.
CAT -SC-01. - Revisar poleas existentes.
- Revisar mecanismo de arrastre superior.
- Revisar mecanismo de arrastre inferior.
MAQUINA: - Cambio de pernos 3/8” x 3/4" grado 8 que sujetan cuchillas.
Cepilladora. - Revisar pifiones de arrastre.
- Revisar poleas de reduccion.
CODIGO: - Reuvisar o afilar cuchillas.
CAT - CL — 0L - Reuvisar porta cuchillas.

- Ajuste de la tension de la corea trapezoidal.
- Revisar cadena de arrastre de rodillos.

- Revisar cadena del volante para tablero principal.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

)

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 5

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 73

INSPECCION DE MAQUINAS

INSPECCION DE MAQUINAS

Lijadora Base.

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS
- Reuvisar la guia de inclinacién de la mesa de corte.
, - Cambio de pernos 3/8” x 3/4" grado 8 que sujetan cuchillas.

MAQUINA:

- Ajuste de la tension de la corea trapezoidal.
Canteadora.

- Reuvisar tornillos de regulacion de tablero principal.
CODIGO: - Revisar manija de ajuste de la mesa de alimentacion.
CAT - CT -01. - Reuvisar o afilar cuchillas.

- Revisar porta cuchillas.

- Revisar poleas existentes.
MAQUINA:

- Revisar rueda de contacto inferior de motor principal.
- Revisar rueda de contacto superior de motor principal.

- Revisar estado de las guias de sujecién de tubos.

Cortadora Perfiles.

CODIGO:
MC2 - CP - 01.

CcODIGO:
MC2 - LB - 01 - Revisar rueda de contacto de motor secundario.
MAQUINA: - Revisar surco de guia.
Sierra Base. - Revisar carcasa protectora.
. - Revisar blogueador de husillo.
CODIGO: visarblogueador de RAsiTio
MC2 - SC — 02. - Revisar brida de apriete del disco.
) - Revisar estado de estacion de escantonado.
MAQUINA:

- Revisar estado de mesa de trabajo.

- Revisar estado de cuchillas en estacién de escantonado.
- Revisar estado de estacién de punzonado.

- Revisar estado de troqueles en estacion de punzonado.

- Revisar estado de pedal de accionamiento.
- Revisar guias de sujecion en todas las estaciones.

- Revisar manijas de regulacién en todas las estaciones.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova

Ing. Mg. Manolo Cérdova

193




PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

INSPECCION DE MAQUINAS

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 5

HOJA 74

INSPECCION DE MAQUINAS

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS

BANCADA:
- Verificar el estado de la bancada.
- Verificar estado de las guias de la bancada.
- Revisar sujecion del motor principal.
CABEZAL FIJO:

- Verificar estado de correas y poleas.

MAQUINA:

Torno Mecénico.
- Verificar husillo de trabajo.

- Revisar sistema de fijacion de copa.
CABEZAL MOVIL:

- Verificar estado del cuerpo.

CODIGO:
MC2 - TD - 01.

- Verificar estado de la pinula.

- Verificar estado del husillo.

- Verificar el estado de la torreta.

- Verificar el estado del delantal.

- Verificar el estado del carro longitudinal.

- Verificar el estado del carro transversal.

- Verificar el estado de la torre porta herramienta.

Revisar estado de guia de la cinta.

- Revisar estado de volantes.

MAQUINA: - Revisar alineamiento y tension de la cinta.
Cortadora de Tubo. - Revisar sistema hidréulico.
CODIGO:
MC2 - CF -01.

- Revisar estado de la prensa.
- Revisar sistema de avance.

- Verificar condiciones de fluido de corte.

- Revisar sistema motriz; poleas, filtros y cintas.

MUEBLES ,

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
L@ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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INSPECCION DE MAQUINAS

INSPECCION DE MAQUINAS

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS
Revisar estado de la culata (por dilatacion).
. Revisar o cambio de filtro de aspiracion.
MAQUINA:
Revisar tensién de la correa trapezoidal.
Compresor.
Revisar sistema motriz; poleas.
. Revisar sistema de purga.
CODIGO: ! Purg _
PIT - CO 01 Revisar estado de valvula de seguridad.
PIT - CO - 02. Revisar estado del manometro.
Revisar estado del termémetro.
Revisar estado del depdsito.
Revisar unidad de mantenimiento.
Revisar estado de tuberia de salida de gas.
Revisién o cambio de mangueras de presion de la estufa.
Revisar estado de mandmetro de presion.
Revisar estado del termostato.
. Limpieza de inyectores del quemador.
MAQUINA: P 4 q
Revisar estado de centralina.
Horno a Gas.
Revisar estado de valvula de corte rapido de gas.
CODIGO: Revisar estado de materiales refractarios y aislantes.
PIT - HO — 0L Revisar estado de chimenea y tubo de escape.

Revisar estado del ventilador del quemador.
Revisar valvula solenoide de llama alta.

Revisar valvula de control de combinacion de gas.
Revisar valvula de cierre manual.

Limpieza de los orificios de ventilacion del horno.

MUEBLES ,

)

Realizado por:

Revisado por:
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INSPECCION DE MAQUINAS

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS
Revisar estado de valvula de presion.
Revisar estado de barril (alineacién).
Revisar estado de mangueras de circulacion de fluido.
MAQUINA: Revisar estado de bomba hidraulica.

Dobladora Hidraulica.

CcODIGO:
MC1 - DH - 01.

Revisar estado de vastago del cilindro.

Revisar estado de caja de expansion.

Revisar estado de expansor de segmento interno.
Revisar estado del filtro hidraulico.

Revisar estado del pedal de accionamiento.
Revisar estado del mandmetro.

Revisar retenedor en la cercania de la bomba.

MAQUINA:
Pegladora Hidraulica.

Revisar estado de mirilla del nivel de aceite.

Revisar estado de bulones.

Revisar estado de mangueras de circulacion de fluido.
Revisar estado de bomba hidraulica.

Revisar estado de husillo de tope.

Revisar estado de guias.

CODIGO: _ _
MC1 - DE — 01 Revisar estado de valvula de seguridad.
Revisar estado del filtro hidraulico.
Revisar estado del pedal de accionamiento.
Revisar estado del vastago del cilindro.
MAQUINA:
] Revisar estado de rodamientos del motor.
Pulidora.
Revisar estado de brida exterior y brida interior.
. Revisar estado del eje del husillo.
CODIGO:
Revisar estado de muela abrasiva.
MC1 - PU - 01.

Revisar estado de husillo de tope.

MUEBLES ,

Revisado por: Aprobado por:

Realizado por:
L@ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cordova
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INSPECCION DE MAQUINAS

INSPECCION DE MAQUINAS

EQUIPOS INSPECCIONES MECANICAS
- Revisar estado de mirilla del nivel de aceite.
- Revisar estado de bulones.
- Revisar estado de mangueras de circulacién de fluido.
MAQUINA: - Revisar estado de bomba hidraulica.

Guillotina Hidraulica.

CcODIGO:
MC1 - GE - 01.

- Revisar estado de husillo de tope.
- Revisar estado de guias.

- Revisar estado de valvula de seguridad.
- Revisar estado del filtro hidraulico.
- Revisar estado del pedal de accionamiento.
- Revisar estado del vastago del cilindro.

- Revisar estado cuchillas.

- Revisar alineacion y calibracion de cuchillas.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES ,

)

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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7.6.6.1 VISTA GENERAL DE EQUIPOS.

Tabla 113: Inspeccion de Equipos — Caladora.

MAQUINA: CALADORA

FABRICANTE: MODELO:

CODIGO: CAT - CA - 01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Eastidor de la méquina
@ Volonte superior
@ Volante inferior

@ Guia de la cinta superior
@ Guia de la cinta inferior
© Mesa de trabajo

@ Dispositivo de proteccion

@® Tapa de mesa
® Regla de corle

@ Parte descendente de la hoja

© Ajuste de altura de la gui

@ Recorrido de la hoja - Volante de ajusie y manija de

sujecién
@ Volante de sujecion - Ajuste de altura de la guia de
O Parte ascendente de la hoja la cinta

a de la cinta @ Interruptor On/Off

@ Volante de svjecién - Tapa de volante de arrasire
@ Tapa del volante de arrastre @ Tomas de aspiracién
ajustable en altura @ Manijas de sujecion - Inclinacién de mesa

@ Inclinacion de mesa

@ Volante de ajuste de tensién de hoja
@ Regla de inglete (Accesorios)
@ Indicador de la tensién de hoja

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA:__/__ | I REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA: _ [ [ |/

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

0 por: Revisado por:

Aprobado por:
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INSPECCION DE MAQUINAS
Tabla 114: Inspeccion de Equipos — Lijadora Circular.
MAQUINA: LIJADORA CIRCULAR | FABRICANTE: MODELO: CODIGO: CAT-LC-01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Brazo del carro de bandera © Tope de fresado
@ Regla de carro (Carro de bandera) 0 Regla de carro (Carro de bandera)
© Carro de bandera @ Tope de fresado
O Carro desplazable
REALIZADO POR: FECHA_ /_/ | | REVISADO POR: FECHA_ [/ |
FIRMA: FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »
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Tabla 115: Inspeccion de Equipos — Sierra Circular.

MAQUINA: SIERRA CIRCULAR

FABRICANTE: MODELO:

CODIGO: CAT - SC - 01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Brazo del carro de bandera © Tope de fresado

@ Regla de carro (Carro de banderq) 0 Regla de carro (Carro de bandera)
© Carro de bandera @ Tope de fresado

O Carro desplazable

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA:__/__ [/ REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA._ /[ [ |/

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

&)

Realizado por:

Revisado por:
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INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 116: Inspeccion de Equipos — Canteadora.

MAQUINA: CANTEADORA FABRICANTE:

MODELO: CODIGO: CAT-CT-01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

. Ganteadora

. Ensamble soporie de
. Blogues de apoyo (2)
- Interruptor

00 =] OO £ G M=k

. Manija de elevacidn de la mesa

. Manija de inclinacidn de la gufa de apoyo
. Guarda de la cabeza de corte

. Guarda de la polea de la cabeza cortadora

la guia

9. Gabinete con interruptor precableado

10. Banda en “V

11. Polea
12. Cuia

”

13. Conector para sistema de exiraccion de polvo
14. Pedal de seguridad

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA:__ /| |

/ REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA__ /| [

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

Realizado por:

Revisado por:
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INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 117: Inspeccion de Equipos — Cepilladora.

MAQUINA: CEPILLADORA FABRICANTE: MODELO:

CODIGO: CAT - CL - 01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Porta heramientas (2 rodamientos 6308)

@ Rodillos de arrastrs superior (4 rodamientos 62
0 Rodillos de arrastre inferior (4 rodamientos 6203)
O Volants ds elevacion de mesa de trabajo (1 rodamiento 6204)

e Polea de porta herramientas (2 rodamientos 6203)
@ Cadena de arrastre de rodillos (2 rodamientos 6203)
@ Cadena del volants de elevacion (2 rodamientos 6203)

O pision loco (2 rodamientos 6205 — 6204)

*
ﬁ
!
|

05)

REALIZADO POR: FECHA:.__ [/ | | REVISADO POR: FECHA:__ /| |
FIRMA: FIRMA:
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
MUEBLES
d Aprobado por:
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INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 118: Inspeccion de Equipos — Lijadora Base.

MAQUINA: LIJADORA BASE FABRICANTE:

MODELO: CODIGO: MC2 - LB -01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Motor principal (lrodamiento 6302)
e Fueda d= contacto superior motor principal (2 rodamisnto 6203)
© Ruada d= contacto inferior motor principal (1 sodamisato §307)

O Motor scvndano @ mdamiznto 6002)
O Fuoda de contacto motor sscundario (1 rodamisnto §302)

FIRMA:

REALIZADO POR: FECHA_ /| | |

REVISADO POR: FECHA__ /| |

FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 119: Inspeccion de Equipos — Sierra Circular 1.

MAQUINA: CORTADORA DE SIERRA

FABRICANTE:

MODELO:

CODIGO: M2 - SC - 02

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

1 Empuhfadura
2 Inferruptor de conexldn/desconexldn

3 Sherra
4 Tope de profundidad

5 Contratuerca del tope de profundidad

6 Seguro para transporte

T Tornlllas del dngula tope

& Llawve anular

% Placa base

1 Mango del husila

11 Desenclavamientc rapldo
12 Huslillo de sujecidn

13 Angulo tope

14 Capernuza protectora pendular®™
15 Blogueador del huslikc

16 Empufiadura de transparte
17 Tornlllo de mariposa

18 Tamipa

19 Alawanca

20 DIsco cortador®

2 Huslllo portadiscos

22 Brida de apriete

23 Arandela

24 Tornlllo de cabera hexagonal
25 Enclavamiento del Interruptor

REALIZADO POR: FECHA:__/ [ [ REVISADO POR: FECHA.__ /|1
FIRMA: FIRMA:
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
MUEBLES . .
7 | Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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Tabla 120: Inspeccion de Equipos — Torno Mecanico.

MAQUINA: TORNO MECAN|CO FABRICANTE: MODELO: CODIGO: MC2-TD-01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

|.| Husillo
@ Com
© Forta herramisntas

e Torrata

o- Manivela d= avancs tranzvemal
0 Dalantal

ﬂ Manivela decarro

a' Maotor

0 Interuptor de encendido

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA.__/__/__/ | REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA_ [ | |

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

MUEBLES »

&)
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INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 121: Inspeccion de Equipos — Cizalla Punzonadora.

MAQUINA: CORTADORA DE FABRICANTE: MODELO: CODIGO: MC2-CP-01
PERFILES DURMA IW 55

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

.. Estacion de cizallado barraredonda

a Estscidn de corte de barra

a Estacion de escantonado

e Medidor del nivel de aceita

o Estacion de punzonado [troqueles)
e Caja de control

g Pedal de activacion

g Mesa de escantonado

e Mesa de punzado

REALIZADO POR: FECHA:__/__ /I | REVISADO POR: FECHA:__ [ | |/

FIRMA: FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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INSPECCION DE MAQUINAS
Tabla 122: Inspeccion de Equipos — Cortadora de Tubos.
MAQUINA: CORTADORA DE FABRICANTE: DELLE MODELO: CODIGO: MC2 -
TUBOS GRAZIE Z8CNG45 | CF-01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Volmt= szcundario

@ Ldicador de acsits

€ Guiadsresulacién (camo trans versal)
@ Volant= prismario

@ rotor

) Ltermptord= accicmamisnto

§) Cinta sinfin

@ Measa de trabajo

© Filtros ds frizsracion

REALIZADO POR:

FIRMA:

ECHA:__ / /| | REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA_ /| [ |

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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INSPECCION DE MAQUINAS
Tabla 123: Inspeccion de Equipos — Compresor de Aire.
MAQUINA: COMPRESOR DE AIRE FABRICANTE: MODELO: CODIGO: PIT-CO-01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

P |

TR e~ j213 M

—\) \
)
ol
= = ]
. L
10
1 Protector correa Schulz 12 Valvula seguridad 1/8"
2 Tomillos (kit) 13 Conector multiplo 1/8
3 Anillo conico 516" 14 Manometro
4 Codo NPT 1/4" x 5/16" 15 Presostato _
5 Golilla proteccion térmica 16 Cable distribucion monofasico 2P + T
6  Grupo informacién Schulz 17 Valvula retencion 3/8"
7 Tuerca sext. M6 x 1,0 galv. 18  Tuerca sext. UNC 1/4" galv.
8 Reservatorio (tanque) de aire Schulz 19 Motor eléctrico 60 Hz (eje conico)
9  Purgador 1/8" (Fabricado hasta 07/99) 20  Serpentina e .
10 Tom. cab. sext. UNC 1/4" x 1/2" g; Eg'ﬁ:aﬁgtj”ﬂ“”"ﬂ'ﬂ conico)
11 Cable de conexion monof. motor/presostato 23 Bloque compresor 60 Hz &f acces.
REALIZADO POR: FECHA.__ [/ | | REVISADO POR: FECHA.__/ | |

FIRMA: FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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INSPECCION DE MAQUINAS
Tabla 124: Inspeccion de Equipos — Horno a Gas.
MAQUINA: HORNO A GAS FABRICANTE: MODELO: CODIGO: PIT - HO -01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

||:|.I\. ‘

e

@ Indicador de temperatura
©® Quemadorde gas

© Vilvula solenoide

@ Veniilador

@ Puerta dz carga

@ Varilla detectora de flama
@) Detector d= falla d= flama

@ Excéntrico
Vilvula de Control de
combinacion de Gas
(Reguladorde
Segundad)
@ % (
Valvula de cierre "
manual
REALIZADO POR: FECHA.__/ |/ | | REVISADO POR: FECHA._ [/ | |
FIRMA: FIRMA:
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Tabla 125: Inspeccion de Equipos — Dobladora Hidraulica.

MAQUINA: DOBLADORA FABRICANTE: MODELO:
HIDRAULICA BEND PAK | 1302 BAS 202

CODIGO: MC1-DH -
01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Cilindro piston
O Caja expansora
© 1iotor

@ Manometro

@ Bomba

(] Manija d= accionamisnto manual
€ Guia de soporte de tubo

© Tablero de accionamiento

REALIZADO POR: FECHA:__/__/__ |/ | REVISADO POR:

FIRMA: FIRMA:

FECHA_ [ [ |

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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lﬂ Pazmifio Jonathan | Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova

210




PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 5

HOJA 91

INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 126: Inspeccion de Equipos — Dobladora de Perfiles.

MAQUINA: DOBLADORA DE PERFILES FABRICANTE: MODELO: CODIGO: MC1 -DE -01
DURMA HAP 2560
VISTA GENERAL DEL EQUIPO
Armario eléctrico
° |.°,' Regulador tope superior
o] 8] =
= Regulador tope inferior
Palanca para ajustar el f \
paralelismo del plegado Z )
. Laser de seguridad
Punzén | E— .
Sonortes fiiacia 1] Matriz
oportes fijacion [ —— [ — 7o
tri ° X
mairiz Resguardos laterales
Tornillos para nivelar
la magquina
Motor eléctrico
Tapa proteccion
P — . Sistema de seguridad
0N i/ 1+ —O de caida por gravedad
Puntos de elevacion ar T | .
Deposito hidraulico [
Tapdn vaciado aceite
Soportes para la chapa
Volante para ajuste tope
posterior
o
—
REALIZADO POR: FECHA:__/_/__| | REVISADO POR: FECHA:_ / [/
FIRMA: FIRMA:
Elaborado: Pazmifio Jonathan.
MUEBLES . .
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 5

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO HOJA 92

INSPECCION DE MAQUINAS

Tabla 127: Inspeccion Mecéanica de Equipos — Guillotina Electrénica.

MAQUINA: GUILLOTINA
ELECTRONICA

FABRICANTE:

DURMA

MODELO:

ES 3006

coDbIGO: MC1 - GE - 01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

Palanca para ajustar el

paralelismo del plegado ]|

Tornillos para nivelar
la magquina

Puntos de elevacio

Soportes fijacion
matriz

Armario eléctrico

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA.__/ /| | REVISADO POR:

FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

Aprobado por:

MUEBLES, | pealizado por: Revisado por:
L@ Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova Ing. Mg. Manolo Cérdova
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
(Av. Febres Cordero y Av. Tres Carabelas)

PMP - 001

MUEBLES LEON

ANEXOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

INSPECCION DE MAQUINAS

Fecha: 2013 - 08 - 10
Apéndice: ANEXO 5
HOJA 93

Tabla 128: Inspeccion de Equipos — Pulidora.

MAQUINA: PULIDORA

FABRICANTE:

LETAG

MODELO:

copIGO: MC1 - PU - 01

VISTA GENERAL DEL EQUIPO

@ Husllo
o Eje principal (3 rodamizntos 6202)
Erida interior

e' Miotor

) Dizco abrasivo

O Tuercade la musla
@ Base de sujecion
5] Intermptor d= accionamiento

REALIZADO POR:

FIRMA:

FECHA_ [ | |

REVISADO POR:

FIRMA:

FECHA_ /| [ |

Elaborado: Pazmifio Jonathan.

&)

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

Pazmifio Jonathan

Ing. Mg. Manolo Cérdova

Ing. Mg. Manolo Cérdova
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7.6.6.2 INSPECCION DE MAQUINAS (INSPECCION ELECTRICA).

Tabla 129: Inspeccion Eléctrica de Equipos. (FORMATO PARA EQUIPQS).

MAQUINA FABRICANTE: MODELO: CODIGO:
TIPO DE INSPECCION: ELECTR'CA FRECUENCIA: TRIMESTRAL
ESTADO: B (BUENO) R (REGULAR) M (MALO) ASIGNADA POR: ASIGNADA A: FECHA D/M/A:
EQUIPO EN
ESTADO SE CORRIGIO SOLICITUD
ELEMENTO CONSTRUCTIVO MOVIMIENTO bE Trasalo | OBSERVACIONES:
Sl NO B R M SI NO SI NO
Verificar estado de contactores, interruptores, fusibles y X X

cableado eléctrico.

Verificar el correcto funcionamiento de los interruptores de X X

parada del motor principal

Verificar que el motor principal no presente vibracion, X

ruidos y calentamiento anormal.

Verificar estado del ventilador del motor principal X X

Medir y registrar el valor de corriente de consumo del motor X

principal

REALIZADO POR: FECHA:__ /[ | REVISADO POR: FECHA: __/
FIRMA: FIRMA:

Elaborado: Pazmifio Jonathan
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7.6.7 CRONOGRAMA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO.

Tabla 130: Cronograma de Actividades del Plan de Mantenimiento.

. ) ] Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA :

[
aa
o
o

-
aa
Fe

EQUIPO DA 402034 2340234123402 3412304712341 1 2( 3] 4

Limpiera geaners] 3emanz]

Inapaccicn Trimastrsl
macimica

Inapaccion Trimestral
alactrica

Lubsicacion da Trimestrsl
modsmisntas del
motor

Lubsicacion de Trimastrsl
rusdas dela
sierra de cinta

Lubsicacion da Trimestrsl
tornilo de
CALADORA =mbolo de ajuste
delasierra

CAT-CA-01 | Lubricacion da Trimestrsl
rodamientos de
3 base de oorte

Inspaccicn Semastral
macinica

Limpieza da Semastal
rusdasdelz
sierra de cinta

Afilads y trabads | 300 hosas
dala semsz o
cambio da la
mizma

Cambio ds com=a 720 horss
trepernida]

Cambio de 3400 horas
Todamisntos
compactos de la
muada ds cinta

Cambio de 3400 horas
rodsmisntes de la
ez de conta.

Roavizsion ganarsl Amual

Semanales [ Trimeswal [ ] Semestral[_] 120 horas[__] 720 horas [] 1500 horas[__] 3000 horas | Anual[_]
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CODIGOY
EQUIFO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Enero

Marzo

Abril

Mayo

Julio

Agosto

Septiembre

Noviembre

1] 2

34

LIJADORA
CIRCULAR

CAT-LC-01

Limpisza ganars]

Semanz]

Inspaccicn
mecanica

Trimestrs]

Inapaccion
alactrica

Trimestrs]

Lubsicacion de
Todamisntos del
motor

Trimestrs]

I.'.Lb:i_cw'én da
s pifiones de bos
tornilos de
elevacian de
tablero princpa

Trimestrs]

Lubsicacion del
gjede la zua
|avance mesa)

Trimestrs]

Lubricacion de
rodamientos de
=) de l3 porta
sierra

Trimestrs]

Lubsicacidn da
embolos o
Totellzs.

Trimestrs]

Inapaccion
mecinica

Hemeastral

Limpi=za dz
partes esenciales

Semestral

Cambio da comes
trpomnidal

620 horas

Cambio da
rodamisntos
compactos dal e
dala porta sisrrs.

3600 horae

Ravizidn genersl

Anual

Semanales [_] Trimestral [ ] Semestral[__] 120 horas[__]| 720horas [_] 1500 horas[__] 3000heras ] Anual[_]
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. i ) Enero | Febrero | Marzo | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA -

EQUIPO 23402034 254234123423 4023402341234 023471234

Limpieza gemera] Semanal

Inspaccicn Trimeatral
macinica

Inspaccicén Trimeateal
alactrica

Lubsicacion de Trimeatral
rodamisntos del
motor

I.'.L':-:i_cmidn da Trimestssl
oz pifiones de bos
tornillos de
elevacidn de
tabdero princpa

SIERRA Lubricacion dal Trimestssl
CIRCULAR e de la guia
{avanoz mesa)

CAT-5C-01 | Lubricacicn da Trimastral
rodamientos de
gje d= l3 porta
TErra

Lubricacion de Trimastrs]
embolos o
botallas.

Inspaccicn Semastral
macinica

Limpieza de Semeastral
partes esendiales

Cambio da comrea 620 hog=s
traperoddal

Cambio dz 3600 hos=s
rodamisntes

compactos dal ga
dala pofta sisra

Peavizidn genaral Anual

Semanales [ ]| Trimestral ] Semestral[__| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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CODIGO Y
EQUIFD

ACTIVIDAD

FEECUENCIA

Enero

Marzo

Abril

Mayo

Julio

Agosto

Septiembre

Noviembre

1] 2

3| 4

CANTEADORA

CAT-CT -0

Limpieza
zanars]

Inapaccion
macinica

Trimestral

Inapaccion
alécrica

Trimestral

Lubricacion de

rodamisntos del

motor

Trimestrsl

Lubricacion da
rodamientos
porta cuchillas

Trimestral

Lubsicacion da
tornillos de
regulacion de
tablero

Trimestral

Lubricacion da
barra de
sujgcion delas

Fuias

Trimestral

Inspaccion
macanica

Semaztrzl

Limpieza da
partes
esendiakes

Semastral

Cambio da
codrea
trapemnddal

T20 hogss

Afilsiz s
uchillss

720 hosas

Cambio da
Todamientos
compactos dal
porta cuchills

3600 horss

Cambio pamos
dola orfias

3600 hor=:

Revizion
Zemetal

Annal

Semanales [ | Trimestral ] Semestral[_] 120 horas[__| 720 horas [] 1500 horas[__] 3000 horas | Anual[_]
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Enero | Febrero | Marzo | Abril Maye | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Foviembre

CODIGO Y ACTIVIDAD | FRECUENCIA
EQUIFD W2 3040 2 3] Q12034012034 120341 234123412 3[4 1]2[3 41 2[341234
Limpisza Semana]
gamerzl
Inspaccion Trimastrsl
macinica
Inspaccion Trimastral
alactrica
Lubricacion de Teimastrsl
rodamiemtos dal
maobor

Lubricacion de | Trimestrsl
redamientos de
arrastrs
supericr

Lobricacion d= | Trimasteal
rodamisntos de
arrastre inferior

CEFILLADORA

CAT-CL-01

Lubricacion de Teimastrsl
podeas de
reduccion

Lobsicacion d= | Trimastesl
pifiones de
reduccon de
arrastre

]'.'.Emicmidn da Teimastrsl
pifiones y
tornilles de
tablero
principa

Lobsicacion de | Trimastesl
cadena de
arrastre de
redillos

Lubsicacion de Trimastral
cadena de
volante de
tablera

Lubricacion de | Trimestrsl
pifiones y
tornilos tablero

Semanales ] Trimestral[_| Semestral | 120 horas[__] 720 horas [_] 1500horas[__] 3000horas[__] Anual[_]
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CODICOY seTrvipap | FREcURNCn Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo | Junio Julie Agosto | Sepiembre | Qctubre | Noviembre

EQUIPO W23 4 20342134023 4y 3 42304234 1253042341234 1234

Inspaccion Semastrs]
macinica

Limpieza da Semestrs]
partes
esenciales

Cambio da 720 hogas
coarea
trpernidal

Afilads da 720 hoss
cuchilla

Cambio de 3600 horas
todamisntos

compactos dal
CAT-CL-01 pons cuchillas

CEPILLADORA

Cambio de 3600 horas
Todamisntos
compactos da
afrastes Juperior

Cambio de 3600 horas
Todamientos
compactos da
arrastrs inferior

Cambio pemos 3600 horas
dalas ofiss

Favizicn Anuzl
Eemeral

. . Enero | Febrero | Marzo | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODICO Y ACTIVIDAD | FRECTENCIA - Ag

[S%)
s
A
—
(S~
[
=
—
(5=
[
A
—

-
[
A

EQUIFO W23 420341 2[3 4123412341 20 3] 41 1 2[3) 4

Limpisza Semamal
Zemarsl

Inspaccicn Trimasteal
alactrica

Inspaccicn Semastral
PEGA CANTOS alactrica

Limpieza da Semestra]
CAT-PC-01 partes

esenciales

Ravizidn Amuzl
gamersl

Semanales ] Trimestral[_| Semestral | 120 horas[__] 720 horas [_] 1500horas[__] 3000horas[__] Anual[_]
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CODIGOY
EQUIFO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Enero

Marzo

Abril

Mayo Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Noviembre

1] 2

3 4

LIJADORA
BASE
MCI-LE-01

Limpisza ganars]

Zemanz]

Inspaccidn macimica

Trimestrs]

Inspaccicn alactrics

Trimestrs]

Lubsicacion da
sodamisntos dal

Trimestrs]

Lubsicacion da
modamisntos del
mater ssamdanio

Trimastrs]

Lubricacion de
rodamisntos d= la
meda de contacte
inferior del motor
principal

Trimestrs]

Lubricacion da
modamisntos dela
mueda de contacto
supariog dal motor

Trimestrs]

Lubricacion ds
modamientos dela
mueda de contacto
dal motor
saamdsrio

Trimestrs]

Inapaccion macinica

Semastral

Limpieza de partes
=senoiales

Semastral

Cambio de
sodamisntos dal
mator alacrico
principal

720 hogas

Cambio de
rodamientos del
motor alactrico
saamdsrio

720 horas

Semanales [_] Trimestral [ ] Semestral[__] 120 horas[__]| 720horas [_] 1500 horas[__] 3000heras ] Anual[_]
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CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA

Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo | Junio Julie Agosto | Septiembre | Octubre | Noviewbre | Dicembre

EQUIPO D23 4023423 4023402340234 1234 2[3[4123 4123412341

Cambiods 720 hor=s
modamisntos dela
meda de contscto

suparior dal motor

Cambio de 720 hor=s
sodamisntos dela
LIJADORA meda de contscto
BASE inferior dal motor
MC2-LE-01 | principal

Cambio de 720 hor=:
todamisntos dela
mueda de contacto
dal motor
seomdsrio

Feevizidn d2 T2 hors
condenzadoges da
laz motor=s

Ravizion genersl Anuzl

. ) ) Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qetnbre | Noviembre
CODIGOY ACTIVIDAD FRECUENCIA N

EQUIPO V23 423423402341 203(4 14234123 47123/41 1 2] 3] 4

[
[}
.
—
-
L
=

Limpieza gonarsl Semanal

Inapaccicn Trimasteal
macimica

Inspaccion Trimestral
alactrica

Inapaceion Semaztral
macinica

Limpieza da Semeztral
partes esencales

SIERRA
CIRCULAR

Cambiods 720 horss
MC2-5C-q2 | Todemientos
compactos

Cambioda 720 hor=s
carbonass ¥
F2TUI0E

Favision ganaral Amual

Semanales [ ] Trimestral ] Semestral[_| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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. i i Enero | Febrero | Marzo | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA h

EQUIFD 2034 213412034 123423 41234123471 234:1 2341234

(5=
[
4
—

Limpisra general Semanal

Lubricar las guias | Semanal
dala bancada

Lubricar puizs dal | Semamal
caro lonzimdins]
v tranaversal

Inspaccion Trimastral
meacinica

Inapaccicn Trimastral
alactica

TORNO I.'.L':»:ic_edén n:le Trimastrz]
: rodamisntos da
N

MECANICO loz o

MC?-TD-qp | e

Lubricarion de Trimastral
todamientos del
sjaprincipdl dal
plato de sujacion

Lubricarion de Trimastral
todamisntos de
gjezenmdario,
tomille ¥ sjes de
12 comtrapumta

Lubricacion de 120 horas
pifionss dal camo
principal ¥
tramaverzal

Inspaccion % emastral
mecanica

Limpiszs da Semastral
partes esendiakes

Cambio d= banda T20 hogzs
dagje principal ¥
seomdario

Poavizion genersl Anual

Semanales [ ]| Trimestral ] Semestral[__| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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. . ) Enero | Febrero | Marze | Abril Maye | Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECTENCIA -
EQUIFO U234 0203 402[3 403423402134 102A340304{12034 7123412534

Limpiers genaera] Semanal
Inapaccion Trimestrsl
macimica
Inapaccicn Trimesteal
alactrica
Lubricacion da Trimastral
pat=s y piezas
(parias de
ouchillz ¥
troqueles)
CORTADORA DE | [eFessicn Semastl
macinica
Limpieza da Semeastrs]
FUNZONADORA | partzsessncales
Cambio de 720 hor=s
MC2-CP-01 troqueles
Afilado da 720 hogas
cnchilla
Fazgjuste da T2 hor=s
terminalss
Lubricacion da 720 horas
partes ¥ piezas
Cambio de liquide | 1500 horas
hidrinlice
Ajustads parts 1500 horas
maviles
Mantenimisnto 2 3000 hogas
distribuidor en &
Ecuador
Favizion ganarsl Amaal

Semanales [ | Trimestral ] Semestral[_| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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¥ - 3 3 Septiembre Noviembre
CODICOY ACTIVIDAD FRECTENCIA Enero Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto e Octubre
EQUIFOD W2 3040 2034 1 2)3 412434102034 123412 3[4 1231412341 2 341234
Limpdeza genars] Semanal
Inapaccicn Trimestral
macinica
Inspaccicn Trimestral
alactrica
Lubricacion da Trimestral
todamisntos dal
motor alactrico
Inapaccicn Sematrsl
macanica
Cambrio de banda 720 hogas
Limpieza dal T20) hog=s
CORTADORA | mowr
DE TUBO Cambio de liguide | 1500 hor=s
hideznlice
MC2-CF-I Cambio da liquide | 1500 hores
affi garants
Cambio de filtros 1506 hogaz
dela
saalimantzcion da
liquide
7affi garamts
Ajuste d= parta 1500 hor=s
mivilas
Mantenimisnto 2 3000 hors:
diztribuidor an &
Eouador
Poavizion general Angal

Semanales [ ] Trimestral ] Semestral[_| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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. . ) Enero | Febrero | Marzoe | Abril Maye | Junio Julie Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA -
EQUIPO U234 0203042304023 4023442342343 41234023741234
Limpieza gensra] Semanal
Limpisza intems Trimastral
dela conzela por
madio ds =i
limpioauma
prasidn no maver
240 pai
SOLDADORA Revizion y Trimastral
M limpieza 42l filtre
de antrada de sis
Me2-Sa-m Verificacion de Trimasta]
astadp ¥ guste de
Contactos
Cambiode 720 hogas
bogquillas
Ravizion ganersl 720 hoas
por patte da
personal
aspacizlizado
i - i i Septiembre Noviembre
CODICOY ACTIVIDAD rrecrmvers | ENero | Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto & Octubre
EQUIFO A3 41 20340203 4 1 20304123 4 1 2(3[4] 123 4 1023 4[123 412341234
Limpiera ganars] Semanal
Inspaction Trimastral
macinica
COMFRESOR Inspaccicn Trimestral
DE AIRE lictica
= =
PIT-CO-01 Camlrio de banda '20 ho=s
Camlrio de acsits 720 hogs:
del caberota dal
CoMmprRI0r
Ravizitn genorsl Angal

Semanales [ Trimeswal [ ] Semestral[_] 120 horas[__] 720 horas [] 1500 horas[__] 3000 horas | Anual[_]
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. i i Enero | Febrero | Marzo | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA -

EQUIPO 120304 12034 1 2[3]4 {23 4712341

[55]
%)
oy
—
[
)
o
—

2 3[4]1 1) 2f 3| 4

[
aa
e
—

-
[*5]
Ee

Limpieza ganars] Zemanz]

Cambiode filtros | Trimestrsl
uhicades an &l

. pizo da la cimara
CAMARA DE | 4ovintado

EII:;[C-‘II';% s Roavizar Trimestral
~ | accasories como

TATICO tuberz v codos

Boavizar Trimestrs]
FIT-CE-01 | vonsiador de
Fuccion

Foavizitn da Trimaatral
lempara interior

Ravizion genaral Anual

. i i Enero | Febrero | Marzo | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECTENCIA N

EQUIPO W23 4 1203421304023 412341

(58]
[
A
—
[S=]
s
A
—

FEIENEEERFEERPFEE

Limpieza ganars] Zemanz]

Favizitn o Trimaatral
cambio de fltres
de mamgzas
ubicados en su

CICLONDE | jponer

PINTURA Foriae Trimestml

AC0SE0TI0E COMLO
PIT-CE5-01 tuberias v codos

Favizar Trimestrsl
vantilador de
sngeon

Ravizion gensral Anual

Semanales [ ]| Trimestral ] Semestral[__| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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. i i Enere | Febrero | Marze | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA h

EQUIFO 234 420 3[4 0230423423423 412 34712341 1 2] 3] 4

[E]
]
e
—
o8]
)
Ty

Limpdeza gensgal Semanal

Fovizar capacidad | Zemamal
de tangue ds gas

Limpieza d= Trimsstral
inyactorss dal
quemador

Limpisza de Trimestral
fubena de zalida
de gas

i1 -
HORNO Reavizion o Trimestral

cambio da
manguerss da
prazion da la
astufa

PIT-HO 41

Foavizidn dal Trimestrzl
manomat da
peEsion

Foavizidn dal Trimestrzl
termostate del
quamador

Revizidn general Anual

. ) ) Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qetubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECTUENCIA -

EQUIPO V23 4 Y 2[3) 4203412342342 304023412341 1 2] 3] 4

(S
[
g
—

)
[
A

Limpieza gonarsl Semanzl

Inapaccidn Trimasteal
macimica

Inspaccion Trimastral
alactrica

Lubricacion da Trimastral
paTtes ¥ piszas
(partes de dobles

DOBLADORY | 255

DE TUBO I.nc.pja."l:idn Semastrs]
macimica

MCl-DH-01 | Chequzoe 720 hogzs
cambio de
ratanadore:

Cambio de 1500 hogas
liguide hidesulico

Ajuata da parte 1500 hoaz
mavilss

Ravizion genarsl Anual

Semanales [ ] Trimestral [ ] Semestral[__] 120 horas[__]| 720 horas [_] 1500 horas[__] 3000heras ] Anual[_]
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CODIGO Y
EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Enero

Marzo

Abril

Mayo

Julio

Agosto

Septiembre

Noviembre

1] 2

34

DOELADORA
DE PERFILES

MC1-DE-01

Limpi=za ganars]

Semanzl

Inzpaccion
macinics

Trimestrsl

Inapaccidn
alactrica

Trimestral

Control de fuide
hidefmlico

Trimestrsl

Control da
mecaizmo da
tramzmizion da
movimianto

Trimastral

Revizsion v
calibrado dala
hojade plagade

Trimestrsl

Control dal
mecanizme de las
mordazss dela
hojade plazade

Trimestrsl

Favizicn v
calibrado dala
mateiz da plazado

Trimestrsl

Verificacion dea
comacta fijacidn
dala matriz da=

plagado

Trimestral

Cambio da
liguido hideinlico

1500 hoas

Ajustade partz
maviles

1500 hoszs

Llantenimisnto a
diztribuidor an &l
Ecuador

3000 horss

Semanales [ ] Trimestral ] Semestral[_| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]
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CODIGO Y
EQUIFO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Enero

Febrero

Marzo

Mayo

Agosto

Septiembre

Noviembre

1 2] 3

11 2] 3

1 2|3

1| 2

1 2] 3

1] 2

3| 4

GUILLOTINA
ELECTRONIC

MC1 - GE - 01

Limpisza genersl

Inspaccidn
macimica

Trimestral

Inspaccicn
alactrica

Trimestrsl

Control de fuido
hidefnlico

Trimestrsl

Control da
mecaniame da
tramzmizion da
movimisnto

Trimastral

Control de
mecanizmo del
padal da
accionamicnto

Trimestrsl

Ravisidn v
calibrado dal
pumzonado
hideanlico

Trimestrsl

Verificacion da
comacta la bomba
da punzonado
hideznlico

Trimastral

Favizicny
calibrado de la
hojade corts

Trimestrsl

Control desgasts
¥ pérdida de filo
dala hoja de corts

Trimastral

Cambio da
liquide hidraulico

1500 horzs

Ajustade parts
maviles

1500 horzs

M=ntemimisnto 2
diztribuidoran &l
Ecuador

3000 horzs

Semanales [_] Trimestral [ ] Semestral[__] 120 horas[__]| 720horas [_] 1500 horas[__] 3000heras ] Anual[_]
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. i i Enere | Febrero | Marze | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD FRECUENCIA h

EQUIFO 234 2[5 4 4234 02342034 02)3[412[34 10231471234 1f23471 2534

Limpdeza gensgal Semanal

Inapaccicn Trimesteal
macimica

Tnapaccion Trimestral
FULIDORA [ o=ma

Inapaccicn Semastrsl
MCL-PU-q1 (RS

Cambio da 720 hor=s
modemisntos del
gje principel

Inspaccion Anual
Tanaral

. i i Enere | Febrero | Marze | Abril Mavo Junio Julio Agosto | Septiembre | Qctubre | Noviembre
CODIGO Y ACTIVIDAD | FRECUENCIA h

EQUIFO 120304 120534 1 2[5 4 1234123 412]3[412[3412341 1) 2f 3| 4

[
Y]
i
—
o8]
Y]
J_.

Revizidndela | Semanal
mamguerzs da
FUCCion ¥
descarza

Ravizar presidn | Semanal
dabomba
oacilanta entre
28 s

BOMEADE Ravizicn o Trimeztsal
FILTRO cambio de filtro
caruche

CRM-BF -01 Fevizidndzlos | Trimestal
conductos

Ravizion Trimastrsl
zemara] dal
motor alactrico
v Bombs

Inapaccion Anual
Zemaral

Semanales [ Trimeswal [ ] Semestral[_] 120 horas[__] 720 horas [] 1500 horas[__] 3000 horas | Anual[_]
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CODIGOY
EQUIFD

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Enero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agasto

Septiembre

Noviembre

11 2[ 3

1 2| 3

1) 2

1 2] 3

1] 2

3 4

RECTIFICADOR
DE CORRIENTE

CEM-RC-01

Favizar
intemzidad da
comriente

Dipemar
homadad dsl
tangue plomdn
dal comprezor

Trimestral

Inspaccidn
alactrica

Trimestral

Ravizidn o
cambio da
diodos

T20 hogzs

Ravizion o
cambio d2
contactores

720 hos

Favizitn dal
siztema
alactrice

720 hoszs

Ravizicn da
cableado anta la
presancia da
conswiones
sulfstadas

720 hosas

Inspaccion
Zanars]

Amusl

Semanales [ ]| Trimestral ] Semestral[__| 120 horas[__| 720 horas ] 1500 horas[__] 3000horas | Anual[_]

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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g 8% 8 2 38 g o 2 8 § P 3 | o | £ |as|%a g g 56 50
3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3
TR GERENCIA GENERAL | GERENCIAMIENTO | |4 lo
3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 14 4
TG SUBGERENCIA | GERENCIAMIENTO | 0
LLEVAR
CONTABILIDAD | 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 14 5 0
cosTos ASISTIR EN
CONTABILIDAD ! 3 9 8 9 3 3 3 2 3 3| s 3 3 3 | wu|s|o
MANEJO DE
SECRETARIA DOCUMENTOS 1 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 | 14|50
. IMPLEMENTACION
DISENO DE MODELOS ’ 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 14 5 0
JEFE DE
PRODUCCION PRODUCCION 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 16 7 0 C
JEFE DE 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 17 5 0
ENSAMBLAJE | 1
PULIDOR | 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 21 5 2
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CQYRUP?NAPQ:O 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 24 4 1
ENSAMBLAJE !
ARMADOR ) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 6 0
AYUDANTE
ARMADOR ) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 24 4 0
TAPICERO 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 23 4 0
CROMADOR 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3|3 3 3 3 3 3 3 24 7 2 E
AYUDANTE
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ANEXO 1.- FOTOGRAFIAS DE IDENTIFICACION DE EQUIPOS
MUEBLES LEON.

Fig. 47: Identificacion de equipos Muebles Leon.

Elaborado: Pazmifio Jonathan.
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ANEXO 2. ENTREVISTA REALIZADA A ADMINISTRATIVOS.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

CARRERA DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA

FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA

ENTREVISTA

CUESTIONARIO: Aplicado al departamento administrativo de la empresa
MUEBLES LEON

OBJETIVO: Identificar qué consecuencia puede acarrear el ruido y las vibraciones

en el personal al no contar con medidas preventivas y de control.

Motivacion. Saludos cordiales, le invitamos a contestar con la mayor seriedad el

siguiente cuestionario a fin de obtener informacion valiosa y confiable, que sera de

uso oficial y de méxima confidencialidad.

Instrucciones. Responda de manera adecuada a su modo de pensar 0 su opinién

Ne° PREGUNTAS ALTERNATIVA
SI | NO | OBSERVACION

1. | ¢Considera Ud. qué el ruido en un determinado puesto de
trabajo puede poner en riesgo la salud del trabajador?

2. | ¢Considera Ud. qué existe un adecuado ambiente laboral por
exposicion al ruido y a las vibraciones?

3. | ¢Cuél sera el nivel de exposicidn al ruido en el personal de
la empresa?

4. | ¢Con qué frecuencia se realiza audiometrias al personal que
labora en la empresa?

5. | ¢Laempresa cuenta con registros de morbilidad del personal
de la empresa?

6. | ¢Considera ud. que el nivel de accidentes y enfermedades
causadas por ruido y vibraciones estan fuera de los niveles
normales?

7. | ¢Se ha brindado charlas informaticas al personal sobre ruido
y vibraciones?

8. | ¢La empresa ha aplicado medidas preventivas para evitar el
ruido y las vibraciones?

9 | ¢Laempresa ha realizado un estudio de ruido y vibraciones?

10 | ¢Considera Ud. qué la realizacion de un plan de

mantenimiento mejoraria el ambiente laboral de la empresa?
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ANEXO 3. ENCUESTA REALIZADA AL PERSONAL DE MUEBLES
LEON.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
CARRERA DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA
FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA
ENCUESTA

CUESTIONARIO: Aplicado al personal que labora en la empresa MUEBLES
LEON.

OBJETIVOS: Determinar el nivel de exposicion de ruido al que esta expuesto el

personal de la empresa.

Motivacién. Saludos cordiales, le invitamos a contestar con la mayor seriedad el
siguiente cuestionario a fin de obtener informacion valiosa y confiable, que sera de

uso oficial y de maxima confidencialidad.

Instrucciones. Seleccione la respuesta adecuada a su modo de pensar 0 su opinion

segun el caso marque con una (X).

Area de trabajo:

Nombre del encuestado:

Tiempo en su puesto:

¢Considera Ud. qué en su puesto de trabajo, el ruido supone un riesgo grave para

su salud?

Sl NO

¢ Cual de las siguientes areas considera Ud. qué genera mas ruido?

Pintura Mecanica Il Area de acabados
Mecanica | Carpinteria Area de armado

En su puesto de trabajo ¢Se ha medido alguna vez el ruido?
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Si su respuesta es “si” pase a la siguiente pregunta:

¢La empresa ha aplicado alguna medida preventiva para evitar el ruido luego de la

medicion? ;De qué tipo?

¢La empresa ha hecho alguna vez audiometrias a los trabajadores?

Si su respuesta es “si” pase a la siguiente pregunta
¢Cada qué tiempo se realizan las audiometrias?
Una vez al afio Cada 2 afios Otro:

¢Ha sentido Ud. algiin malestar en condiciones normales de trabajo? ;Como

cuéles?
Dolores de huesos  Dolor en la espalda baja Ansiedad Fatiga
Otros (especifique)

¢ Tiene Ud. alguna sugerencia para mejorar algin proceso de trabajo con la

finalidad de disminuir el ruido intermitente en la fabrica? Comente.
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ANEXO 4.- CERTIFICADO DE CALIBRACION DEL SONOMETRO TES
- 1358B.

75 TES ELECTRICAL
Pt ELECTRONIC CORP.

———

CALIBRATION VERIFICATION REPORT
VI-23-2013

1. - CUSTOMER
NAME: CONVEX S.A
ADDRESS: REINO DE QUITO N6-118; QUITO - ECUADOR

2. - INSTRUMENT IDENTIFICATION
DESCRIPTION: SOUND LEVEL METER
BRAND: TES

MODEL: 1358

S/N N°: 120605682

DATE OF RECEIPT:23-05-2013
RECEIVING STATE: ACORDING

3.-VERIFICATION DATE: 11-06-2013

4. ENVIRONMENTAL CONDITIONS.
Place of measurement: Laboratory of Hearlng Protectlon
Temperature: 22.9 °C " G : : : - X

Relative Humidity: 34.2 % " g ° A
Temeperature and humidity were controlled with Termohlgrémetro Oomark model N2013, Serie N*
05070188 calibration certificate N° SMD-38390

S. - IDENTIFICATION OF PATTERNS AND TRACEABILITY.
a) Sound level meter TES Electrical Electronic Corp, model TES-52 TYPE | (IEC 61672~
1/20602), Serles N° BLFO50017 , calibration certificate N* 1067564BLF050017; with

microphone TES Type 4936 free-field, serie N* 2514113,

b) Acoustle calibrator Electrical Electronic Corp, model QC-10, serie N"QE4030129, IV-402-
2012

¢) signal generator E-MU 1616, model EM 8970, serle N°M1EM8971531000486L
d) Acoustic emission source Electrical Electronic Corp, model QC-10, serie N*QE5110034
PROCEDURE: Procedure check for noise measurement equipment calibration’

6 RESULTS
6.1. Conformity of pure tone 1 kHz

ﬁ J TEL : 886-2-2799 3660 FAX : 886-2-2799 5099
ey ADD * 7F. Mo 31, Lane 513, Rui Guang Road, Neihu Dist, Taipei. Taiwan, RO.C.

Fig. 48: Certificado de Calibracion (1 Parte) de Sonémetro TES — 1358B.

Fuente: Tes Electrical Electronic Corp.
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IES

Verification 1 kHz to 114 dB: meets
6.2 PURSUANT TO TEST SIGNAL (WHITE NOISE)

TES ELECTRICAL
ELECTRONIC CORP.

READING READING ALLOWABLE MEASURED
VERIFIER VERIFIED MAXIMUM DEVIATION
NPSeq NPSeq DEVIATION

dB(A) dB(A) dB(A) dB(A)
100,9 100,8 +-25 0,1

0

COMPLIANCE: Compliance with procedure.
COMMENTS: No comments

y 6:2 FRECUENCY ANALYZER (WHITE NOISE)
LA

LEVEL OF PRESSURE SONORA [dB ]

COMPLIAN

oyt

CE: Compliance with procedure.
COMMENTS: No comments

-/
“. TEL : 886-2-2799 3660 FAX : 885-2-2799 5099
ADD : 7F, No. 31, Lane 513, Rui Guang Road, Neihu Dist,, Taipei, Taiwan, R.0.C.

OCTAVE BAND | 125 250 500 1000 2000 4000 8000
FREQUENCYS: | . °

READING OF, (815 86,0 89,5 95,7 97,1 88,6 78,3
THE VERIFIER

READING 81,77 |861 89,5 95,5 96,9 89,1 78,5
VERIFIED ;

MEASURED 0,2 0,1 0,0 0,2 0,2 05 2.2
DEFLECTION

MAXIMUM +15 |+15 +1,5 +1,5 +2,0 +3,0 +5,0
.DEVJATION

Fig. 49: Certificado de Calibracion (2% Parte) de Sondmetro TES — 1358B.

Fuente: Tes Electrical Electronic Corp.
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