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R E S U M E N

En el presente trabajo se exponen las técnicas del
mantenimiento organizado basicamente orientadas hacia. el
area industrial. Asi, se tratan los diferentes tipos de
mantenimiento, se analizan las etapas que intervienen en
su desarrollo, y se presenta un modelo para organizar y
archivar la informa ci6n que generan y requieren estas
etapas.

También se incluyen unos temas sobre la. higiene y la
seguridad industrial, donde se mencionan las situaciones
de peli gro que se presentan en el ambiente laboral y se

recomiendan las medidas necesarias para corregirlas.

Ademds de 1o anterior se presentan unos detalles
relaciona. dos con el mantenimiento y la seguridad

industrial de la Imprenta Universitaria.
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B mantenimiento es una de las bases fundamentales de una ins-
E - P - . . M 2 . -
fRtucion. Los servicios que lo conforman, cuando son realiza-

idas eficaz y eficientemente, proporcionan un ambiente de segu-~

u
pridad y confianza.

Permite al personal de la institucién ciertos mérgenes de esta
Bilidad en el desarrollo de sus actividades, logrando que el -
L
REOCESO se mantenga en forma tal que genere rendimiento labo -

gal y econdmico. Cada institucidn debe tener el
iéntenimiento que se merece, pues a través de las politicas
gue guian su desarrollo se van fundamentando actividades que

arrojan los frutos o beneficios que esa misma actividad ha ge-
I

B tierado,

e conoce normalmente por empresa a la orgenizacién que persi-

pgue un fin econdmico o utilitario. Cuando 1a empresa es priva

| =
fia, se trata de obtener con ella un fin econémico, si 1la empre
@88 pertenece al ¥stado persigue un fin primordial que es el -

BRBer (til a la sociedad, pero también pretende en su economfa -

pdirigida equilibrar ingresos y gastos para evitar, como conse-

I cuencia, las pérdidas puesto que son bienes nacionales.

D alrunas empresas, precisamente para mejorar su rendimiento,

@BE han establecido una serie de procedimientos basados en los

1
i

Blbdernos sistemas y métodos, y.una parte importantisima de es~

Bta preocupacidén ha sido el mantenimiento de los equipos e ins-




2 - |

talaciones porque en ellos

Se involucra gran parte del capital

establecido.

Después de la colonia, Venezuela se caracteriz§ por ser un

| :
4 % - . = =

; Pais agricultor, rero con una agricultura sin tecnologia por :

¥ 10 que el mantenimiento no llegé a desarrollarse. Posterior -

mente, en el afio 1922, comienza en Venezuela 1la "era del petrd ’

1eo" con la explotacién de grandes reservas por parte de compa

e

fAlas extranjeras, guienes introduijeron al pais 1
? o b -

#

a tecnologia - !

1

HeCesaria para su explotacibn. Rsta teenologia exi

i

2i6 maquina

| | rias y equipos que légicamente necesitaba de personal capacita ﬂ

?. B 40 tanto para su operacién como para su mantenimiento. Asf ¢
|

s

mienza a formarse en este pais un personal de mantenimiento

I=

8

dustrial. Pero esto se dié en la industria petrolera, maneja-

da por personal extranjero, mientras el resto del pafs conti -

| B ntaba sin tecnologia de mantenimiento. En el afio 1972 se pro-

duce un aumento extraordinario de los precios del petréleoc y -

Venezuela recibe grandes beneficios; as{ comienza 1= época de

1la abundancia gracias a los ingresos petroleros. Esta efimers

época se caracterizé por la adquisicién en pran

Hlc
L. L ey

POs industriales y domésticos, asi como también por la cons - |

escala de equi

truccibn de infraestructuras. Este adelanto industrial aparen

te, debid generar un aumento de la demanda de servicios de

# tenimiento, pero no fue asi. Al contrario, se preodujo

un ades-

| pilfarro de 1los bienes Y patrimonios, un proceso de sustitu =

| BN Cidn de bienes sin peasar en le posibilidad de su restauracidn.
|

| i Todo esto producto de una falta de planificacién coherente.
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'f‘-. 3 . . . - - -
oS teriormente, una mala administracidn del patrimonio naciomnal,

,;ﬁneré-una crisis econbémica que impidid que continuara la susti
e s A .

tucidén prematura de bienes Y, en consecuencia, nace la necesi -
bdad de desarrollar el mantenimiento en toda su magnitud. Debi-

do a esto es gque el mantenimiento adquiere una mavor relevancia
_ y

¢ inportancia dentro de las actividades administrativas del ls-

~ tado.

¥ .
B0 Venezuela el organismo asesor del Fjecutivo Nacional en la -

formulacién de la polftica nacional de mantenimiento es la "Fis

©alia General de Mantenimiento". lste organismo fue creado en

”{ﬁﬂ afno 1974, 5Su reciente creacién refleja que el mantenimiento

£ ’, . 2
@ nuestro pais ha sido un 4rez marginada.

=
BOnsciente de la problemética del mantenimiento en los organis-

S 1h B, . ’ ;
[&@E piblicos del Estado, el Departamento de Ingenierfa Vial de

18 Universidad Central de Venezuela, se interesd en desarrollar

rabajos sobre esta disciplina, y as{, propuso como temas de
Ll

piPabajo kspecial de Grado el Ares de  mantenimiento.

&

tre otros trabajos se propuso la elaboracidn de planes de man
%%ﬁimiento para el edificio donde funciona la Biblioteca C(Cen -
@l de la Universidad Central .de Venezuela. /liste trabajo espe

@ificamente pretende elaborar planes de mantenimiento para el -
C! ! ,
$806 de dicho edificio. @n este lugar, funciona la Imprents

Wniversitaria y la Sala de Lectura de Humanidades de 1la Biblio-
P e

gta Central. De estas dos Dependencias, 1la primera es el ob-
! e 3 2 p

Lo de estudio, es decir este trabajo persigue elaborar un

o
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. < = 5 . .
@;an de mantenimiento para la Imprenta Universitaria, pues en

1a Sala de Lectura de Humanidades, el mantenimiento es Bésicg

*

1
ité limpieza, y esto se considerd en trabajos anteriores, -
'los cuales se elaboran normas para el mantenimiento de los
‘farentes pisos del edificio de la Biblioteca Central. Por
@ razén se consider$ mis importante desarrollar este traba

) en base al mantenimiento industrial.

que se desarrollara un trabajo donde se expongan las téeni
- “‘

€as del mantenimiento industrial, ya que esta Institucién no

ta con personal para esto.

' otro lado, estd en proyecto mudar las instalaciones de 1la
renta, pues el sitio donde funciona no es adecuado. Se es
a que cuando esto suceda, en la nueva sede se cuente con -
- Departamento de Mantenimiento. IEsta situacidn sirvié de -

dmulo para el enfoque y desarrollo de este trabajo.

to que el marco de referencia de este trabajo es el mante

ento industrizl, se considerl conveniente agregarle temas

€ higiene y seguridad industrial, otra disciplina que es-

desasistida en este pais, ¥y que persigue entre otras co -
5, el fin de conservar los bienes, coincidiendo en ese obje
6 pou el mantenimiento. %sta idea también despertd el in-
rés de la Direccién de Bibliotecas, quien considerd de mu -

- importancia la organizacién de 1a higiene y la seguridad




18 dependencias.,

el méntenimiento como 1la higiene y seguridad industrial -

temas sumamente amplios, pues depende del tipo de industris
i
8e considere.

tenido de este trabajo se seleccion§ teniendo cuidado de
se adaptara en lo posible a las necesidades de mantenimien-
e 13.Imprenta Univérsitaria. Asi,este trabajo puede consi-
: € como una recopilacién bibliogréfica elaborada con el in

de que sirva de utilidad en 1a formulacién de una politi-

mantenimiento organizado para la Imprenta Universitaria.

. pueda ayudar al personal administrativo a asesorarse

eria de higiene y seguridad industrial, y a quienes pue -

eneficiarse con el,
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- Iste trabajo estd dividido en tres partes: técnicas de mante-

- nimiento, higiene y seguridad industrial, y organizacién y man

tenimiento de la Imprenta Universitaria.

Bn la primera parte "Técnicas de Mantenimiento", se presenta -
un estudio del mantenimiento industrial., El contenido de esta

primera parte fue seleccionado con el propbsito de cubrir las

. necesidades de mantenimiento deé 1la Imprenta Universitaria, En

el primer capitulo se tratan de la forma mis general posible

los aspectos relacionados con el mantenimiento; as{, sin en-~

trar en detalles se presenta el mantenimiento de una manera

~ Ventivo y predictivo; en ellos se describen detalladamente -

' descriptiva. ILos siguientes cinco capftulos estdn dedicados

,fh 1osmdiferentes tipos de mantenimiento hoy aplicables y apli

~ cados en 1a industria como son mantenimiento correctivo, pre-

las caracter{sticas de cada uno de estos tipos de mantenimien

%0, En los capftulos 7, 8, 9 y 12 se traten las etapas esen-
ciales del mantenimiento como son: Ia planificacién, progra-
-%ﬁcién, ejecucibn, supervisibén y control. Los restantes capi
tulos complementan esta primera parte; en el capitulo 9 se -
u:ﬁhscriben los pasos a seguir en la ejecucién del mentenimien-

. to. En el capftulo 11 se plantea la relacién arménica que de

be existir entre el personal de operacibn y el de mantenimien
to. Finalmente en el capitulo 13 se propone una clasifica -

¢ién de la informacién necesaria para organizar los archivos




- de mantenimiento.

' iﬁ'segunda parte, titulads "Higiene y Seguridad Industrial", =

eensta de seis capitulos donde se exponen los aspectos adminis
trativoq y técnicos que pueden servir de base en 1la implanta
ci6n de un programa de higiene y seguridad industrial en la Im

?@enta Universitaria,

| En el _Primer capitulo de esta segunda parte (capftulo 14), se

I'fratan aspectos generales relacionados con la seguridad indus-

trial ¥ que deberfa tomer en cuenta la gerencia de cualquier

) Bmpresa, pues el progreso econbmicos y la seguridad industrial
. re

estén intimamente 11gadog. En el siguiente capftulo se expo =
£1

r?ﬂn las condiciones de inseguridad que generalmente se presen=-
ﬁ;n en el ambiente laboral, y que afectan al trabajador convir
Itiéndolo €n una persona propensa a los accidentes. Los capitu
'ﬂﬁﬁ»16 17 y 18 describen los elementos esenciales de un pro -
grama de higiene y seguridad industrial como son: la preven -
cibn de enfermedades profesionales, el control de los riesgos
fisicos ¥y la prevencién de siniestros. Para concluir esta se
lda parte se agregd el capftulo "Como Almacenar con Seguri -
", donde se describen las situaciones de peligro que pue =
presentarse en los lugares de almacenamiento; y se propo-

n las medides necesarias para eliminarlos o reducirlos,

tercera parte "Organizacién ¥ Mantenimiento de la Imprenta

iversitaria", estd conformada por cinco capftules, cuatro -

ellos dedicados a la Imprenta Universitaria; y el dltimo -
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Itulo de este trabajo, el cual estd dedicado a la Sala de
‘tura de Humanidades de la Biblioteca Central. En los capi
8 20 y 21 se presenta un resumen sobre la organizacién y
ctgristicas fisicas de 1la Imprenta Universitaria, mientras

' 1os dos siguientes tratan sobre el mantenimiento y la se-
iridad industrial de la misma. Finalmente, en el capftulo -

Se presenta un comentario sobre la Sala de Humanidades.

ds de lo anterior, se exponen las conclusiones sobre la -
[tuacidn del mantenimiento y de la seguridad industrial, -
neipalmente en la Imprenta Universitaria, y se emiten las
omendaciones necesarias para eliminar o reducir las situa-
8 que impliquen riesgos o peligros. También se presen-

L la bibliograff{a consultada pare la elaboracién de este tra

mente, para complementar este trabajo, se incluyeron un
de 4 anexos. El anexo No. 1, contiene los organigramas
ucturales de las instituciones Y organismos de la Univer-
Central de Venezuela, a los cuales hace referencia este
); igualmente incluye el organigrama estructural de 1la
{2 General de Mantenimiento y el plano de planta de 1a
nta Universitaria. E1 anexo No. 2 contiene un total de
rticulos del "Reglamento de las Condiciones de Higiene vy

idad en el Trabajo", aplicables a la situacién de la Im-

@ Universitaria en esta materia. El anexo No. 3, contie

1l catdlogo de los cédigos de 1los bienes de 1a Universidad

tral de Venezuela ¥» por dltimo, el anexo No, 4 incluye el
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ventario de Mobiliario y Equipos de la Imprenta Universitaria

Sala de Lectura de Humanidades de la Biblioteca Central de 1la

iversidad Central de Venezuela,




G L 0 8 A R I O

- AMPLIACION: Conjunto de acciones eventuales destinadas a
. aumentar la capacidad de servicio de un bien, generalmente -

~ Se relaciona con edificaciones Yy obras.
il

IZQRPACIDAD: Es una medida de 1la suficiencia de un bien pa=-

-gra realizar un servicio en determinadas condiciones.

"CONFIABILIDAD: Es la medida de aptitud de un bieén para fun-
5
'Bionar con éxito, cuando es requerido, durante el perfodo re

. quarldo, én un ambiente especifico. Se eéxpresa como una pro

babilldad

DISPONIBILIDAD: Es la probabilidad de que un equipo pueda -

- ser utilizado a lo largo de un perfodo dado 8in que ocurra -

. falla,

| BRICIENCIA DEL SISTEMA: Es 1a medida de la capacidad con -

'qua opeéra o presta servicio un bien durante un perfodo de -

tiempo dado,

'?W¥SPECCION- Es el procedimiento mediante el cual se verifi-

ca, examina o revisa un bien, con el fin de determinar sus -

:ﬁﬁpndlclones.

JIPOS E INSTALACIONES: Son conjuntos o grupos de operarios“

‘Organizados para un servicio determinado.

ZALLA:  Es la ocurrencia queé origina la terminacién de la ca-

pacidad de un equipo para realizar su funcién en condiciones




11,

ales.

A PARCIAL: Es aquella que ocasiona desviaciones en ca -
erfsticas por debajo de limites especificos, pero no 1o

‘iciente para causar la interrupcién total de la funcién -

erida.

A COMPLETA: Son aquellas causales de desviaciones en -
caracteristicas de funcionamiento de un equipo y de tal

tud o significacibén que ocasiona la interrupcién total

a funcibn requerida.

INTERMITENTE: Es aquella que persiste por un limitado

A CATASTROFICA: Es aquella falla completa que ocurre -

resivamente.

[TUCION: Todo organismo, empresa, fibrica o dependencia

finalidad definida.

[EA DE PRODUCCION: Es un conjunto de equipos que realizan

bajos, cuya integracibn constituye'una fase del proceso -

gxgduccién.

ENIMIENTO: ~Conjunto de acciones contf{nuas Y permanen -

| encaminadas a prever vy asegurar el funcionamiento nor -

la eficacia y buen aspecto de los bienes.:
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ECONSTRUCCION : Conjunto de acciones destinadas a restituir

:Etun bien sus condiciones originales de funcionamiento en -
- uno o més perfodos presupuestarios y cuyas erogaciones sean

{mmyares al 50% del valor de referencia del bien. E1l valor

‘de referencia est4 en funcibn de la depreciacién del bien. y
rﬁﬁurelacién entre su valor de adquisicién y el valor actual

:I@ﬁval mercado,

e

- REPARACION: Accién o conjunto de acciones eventuales desti-
et
- nadas a restituir las condciones normales de operacibn, ser-

1 §
AL

.

vicio o funcionamiento de un bien por medio de la correc -

cibn de 1a falla que causé el mal funcionamiento.

¥

Accién de reemplazar un bien por otro del mis-
_ﬁ@?tﬁpo, cuya funcién y servicio que preste sean equivalen -

 @$@ a las del primero.

"VIDA UTIL: Es el lapso de tiempo que se estima debe durar un

ipo bajo condiciones normales de mantenimiento. .

_;i$ de hacer notar que la estimacién contable de la vida atil
?>§ﬁ un equipo puede estar supeditada a los aspectos adminis -
. trativos de la empresa, dependiendo de si ésta es privada o

estatal.

]Tna;definicién de vida Gtil,tal como se ha planteado obedece
.;ﬁés-que todo a aspectos administrativos relacionados con la

ey
~depreciacién que sobre el equipo se realice.
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Tomando en cuenta el mantenimiento que se realice en un equi

), la vida 0til de éste es el lapso de tiempo durante el
1 presta un servicio m&s o menos contfnuo. Con objeto -
Visualizar mejor esto se presenta la figura 01, en 1la -
1 se divide la vida del equipo en tres etapas. En la pri
a etapa la ocurrencia de fallas puede ser alta, debido a
suficiencia de ajustes o a la presencia de miembros débi -
0 defectuosos. Una vez corregidos estos defectos el -
ipo entra en periodo dtil, donde las fallas son considera
como ﬁniformemente distribuidas; es en este perfodo don-
el equipo estd bajo la proteccién del mantenimiento pre -
ventivo. En el dltimo perfiodo de desgaste, caracterizado -
r la ocurrencda de fallas, los gastos de mantenimiento o
8tos por interrupcién de produccién pasan a ser considera

5 en andlisis de sustitucién o reemplazo de equipos.

ALLAS ¥ PERIODO DE FALLAS PERIODICAS O o PERIODO DE
IALES CONSTANTES EN OCURRENCIA DESGASTE

BL EQUIPO MANTENT -
wane. o | ST HACE MANTENIMIENTO PREVENTIVO | MLENTO COS

! T0S0.
GAR ANTI A

K% VIDA UTIL P
01 REPRESENTACION GRAFICA DE LOS PERIODOS DE OCU--

RRENCIA DE FALLAS.




PRIMERA PARTE

TECNICAS DE MANTENIMIENTO




CAPITULO I

GENERALIDADES

mantenimiento es una actividad compleja, con €1 se preten
onservar los bienes para un mejor rendimiento tanto labo
como econbmico. Esta responsabilidad es su principal obp

tivo, el cual involucra a otras més especificos,

.iy-'OBJETIVOS GENERALES DEL MANTENIMIENTO: Los objetivos

L

generales del mantenimiento son:

a) Lograr que los bienes se encuentren en buenas condi

ciones operacionales.

Asegurar el funcionamiento normal y eficiente de -

los bienes, para lograr los niveles de servicio 0

de produccibén esperados al menor costo posible.
¢) Preservar la vida 6til de los bienes.

d) Mantener los bienes dentro de los factores estable-

cidos de seguridad, proteccidn y buena presentacién.

'If) Preservar el medio ambiente.

En una institucién estos objetivos pueden ser responsa-
bilidad de m&s de un departamento y tienen mayor impor-

tancia cuando:

= La inversién es mayor,
= la responsabilidad social es privativa,

= Es mayor la automatizacidn.
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= 51 pagan mayores salarios.

GESTION DE MANTENIMIENTO. La gestién de mantenimiento

constituye un proceso administrativo, cuyo objetivo -
general es lograr el funcionamiento normal, la efica -
cia y el buen aspecto de las obras, instalaciones y -
equipos. Para esto requiere de recursos humanos, eco-
némicos y técnicos. Estos recursos estén limitados, -

v

por lo que deben manejarse con criterios precisos.

la gestién de mantenimiento consta de varias etapas =
que son perfectamente diferenciables en su desarrollo.
Estas etapas deben tener un orden 16gico y secuencial,
¥ pueden resumirse como: Planificacién, programacién,

ejecucibén, control y supervisién.

La planificacibn constituye el punto de partida de 1a
ﬁ@éstidn y lleva involucrada la necesidad de imaginar y
relacionar actividades que deban cumplirse para obte -
ner lo que se ha propuesto, para ello debe definir 1las

politicas a seguir, que permitan establecer las accio-

‘nes a tomar para alcanzar los objetivos en funcién de

los recursos disponibles,

' La programacién consiste en detallar las acciones a -
realizar para lograr el cumplimiento de las activida -

des planificadas y distribuidas en el tiempo.

La ejecucién es la etapa del proceso de mantenimiento
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en la cual concurren los recursos disponibles para.lle

var a efecto las actividades programadas.

El_eontrol es la etapa en la cual se evalda la ejecu =
cién. de las actividades y tareas de mantenimiento rea
" lizadas, as{ como también los alcances de las polfti -

cas desarrolladas.

La supervisién eg la etapa envolvente del proceso, es
a,:ﬂaair, ésta debe estar presente en la planificacibn, -
~ programacibn, ejecucién y control del mantenimiénto. A

través de la supervisién se observa el desarrollo de
Iﬁ&% gestién de mantenimiento, detectando las desviacio-

. nes existentes entre la planificacibén y la ejecucibn -

“ﬁﬁ las actividades programadas.,

-

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO: TPara llevar a cabo la

- gestién de mantenimiento es necesario contar con una -

‘réﬁganizacién bien definida, que permita el desarrollo
. Sistemético y coordinado de 1as‘actividades a ejecutar

en el 4rea de mantenimiento.

La organizacibén consiste en una estructura previamente

ne :
‘planeada que en funcibén de los recursos disponibles -

ihﬁmanos, materiales, econémicos, etc.) permita alcan- -

42
Zar clertos objetivos, en este caso especifico, el de-

By X

- sarrollo de la gestién mantenimiento.

e

La estructura organizativa del mantenimiento, ademis

‘de cumplir con ciertos principios b&sicos comunes a
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otros esquemas de organizacién, debe ser capaz de rea-

lizar las siguientes funciones:

. a) Analizar el trabajo que se va a realizar segin las

distintas actividades que lo integran.

"~ b) Debe ocuparse de agrupar las actividades en unidades

prédcticas de trabajo, lo cual puede hacerse por fun-
~» cilones, por similitud de trabajos, o por otros crite

rios cominmente utilizados, 1lo que da luéar a modelos

de departamentalizacién que origina una organizaciébn

con figura piramidal.

c) Debe definir las obligaciones de cada grupo de acuer

do con el anélisis de las actividades.

d) Debe delegar autoridad al personal asignado para que
cada empleado pueda realizar su trabajo con la sufi-

ciente autorizacibn.

e) Debe ser rigurosa con el respeto de las lineas ver
ticales de autoridad, las cuales deben ser tan cor -

tas como sea posible.

La unidad de mantenimiento requiere de una gerencia di-
ndmica que plantee claramente los objetivos perseguidos
¥ que administre debidamente los recursos inherentes a

la gestién de mantenimiento. En esta medida el mante-

. nimiento responderd a las metas de la institucién como

- elemento importante para el proceso productivo.




CAP I TU LO II

$E TIPOS' DE MANTENIMIENTO

' De acuerdo a la forma como se aplican, pueden diferenciarse
I o 1A . . 3 - - -
tres tipos de mantenimiento: predictivo, preventivo y co -

rrectivo.

NTENIMIENTO CORRECTIVO: El mantenimiento correctivo se

I 3 = - 3 - b -
‘define como la accién de reparacién para restablecer a un
@ﬁ%ﬁ sus condiciones normales de servicio u operacibn en

oportunidad posterior a la ocurrencia de 1la falla.

TENIMIENTO PREDICTIVO: Se llama mantenimiento predicti-

a2 aquel que se efectdia a un bien en funcién del anilisis

mediciones de las variaciones de su comportamiento o esta-

ENIMIENTO PREVENTIVO: E1 mantenimiento preventivo es =
agquel que se efectda en foma planificada y programada con

fin de reducir la ocurrencia de fallas,

que estos tipos de mantenimiento tienen claras diferencias
tre si, con ellos se persigue el mismo fin, que es el de -

itener los equipos en condiciones de operar.,

L la aplicacibén de cualquier tipo de mantenimiento se re-,
re de recursos humanos, econémicos y técnicos,pero la es
ficacibén de estos recursos dependerd del tipo de manteni-
10 que se adopte,

implantacibn de un sistema de mantenimiento predictivo, -
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ventivo o correctivo parte de una misma base, que es el -
entario de los bienes a mantener y est4 condicionada por

8" recursos disponibles. En una misma institucién pueden

plicarse diferentes tipos de mantenimiento. Generalmente -

~@plican mantenimiento preventivo y correctivo, ya que el

tenimiento predictivo es aplicable solamente en situacio-

8 muy especificas.

antenimiento predictivo es aplicable bAsicamente en in-

trias con equipos sofisticadas que posean caracteristicas

1les para ser medidas cuantitativamente, para luego some-

as a un anflisis estad{stico. Es por eso que este tipo

mantenimiento requiere de personal altamente capacitado.

andlisis estadfstico que requiere el mantenimiento predic-

no es objeto de este trabajo, pero en la bibliografifa -

Asultada hay textos que lo tratan. Generalmente estos ani-

is son hechos mediante el uso de computadoras.

almente en el pafs se practica el mantenimiento predicti-
algunas industrias han pasado del mantenimiento predicti

Pparcial al total, obteniendo buenos resiltados.

otros tipos de mantenimiento correctivo Y preventivo son

3 m&s utilizados pues son aplicables a diferentes tipos de

€S 0 equipos, ellos estén Intimamente ligados, pues la -

cacién del mantenimiento correctivo forma parte de las

- del mantenimiento preventivo, salvo en los casos de -




mantenimiento preventivo se caracteriza por ser una acti-
lad bien planificada y- programada, generalmente se basa en
specciones perfodicas y sistemiticas, donde se efectfian pe-
ls ajustes y se practican una serie de servicios tales

't  limpieza, lubricacién, calibracién, etc., con la fina
o

%ﬁ de reducir la ocurrencia de fallas,

mantenimiento correctivo no tiene una apariencia de apti-
pasiva como el preventivo, sino que es dindmica, porque
presionado por los otros departamentos donde ocurren

- fallas, por esto el departamento de mantenimiento debe

entar en cuanto a mantenimiento correctivo se refiere -

ran dinamismo,




CAPITULO 111

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

presencia de una falla, o la previsibén que sobre ella se
» origina una accién de mantenimiento correctivo., EIn el
er caso no existe posibilidad de programacién y el retar

de la accién correctiva seri una consecuencia del orden -

prioridad que ocupe, la falla. La previsién de la falla,
lo general, es consecuencia de la’ inspeccién debida al
enimiento preventivo y es entonces cuando se origina el

enimiento correctivo programado.

mantenimiento correctivo programado no ocasiona interrup-
én en la produccibn, o la interrupcién es minima o de po -
' consecuencias negativas, mientras que las fallas impre -
as, pueden originar problemas de magnitud considerable.
0 problema que puede presentarse por la ocurrencia de fa-

8s imprevistas es el hecho de que la parte o repuesto afec

tada y que debe ser reemplazada, no se encuentra en el depb-

O 0 no es de obtencibén répida en-el mercado.

sistema de mantenimiento correctivo esti integrado por las

uientes etapas:

= Deteccién y an&lisis de fallas.
e rd or idade s,

=J§_o iuciones,

PP upervisién.

B0 ontrol.
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.- DETECCION Y ANALISIS DE FALLAS.

5'.1.1.

MANIFESTATION DE T.A FALTA:

La posible concurrencia de una falla, puede ser

detectada a través de dos mecanismos:

a) Identificacién de la falla por manifestacio-
nes caracteristicas del bien: éstas son de-
tectadas por el operador del bien, al obser-
var alguna caracteristica no acorde con la
apariencia o funcionamiento de éste.

b) Deteccién de fallas por medio del sistema de
mantenimiento preventivo. Al hacer las ins-
pecciones se logra identificar algunas mani-
festaciones en los equipos, que pueden ser -
indicaciones de fallas potenciales o en de-

sarrollo.

REPORTE DE LA FALLA:

Al reportar la falla debe notificarse a qué se
debe ésta (en case de ser posible). Si se tra-
ta de algo simple y corregible brevemente, se
procede a corregirla. En caso contrario, se -
emite una solicitud de trabajo indicando la ubi
cacibén del equipo,la naturaleza y caracteristij

ca de la falla,

SOLICITUD DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO:

La solicitud de una accibn de mantenimiento co-

rrectivo es el inicio de todo un mecanismo téc-
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nico encaminado a resolver una falla. Esta so-
licitud puede ser hecha por escrito en formato
previamente establecido como el de la figura -
5.1. La solicitud también puede ser teleféni-

ca o personal de acuerdo con la urgencia.

SOLICITUD DE MANTENIMIENTO No.

DEPARTAMENTO; FECHA:

URGENCIA
SI NO

. EQUIPO: CODIGO No. | UBICACION

| pEscrrrcroN:

LICITADO POR: RECIBIDO POR: APROBADO POR:

R SOLICITUD DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

" PR IORIDADES:

No se puede atender a todas las fallas al mismo tiempo,
por lo que debe establecerse un orden de prioridad con=
siderando como la falla afecta a los equipos y a la prg
ducecibn,

a) FALLAS DE PRIMERA PRIORIDAD.

Estas pueden ser con potencial de desastre, pudiendo
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producirse destruccién del equipo o dafios a personas.
En este caso la accién correctiva debe ser inmédiata;
o fallas con potenciales de paralizacidén, las cuales
pueden afectar considerablemente el proceso producti
Vo. A este tipo de falla debe buscérsele solucién -

en menor tiempo posible.

b) FALLAS DE SEGUNDA PRICRIDAD.

Estas pueden ser criticas, las cuales afectan consi-

derablemente 1la calidad del producto, o no criticas,

las cuales de no ser atendidas serin causa de fallas

de mayor prioridad.

¢) FALLAS DE TERCERA PRIORIDAD.

Son aquellas que afectan en grado mfnimo al proceso

productivo,pudiendo presentarse en equipos de confort,

como aire acondicionado, etc.

S 0LUCIONTES:

El anélisis técnico de la solucién seré procedente en -
todos los casos, mientras que el andlisis econémico se-
ré llevado a cabo en los casos donde exista dudas sobre
la alternativa a seguir, también cuando la falla tenga

una magnitud econémica considerable.

El andlisis técnico-econémico deber4 establecer si  el.
bien es econémicamente reemplazable. De ser as{, no se
estudiaréd ninguna otra alternativa y se pasa a un proce

50 de adquisicibn e instalacién.
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Si la decisién es efectuar la reparacién del bien, se
decidird si dicho trabajo seri efectuado por medio =~
del uso de los recursos de la institucién o si sers -
contratado un servicio exterior. En cualquier caso,
el factor corto serd determinante para la escogencia

de una alternativa. En caso de contratar el trabajo,

. una vez solucionado el contratista, se designari una

persona de la inétitucién que sea responsable de la

supervisién de los trabajos en desarrollo.

SUPERVISTON:

'La'supervisién del trabajo deberé ser efectuada por -
el supervisor inmediato del técnico que realizé la ta
?rea; En caso de que esta evaluacién sea dudosa para
el supervisor, dicha inspeccién seguird la 1{nea je =

rérquica de la organizacién mantenimiento.

En ninglin caso el trabajo se darad por terminado hasta

tanto el supervisor lo acepte.

ERO0 N T R O IL:

Eh el mantenimiento correctivo programado, todas 1las
acciones estén preestablecidas y se supone que el con

trol es parte del sistema total.légico ya implantado.

Uno de los elementos de control de mayor importancia
€8 el de reporte de costos originados por los traba-
. jos efectuados. Debe almacenarse informacién sobre

el costo promedio y el costo acumulado de mantenimien
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. to del bien, Se estudiard la tendencia de aumento. o
. disminucién de mantenimiento correctivo con la finali
. dad de aplicarle los criterios para la determinacidn

 ¢¢@9' reemplazo de las unidades en servicio. Si es asfi,

. la recuperacién de partes y repuestos de la unidad = -

. puesta fuera de servicio, serd procedente si dicho

| proceso es justificable econémicamente. El proceso
:jﬁ& adquisicibén de nuevas unidades deberd ajustarse a
‘las normas establecidas para tal fin en cada institu-

" cibn,considerando 1los siguientes elementos:

fﬁ-%ﬂgrmalizacién de marcas y modelos.

_%Lﬁﬂistema logistico de apoyo para el funcionamiento.
- Facilidades de suministro de respuesto.

. ~ Capacidad de servicio del proveedor. (asistencia téc

‘nica, adiestramiento, etc.).

'“é_Informacién téenica de apoyo. (operacién y manteni-

~ miento).

. el mantenimiento preventivo, Estes ajustes podrédn ha -
se por ejemplo, en los-parimetros de:

. = Periodicidad de revisién o inspeccién.

o



CAPITUTLO 1V

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

mantenimiento preventivo es un sistema 18gico de manteni -
nto planificado con el objetivo especifico de obtener la
ima eficiencia de los equipos existentes. El mantenimien-
fﬁreventivo preve fallas e interrupciones a través de sus

0 &reas bésicas, que son: limpieza, inspecciébn, lubrica-

1 ¥ ajuste.

;IMP'IEZA:

las méquinas limpias son més féciles de mantener, operan -

'|@$30r ¥y reducen la contaminacién.

inspeccién ocular, se hace imprescindible la utilizacién -

Al

' de instrumentos de medicién: voltimetros, amperfimetros, -
b
termémetros, manémetros, etec. para conocer el estado inte

or de los equipos o miquinas.

R R.IC AC I ON:

Aunque esta operacibn es normalmente realizada de acuerdo
n las especificaciones del fabricante, la experiencia =

ede alterar las recomendaciones., Hs de hacer notar que

la lubricacibn excesiva puede ser tan perjudicial como 1a

deficiente,
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s 5 T E:

consecuencia directa de la inspeccidn, ello incluye, -
14s, reemplazo de piezas y elementos que la inspeccibn

tra como defectuosa o desgastada.

programa de mantenimiento preventivo ser4 elaborado -
bre la base de mantener todo el equipo, miquinas y sis-
en condiciones de buen funcionamiento. Un buen pro
de mantenimiento preventivo deberi ofrecer los si -

entes beneficios:

!ﬁgnyo efectivo a la produccién.

Minimo de méquinas y equipos en mal funcionamiento.
Menor tiempo de paro en las maquinarias.

_“imo de reparaciones en gran escala,

Xima seguridad personal.

mantenimiento preventivo debe ser lo més ellstico posi-
ya que es el mantenimiento quien debe adaptarse a la

ceibn y no a lo inverso,

‘mantenimiento preventivo depende del tipo de industria
f por lo general adopta alguna de las lineas de secuencia
la figura 4.1.
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& MANTENIMIENTO TOTAL
‘a.
e PREVENTIVO CORRECTIVO
e
. PROG. NO PROG, PROG. NO PROG.
115
R R
:' (
MCUANDC SEA CONVAN, CUANDGC SEA REQUER.
e 4.1, LINEAS DE SECUENCIA POSIBLES DENTRO DEL MANTE-
NIMIENTO.

infraestructura de la funcién mantenimiento estéd consti-

da por todos aquellos elementos que forman las herramien

'ﬁg accibn, supervisibn y control, tales elementos son -

e otros:

wentario de equipos.

nuales.

edenes de trabajo.




® Inventario de partes y repuestos.

> considerarse que, aunque el mantenimiento preventivo es
ial en una industria, éste no debe sobre-dimensionarse,
lo que debe hacerse un estudio previo de lo que verdade-

Los elementos a

considerados para esta seleccidn serén:

et

.y tipo de equipo.

ortancia del equipo dentro de la produccién.
ortancia del equipo en la calidad del producto.
mafio y complejidad del equipo.
sto del equipo contra costo del mantenimiento.

cursos humanos y econémicos.

= INVENTARIO DE EQUIPOS.

El inventario de equipos que serén atendidos por el -

programa de mantenimiento preventivo forma parte del in

ventario general de bienes de la institucién.

Todos los equipos o elementos no requieren de la misma

clase o cantidad de informacién. Ia informacién bésica

debe incluir:
= Funcibén de la miquina.
Nombre.
Ubicaciébn.
Datos de placa (voltaje, amperaje, etc.).
Tipos de transmisibén o datos del motor.

Especificaciones de lubricacibn,




- Correas, engranajes, acoplamiento, etc.

- Control.,
Cada parte de un sistema debe ser catalogada. Tal in-
formacién es necesaria para determinar las partes mecé

nicas o eléctricas que requieren mantenimiento, asi co

mo también cuando se ordenen compras y repuestos.

En la misma hoja de inventario debe registrarse los da

tos relacionados con reparaciones (mantenimiento no
preventivo), informacién que debe existir para tod -
equipo, aunque no esté en el programa de mantenimiento
- preventivo.. Un ejemplo de este formato se muestra en

la figura 4.2., para el caso de un motor o generador.,




CONTROL

VIDA DEL EQUIPC

BICR ¢ GENERADCR No.

CODIGOC

RURICACTION:

{ApTICACTON:

FABRIC/VEND:

S TIPO BASTIDOR

VOI: C.D. C.A. FASES

FREC., AMP, R.P.M.

-G W B8

BS. MATERIALES

(POR DELANTE)

MATERTIALES

. .4'2‘

(PCR  DETRAS)

EJEMPLO DB TARI WRA DB INVENTARIC o=




AN UALES:

Después, . 0 paralelamente al inventario de equipos y mé-
quinas se realizard el inventario de cat4logos y manua-
les de mantenimiento, para tal fin se elaborari una ho-

Ja de control. Un ejemplo de estos formatos se presen-

Es en la figura 4.3,

DATOS DEL EQUIPO NUK B k'Y "R PR

MODELO CPERACION| MANTEN.| PARTES

XXX SI NO ST

16, 4.3 FORMATO INVENTARIO DE INFORMACION TECNICA.

A medida que la informacién se vaya recopilando se debe-
Iﬁﬁfcodificar ¥y archivar, y s6lo debe entregfrsele al téc
‘nico que asi lo requiera, una copia de la misma, De -
‘igual forma, cualquier modificacién que se realice en la

méquina, deberd ser anotada en el original,

DENES DE TRABAJO.

3 Grdenes de trabajo constituyen el elemento que origi-




na la accibén del mantenimiento. La informacién  que

lleve o recopile debe ser extactamente la que el téceni

. co y el sistema necesiten.

Las 6rdenes de trabajo pueden ser:

= Instrucciones de mantenimiento.

= Orden de trabajo de mantenimiento preventivo progra-
mado, '
Orden de trabajo de mantenimiento preventivo no pro-

gramado.

-Orden de trabajo de mantenimiento correctivo.

4.3.1. INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO.

Hay cuatro elementos fundamentales en las

trucciones de mantenimiento, a saber:
Identificacién del equipo o miquina.
Tareas a ser realizadas.

Frecuencisa.

Instrucciones especiales.

La figura 4.4. ilustra lo que se llama "Instruc-
ciones de Mantenimiento Programado" y tiene la -

elasticidad necesaria para el caso de frecuencia.




INSTRUCCTIONRS s _MANTENTIMIENTO AL TRCONICO

CODIGO
MARCA MCDEILO

SERIAL

FECHA O FRECURKCIA

(POR DELANTE)

NS TRUCCION

e
L o

(POR DIETRAS)

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO AL TECNICO.




La frecuencia con gue un equipo debe ser lim-

piado, inspeccionado, lubricado, ajustado, =~

etc., puede determinarse de acuerdo a:

a) Informacibén de la casa fabricante, ajusta-

do de acuerdo al ciclo de trabajo y al am-

biente donde va a trabajar.

b) Informacibén de los usuarios o técnicos en-

cargados de repararlos.

Es de hacer notar que cualquier programa de man
tenimiento preventivo que se intente en una mé-
quina o equipo puede ser objeto de rewisién o -
ajuste, de acuerdo a la historia gque sobre el -

funcionamiento se-vaya registrando.

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PROGRAMADO.

"= AT

La orden de mantenimiento preventivo es uno de
los elementos de la programacién y debe conte -
ner en forma general:

- Nombre del equipo.

Ubicacién.

Informacién técnica necesaria.

e b i e T W

- Frecuencia.

Y en recoleccibén de informacién los siguientes

datos:

-~ Horas hombres empleadas.




- Costos de repuestos empleados.

En la figura 4.5 se muestra un ejemplo de lo

que podria ser una orden de mantenimiento pre-

ventivo programado.

ORDEN B TRABAJO

CODIGO
No.

Bs.MAT. COMENTARIOS

DELANTE)

COMENTARIOS ESPRECTALES

DETRA3Z)

ORDEN DFE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PROGRAMADO.




ORDEN DF TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO NO
PROGRAMADO.,

Una solicitud de trabajo de mantenimiento pre-
ventivo no programado no contempla muchos deta
lles, y por lo general son emitidas por el ope
rador de la mdquina o:equipo. ILa figura 4.6.

ilustra una solicitud de mantenimiento preven-

Ll

tivo no programado.

SCLICITUD DF MANTENIMIENTO No.

URGHEHW

SI

PARTMANBTO ¢ FECHA:

SCRIPCTION ;

JLICITADO POR RECIBIDO EN AFPROBADO PCR
' MANTENIMIFNTO

SCLICITUD DE MANTENIMIRNTO PREVENTIVC NO PROGR/
MADO.




4.5.4. ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

Este tipo de orden de trabajo se traté en el
capftulo III.
* INVENTARIO DE PARTES Y REPUESTOS.

El método més simple de control de partes y repuestos
€8s por medio de un inventario permanente. Un ejemplo

‘tipico de una tarjeta de inventario permanente se da

en la figura 4.7.

. Las tarjetas deben tener por lo menos la siguiente in-
formacién: unidades méximas y minimas,localizacién -

gan el almacén e identificacién.

SINVENTARIO PERMANENTE DE PARTES Y REPUESTOS
CANTIDAD CANTIDAD
L TNICTUTITTTCONP] 7IR] FrRoHA [TTTCTUTILTECONE T FTTAT

| [ UBICADO °n | FiLlRA A PR
CULO: | ITNEA | col. MAXIMA | MINIMA

#.7. INVENTARIO PERMANENTE DE PARTES Y REPUESTOS.



CICIO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El ciclo de mantenimiento preventivo serd complejo en -
la medida en que sSe presenten problemas imprevistos, y
serd eficiente si se completa a satisfaccidén de sus -

‘requerimientos,

lia figura 4.8. representa el ciclo ideal de mantenimien

[}

to preventivo.

0 D GMI3ICY EFE DI TECNICO
L OONTROL

{-‘,I .ri: D "._:r l(" ‘{T.
SUPERVISIC N [ SE REALIZA

=
81 £S NECESARIC LA TAREA

JEFE DE SECCION

DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO,-




Es de hacer notar que el centro de emisién y control
no necesariamente tiene que ser atendido por un téc-

. nico de mantenimiento. Si el sistema es claro y -

|

. fluido puede trabajar con personal de secretaria pre

;I'viamente entrenado,.

el |

" COMPRA Y SUMINISTRO.

! 3 R

]

i El sistema de compra y suministro debe ser contro-

. lado dnicamente por el sistema de mantenimiento, En-
tiéndase que el control no necesariamente involucra -

a5l manejo del dinero. dispenible para el mantenimiento,

" més bien el control existe principalmente en el hecho

}3'de'Que todo aquello que se compre o suministre desde

€l depdsito de mantenimiento debe ser autorizado por

a1 departamento.




G AP I U L O v

MANTENIMIENTO PREDICTIVO

definicibén estd dada por el conjunto de acciones, que de u-
manera programada y planificada se aplica a los equipos sin
rmarlos y en funcién de sus condiciones reales. Se miden
condiciones del equipo con instrumentos y técnicas modernas
dnua o peribdicamente y a través de andlisis de tendencias
frograma el mantenimiento cuando la condicién lo indique,es

r en el momento Sptimo,

este tipo de mantenimiento se pueden efectuar registros de

rentes tipos como: vibraciones, temperatura, esfuerzo,pre
y etc. En base a esto se hace un andlisis y se integra -

ba informacién para elsborar un historial del bien, al cual

hard un anflisis estadistico que determinard el mantenimien

equerido.,

el mantenimiento predictivo cada bien debe ser tratado en
a@ individual, y no es aplicable a todo tipo de bien, pues
0dos los bienes poseen caracteristicas de funcionamiento

pueden medirse en forma continua, por lo que este tipo de
ténimiento se practica en sistemas de funcionamiento dinéd-

s, generalmente costosos y que ameriten esta técnica.

este tipo de mantenimiento, las mdquinas se paran para re
eifn o ajuste sélo cuando los diagnésticos y tendencias

gquen que debe hacerse y no a intervalos fijos, de esta

era se aprovecha més la "vida dtil del equipo",
P quip




utando un programa de mantenimiento predictivo se logra,
nto en la disponibilidad de los equipos,
inucidn en los costos de .mantenimiento.

inucién en los costos de penalizacién al evitar fallas

astrdficas.

almente, los equipos mejor mantenidos, garantizan 1a con

ad operacional.

"plantar un programea de mantenimiento predictivo deben

- los siguientes aspectos:

entariar los bienes: el inventario de bienes es necesa-

pPara cualquier tipo de mantenimiento que se pretenda -

cionar los bienes a los cuales se les aplicari este -

de mantenimiento.

lecer rutinas y métodos que especifiquen las partes -
hay que inspeccionar. La confiabilidad del manteni -
1o predictivo depénde no sélo del instrumento de medi-
de pardmetros, sino principalmente de la habilidad y

abilidad del inspector al cual se le confia el bien.

blecer para cada componente del bien los parémetros y

limites de severidad de los mismos: temperatura, vi -

6n, presién, asentamiento, etec.

frecuencias adecuadas de inspeccién, para lograrlo -

€ considerar para cada uno de los bienes,




criticidad con respecto a las actividades normales de

1a institucién,

as condiciones de funcionamiento.

Blas estadisticas de falla.

¢osto de la inspeccién.
Bl costo de la reparacién..
strar los datos.
trar los inspectores: los inspectores tienen que ser
Cionados preferentemente con alto nivel de experien-

_ﬁn profundo conocimiento del bien, y ademés, tienen

estar dotados de aptitudes para el andlisis de estos

en mantenimiento predictivo dos tipos de aplicacién:

- total.

MANTENIMIENTO PREDICTIVO PARCTAL.

Bs una combinacidn de mentenimiento preventivo-predic-

'tivo, es decir, se establecen ciclos de mantenimiento
I

‘preventivo y, con el predictivo, se determina:

i= Calidad de servicios / reparaciones.

= Fallas diffciles de diagnosticar por métodos conven-
cionales,

= Posibilidad de alargar perfodos entre servicios de -
mantenimiento preventivo.

= Ciclos de mantenimiento preventivo en base a estadis




45.

.t ticas y realidades.

MANTENIMIENTO PREDICTIVO TCTAL.

Es la aplicacibén del mantenimiento predictivo en forma

total, es decir, no depende de ciclos pre-establecidos
estad{sticamente para efectuar mantenimiento. Este se
efectia cuando el equipo realmente requiere algin ser-
'Vicio/reparacién‘y de forma programada/planificada en
funcién de andlisis de comportamiento/tendencias de

las partes vitales del equipo.

lLa aplicacién del mantenimiento predictivo total es -
compleja, bisicamente por tres factores fundamentales:
personal calificado, instrumentacién y la forma en si

4Vﬂe efectuarlos,

5.2, 1.PERSONAL CALIFICADO.

El personal de mantenimiento predictivo es espe-
cialista en el 4rea de equipos dindmicos y en -
diagnbésticos de mal funcionamiento. Este perso-
nal, por su gran especializacién, es de alto cos
to y dificil de conseguir, por lo que hay que -
formarlo, con la elevada inversién que esto sig-
nifica,

5. 2.2, INSTRUMENTACION .

La instrumentacibén y sistemas utilizados para el

mantenimiento predictivo son de alta tecnologia



y de costo elevado. Esta instrumentacién depen-
derd del tipo de equipos a mantener, segin sean
rotativos, o reciprocantes. En estos dltimos,

el movimiento de rotacién originado por el mo -
tor se transforma en un movimiento rectilfneo -
alternativo a través del mecanismo biela-manive
la. Asi las piezas que realizan el trabajo tie
nen un. movimiento de vaivén. La instrumenta -

cién también dependerd de los paridmetros a medir:

a) EQUIPO ROTATIVO.

Vibraciones Sensores
' Medidores
Grabadores
Osciloscopios

Analizadares de tiempo
real.

Computadores

Temperatura Termopares

Medidores

Presiones Manémetros
Velocidad Tacbdmetros

HQUIPO RECTPROCANTE.

Csciloscopios
Transductores - Presidn
Velocidad

Movimiento




mantenimiento predictivo total, una vez medidos
8, se elaboran los diagramas deseados segin el

¥ segin el tipo de industria, asi por ejemplo:

Diagramas Presibén vs. Volumen
Presifn vs. tiempo
Vibraciones
Igniciébn
ete.

15.2.%3.FORMA DE EFECTUAR EL MANTENIMIENTO PREDICTIVO
: TOTAL.

Para efectuar este tipo de mantenimiento es necesa

rio cumplir con ciertos pasos:

a) Historial del equipo.

s la historia de la vida del equipo, es decir,
reparaciones efectuadas, tolerancias, pruebas

de capacidad, eficiencia, modificaciones, etc.

Atencidén peribdica de "signos vitales".

Son signos vitales todos aquellos parémetros -

que indiquen la condicidn reai del equipo. Al-
gunos son: presién de succibn y descarga, vi -
braciones, presidn y temperatura de cojinete,

flujo de gas combustible, etc. Depende del e~

quipo en particular,

Estos parimetros son extraidos de los formatos
de operaciones con una frecuencia adecuada y -

con ellos se alimenta un computador, para el -




estudio de sus tendencias o desviaciones,

Anélisis de aceite.

Se realiza andlisis de propiedades fisico-qui
micas de los aceites lubricantes y en algunos
casos anflisis de particulas metdlicas. Esto
se efectia con una frecuencia adecuads depen-
dienco ‘del equipo en algunos casos esta fre -
cuencia es bimensual o trimestral y toda la -
informacién se pasa al computador, para visua
lizar mediante grificos el comportamiento de

las caracteristicas del aceite.

Gréficos de los pardmetros.

Se grafican todos los parémetros o signos vi-
tales de cada equipd con la finalidad de ana-
lizar, observar tendencias y desviaciones en

el comportamiento del equipo.

Andlisis/Diagndstico.

Con la instrumentacién antes descrita, se e-

fectlan los anélisis/diagnésticos profundos,

se analizan tedos los signos vitales del e-
quipo, se estudian las tendencias y desvia-
ciones, se calcula la eficiencis y capacidad,
se efectlan inspecciones visuales y, finalmen
te, se tiene un diagndstico de las condicio -

nes reales del equipo. DPara esto se recomien




da una frecuencia mensual,

Acciones a tomar.

Con el diagnSstico total de la condiciédn del -
equipo se deciden las acciones a tomar para e-

vitar o corregir las desviaciones.

)

In la aplicacién del mantenimiento predictivo
uno de los métodos més utilizados es el con -

trol de las vibraciones, pues asi, se determi

na si hay desajustes o desgastes en las pie -

zasg.




C-A P I T.U. 5.0 VI

MANTENTMIENTO PREDICTIVO POR CONTROL DE VIBRACIONTS

e

in la actualidad, son muy pocas las plantas a las cuales no
€ pueden beneficiar de la aplicacién de un programa de man-
_imiento predictivo, en términos de vida mds larga de la
na y reduccidén de las horas de mantenimiento. Sin em-
B8rgO, en la mayoria de los casos, no se justifica econémi-
ite llevar a cabo un programa de control de vibraciones
e toda la maquinaria de una planta. En el caso de mi
dnas pequefias que no son criticas, es suficiente muchas
;ja cambiar la unidad después que haya fallado en servi
El costo de su reemplazamiento y de la interrupcién
ada a las operaciones es tan bajo, que no se justifica
ontrol manual de las vibraciones. Al contrario, exis -
muchos procesos continuos y miquinas complejas de alta
cidad que requiere de un control de las vibraciones -
letamente automatizado. Este aspecto es uno de los tér
S considerados en la determinacién del tipo de medicién
erido. OSe propone un procedimiento pPaso a paso para -
r directamente a una seleccién de la instrumentacidn v
8 técnicas de control de vibracién que hejor conviene
BE08 Tequerimientos de cada planta en particular, Zspec{--
mente la informacidn requerida para desarrollar el pro-

miento, es la siguiente:

8= Inportancia de cada miquina en las operaciones de la -

planta.




51.

a= Piabilidad de funcionamiento de las midquinas, en térmi -

nos generales.

Caracteristicas de disefio de cada mdquina (velocidad, -

componentes, etc.)

8= 1la programacibén de la planta con respecto al mantenimien
L t0, su asignacidn presupuestaria, horarios de produccién,

| personal y tiempo' asignado al mantenimiento.

SELECCION DE _LAS MAQUINAS PARA EL PROGRAMA DE MANTENI- |

-ﬂlENTC PREDICTIVO POR CONTROL DI VIBRACTIONES

f{El primer paso en la elaboracién de un programa de man

tenimiento predictivo por medio del control de vibra -
10N

ciones, es establecer una lista de todas las méquinas

-\:rotatorias de la planta, con el propbésito de seleccio-

nar cuales deberdn ser incluidas en el programa.

»
*

E@ada méquina de esta lista es considerada en términos

. de su importancia en la operacién de la planta:

. Debe considerarse el efecto que tendrd un paso impre -

L visto de esta miquina sobre la operacién de la planta.

. Aspectos como pérdida de produccibn, mano de obra de-
0

-&gﬁgupada, perturbacién del horario Yy sobre tiempo re-

querido para la recuperacidén deben considerarse.

‘También debe considerarse el costo de las reparaciones

2 0 del cambio de la miquina en caso de que falle en ser

; @T;jiCiO.
r

En tal caso de falla se puede asumir que los -




datios serdn més extensos que si la falla de la méquina
hubiera sido anticipada. Los puntos a considerar in -

cluyen el sobre tiempo de trabajo para reparar o cam -

biar la miquina, el sobre costo de los dafios extensos

y el posible sobre costo por el apremio en 1la adquisi=-

cidn de los repuestos.

51 los efectos nombrados y/o costos de un pasoc impre -
visto de una miquina son significativos en la operaciédn
de la planta, es necesario incluirla en el programa de

matenimiento predictivo.

CLASIFICACION DE LAS MAQUINAS EN CATEGORIAS.

Ll siguiente paso en el programa consiste en determinar
el nivel de proteccién requerido por el control de vi-
braciones. Obviamente una miquina cuya falla puede pa
rar la planta entera, va a necesitar méxima proteccibn
¥y un control de vibraciones mis severo que una méquina
cuya falla va a resultar solamente en costo de paro mo

derado,

Con el propbsito de seleccionar la instrumentacibn del
control de vibraciones,las mdquinas pueden dividirse en
tres categorias basadas sobre su importancia en la ope=:
racién de la planta y su implicacién en los costos de -
reparaciones. Se debe notar que 105 costos de las repa
raciones, o el cambio completo de uns migquina pueden -

Ser menos que el costo de las pérdidaes en la produccibn




debido al paro. Por otra parte, hay miquinas complejas
cuyo reemplazo puede alcanzar millones de bolivares.
Hay muchos ejemplos clésicos de migquinas destruidas,
causando grandes pérdidas que podian ser salvadas con
un instrumento de medicidén de vibraciones relativamen-

o

te econémico.

Dividir las méquinas en tres categorias permite una se-
leccién simplificada de la instrumentacién de control -
de vibraciones. E1l costo de la instrumentacién debe

ser comparado con los ahorros obtenidos al reducir tan
to las reparaciones como el tiempo de paro de produc -
cién y operacién, para cada méquina incluida en el pro-

grama.

Las tres categorfas se pueden describir de la manera si-

guiente:

a) Categorfia 1: Mdquinas criticas.

1.- Méquinas que son criticas para la producdén y/o

el funcionamiento de la planta y cuya fallas afec-
tard la mayor parte de las actividades por un pe-

riodo de tiempo significativo.

Méquinas que son un poco menos criticas, pero se

requiere mucho tiempo para obtener los repuestos.

3.~ Méquinas que no son criticas, pero tienen toda

una historia de problemas mecdnicos.




Categoria 2: Miquinas "mayores" o de alta considera-

cién:
Maquinas cuya falles produciria problemas mayores
de produccién y/o de funcionamiento de 1a planta.
Maquinas que por efecto de su alta velocidad u -
otras caracteristicas, pueden deteriorarse muy -
répidamente.
Mdquinas cuya inaccesibilidad impide las técnicas

de vigilancia corrientes.

Categorfa 3: M4guinas Importantes.

1.- Méquinas cuyas fallas pueden causar una interrup-
cidn significativa en las actividades o en 1la pro

duccidn de la planta.

Mdquinas no tan importantes en términos de la pro

duccién o del funcionamiento de 1la planta, pero -

cuyos costos de reparaciones pueden ser muy eleva

dos si los defectos no son detectados en su esta-
do inicial.

MAquinas de alta consideracibn que tienen unida -
des de apoyo u otras alternativas, disponibles en
la eventualidad de una falla, que pueden sopor%ar

la carga hasta que las reparaciones sea efectuadas

Médquinas que requieren intrinsicamente por sus -

caracteristicas o funcionamiento, correcciones




por ejemplo: balanceo a intervalos peribdicos,
que pueden ser determinadas por medicibn del ni

vel de vibracién,

= BLECCION DE LA INSTRUMENTACION DE CONTROL DR VIBRACIONES.

Habiendo clasificado las mdquinas en tres categorias el
_préximo paso consiste en seleccionar el sistema en base

a los siguientes términos generales:

1.- Tas mdquinas de 1la categorfa uno deben ser equipa -
das con monitores de vibraciédn avanzados, completa-
mente automatizados; ademds de los instrumentos por
tdtiles.

Las mdquinas de la categorfa dos deben ser dotadas

de monitores de vibracién corrientes més los instru
mentos portdtiles.

-Las méquinas de 1a categoria tres pueden ser prote

gidas adecuadamente con instrumentos portétiles.

Asi para todas las categorias de maguinarias, deben ser
¢ inclufdo un complemento de instrumentos portdtiles para
proveer la versatilidad y flexibilidad, de las medicio-
ues necesarias en las freas de anflisis, balanceo, etc.,

' que generalmente no se pueden obtener con los monitores

de vibracidn integrados.

Bste instrumento portdtil es el punto de partida de un

- programa de mantenimiento predictivo por control de vi-

fbraciones, para la elaboracién de las caracter{sticas




vibratorias de referencia de las méquinas. Como mfinimo
e requieren: un medidor de vibraciones para la medi -
cifn del nivel global y un analizador de frecuencia pa-

ra realizar el anédlisis espectral de la sefial.

Cuando hay una cierta escasez de personal de manteni -

miento, los instrumentos portdtiles se puede sustituir
por monitores de vibracibén. Reciprocamente, cuando e-
xiste el personal adecuado con cierta experiencia, el
control de las vibraciones pueden llevarse a cabo exi-

tosamente con instrumentos portétiles.

b= DESCRIPCION DE LA INSTRUMENTACION.

a) Instrumentos portitiles.

b“sta clase de sistema de control es relativamente e-
conbmica y tiene una flexibilidad muy grande en el -
tipo de proteccién que puede procurar. ILa flexibili
dad se obtiene haciendo variar el intervalo entre
las mediciones y por la eleccibn del medidor de vi
braciones, o del analizador de frecuencia para lle
var a cabo la prueba. Las mediciones infrecuentes
con el medidor de vibracibén brindan una proteccidn
minima a un precio minimo y las mediciones frecuen
tes con un analizador de frecuencia ofrecen una bue

na proteccién a un precio méds alto.

For otra parte cuando la caracteristica vibratoria




de una méquina es compleja, ademds de las mediciones
del nivel de vibracibén, se puede efectuar peribdica-
mente un andlisis mds profundo con el analizador de
frecuencia para anticipar la deteccidn de los defec-

tos.

Como todos los sistemas de control de vibracibén, el

instrumento port4til es constitufdo bidsicamente de

los componentes siguientes: el sensor, el detector,
el acondicionador de sefial Y el procesador. Zn este
caso el procesador es el operador, quien lée el med i
dor, registra los datos y emite un diagnbstico sobre
la condicién de la méquina. Asi mismo, el operador
debe tener algunos conocimientos ¥ experiencia en -
el control de vibraciones. Aunque los monitores de
vibracién pueden relevar al operador de muchas de -
sus funciones directas, esta formacién bisica le -
permitird tener més confianza en 1la interpretacién

de los datos procedentes del sistema automidtico,

b) Monitores de vibracidn corrientes para miquinas de

la Categoria 2.

Las miquinas de 1a categoria 2 deben ser protegidas
con monitores de vibracidn corrientes, automdticos:
que controlan las vibraciones de uno o mis puntos

de las mdgquinas en forma contfnua e indican el ni-

vel de vibracién,




fientras este tipo de sistema puede tener muchas va-
riaciones, sus componentes bisicos incluyen: los cap
tadores de vibracién instalados permanentemente so -
bre las mdquinas, los cables haciendo el puente en -
tre los captadores y una estacién de control centra-
lizada donde se encuentran los procesadores para una

deteccibn eventual.

Los monitores son también equipados con relés de alar
ma que pueden ser ajustados para activar cuando la vi
bracifn excede un cierto nivel preseleccionado. Algu
nos monitores son dotados de dos alarmas: una para ag
tivar cuando ocurre un nivel de vibracién anormal con
el propbésito de avisar al cperador que un problema se
estd desarrollando; y una segunda alarma ajustada pa-:
ra activar a un nivel més alto y que puede iniciar el
proceso de paso de la méquina con el fin de proteger-

la de una falla catastréfica.

Los - accesorios complémentarios que se pueden incluir
en este tipo de sistema son los siguientes: filtros =-
para separar las vibraciones caracteristicas de 1la

condicibén real de 1a midquina; un equipo de control au

tomdtico gue indica si el mismo monitor ests funcio =~

nando correctamente; varios circuitos para proteger -
los contra falsas alarmas. -De esta descripcidn queda
claro que los monitores de vibracidn corrientes, di -

fieren de manera significativa de los instrumentos por




tdtiles. ZEntre estas diferencias, las ventajas més

importantes de los monitores son las siguientes:

1.- Proteccién continua de la méquina.

2.~ Alarmas automiticas que relevan parcialmente al
operador del proceso de toma de decisiones.
Reduccién de los costos de la mano de obra, eli-
minando la necesidad de mediciones manuales con

instrumentos portédtiles.

Monitores de vibracién avanzadas para miguinas de ca-

tegoria 1.
Las mdquinas clasificadas como criticas, son suficien
temente importantes para justificar una proteccién 6p

tima por control de vibraciones. Esto significa ga -

|
i
!l i
i

rantizar la deteccibén de los defectos en su etapa ini

cial y la capacidad de diagnosticar defectos especifi

cos. Para obtener tal proteccibén, estas miquinas de- -

ben ser . equipadas con monitores de vibracién altamen
te sofisticados. Un sistema de este tipo puede regis
trar las vibraciones de varios puntos sobre la. méqui
na" y proporcionar alarmas de élerta, alarmas de paso,
registro de espectros, andlisis de tendencia, filtra-
do (si es necesario), y una cantidad de operacioneg,
més un sistema de control para detectar cualquier -
anomalia de funcionamiento del mismo monitor. Iuxis-
ten varios sistemas que pueden ser clasificados como

monitores de vibracibn avanzados. En la mayoria de
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los casos, ellos consisten en monitores de vibracién
corrientes més una unidad adicional para el control
y el procesamiento de los datos. #sta dltima es di
seflada con el propésito de ayudar al operador a reco
‘pilar y manipular las sefiales de vibracién entran -
tes, y presentarlas en formas que minimicen la nece

sidad de diagnéstico y de interpretaciém.

Los imperativos técnicos y econbmicos del medio in-
dustrial moderno imponen un nuevo enfoque de los

procedimientos de mantenimiento.

51 mentenimiento predictivo, basado sobre el hecho
de que la condicién real de la maquinaria puede ser
evaluada con mucha confiabilidad por la medicibn de
unos pardmetros caracteristicos, tiene cada vez més
aplicaciones en el caso industrial. Los requeri -
mientos muy estrictos’'de la proteccién de 1a maqui-
naria hacen del mantenimiento predictivo una rama
parte en el 4rea de mantenimiento. En 1la histo-
ria del mantenimiento predictivo, se ha comprobado
que el nivel de vibracién es una medicidén directa
de la condicién real de la maquinaria. Por consi-
guiente, los programas de mantenimiento predictivo-,
por control de vibraciones, son utilizados de mane-

ra creciente y son objeto de mucha atencidn por par

te de los ingenieros de mantenimiento industrial.




Un procedimiento 1légico, puede ser utilizado para
guiar la seleccibén de un programa de mantenimien-
to predic tivo por control de vibraciones. ILa pla
nificacién de tal programa de mantenimiento por -
este método resultard en un buen equilibrio entre

una proteccidén adecuada de 1a maquinaria y costos

minimos. El enfoque involucra la divisién de las

méquinas en tres categorias segin su importancia
en la operacién de la planta. BEste proceso, fa-
cilita la seleccibén de uno o mds sistemas de con-

trol:

1.~ Instrumentos portdtiles para las méquinas im

portantes.

2.- Monitores de vibracién corrientes para las mé-

quinas mayores.

.= Monitores de vibracibn avanzados para una pro-

teccibn éptima de las méquinas criticas.

Cada uno de estos sistemas tienen caracteristicas -
diferentes que canfieren mucha versatilidad. Los
instrumentos ‘portétiles ofrecen gran flexibilidad
de control a bajo costo, los monitores de vibra-
cién corriente procuran una proteccidn continua

minimizado el personazl y los monitores de vibra-

cibén avanzados incluyen sistema de procesamiento
de datos que optimizan la proteccién de 1a maqui-

naria,
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Estas caracteristicas diferentes entre los sistemas dis
~ ponibles,permiten realizar equilibrios entre el perso -
nal de mantenimiento requerido, los costos de la insta-
lacién y la proteccibn de la maquinaria que va a resul-
tar de un programa de mantenimiento predictivo adaptado

a los requerimientos de cada planta particular.

Los accesorios especiales, como captadores y filtros, -

requieren el miximo cuidado en su eleccién.

La elaboracién y el manejo de los programas de manteni-
miento predictivo por control de vibraciones es el re -
sultado de un procedimiento 1égico al alcsance de la ma-
yoria de las plantas. Sin embargo, debido a su alta

tecnicidad, un programa de mantenimiento predictivo de
este tipo, debe quedar bajo la responsabilidad de un es
pecialista en dindmica de méquinas y control de las vi-

braciones.

Al final, después de haber adquirido alguna experiencia

en el control de vibraciones y sus aplicaciones particu

lares, los programas de mantenimiento predictivo se ma-
nejarén sencillamente por los ingenieros de mantenimien

to en la bisqueda de la optimizacién de los servicios.




CAP T DL O yiik

PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO

38 planificacién constituye un elemento base para la gestién
7 §mtenimiento. Es objeto de un estudio muy detallado ba-
én el andlisis de los datos proporcionados por los. in-

@8rios y auditorfas técnicas,

1damenta en la toma de decisiones considerando los ob-
08, politicas y procedimientos para lograr lo aspirado,

do en cuenta la disponibilidad de recursos para estable-

prioridades.

lanificacién del mantenimiento tendrd un afélisis diferen
8glin se trate de una planta nueva, o una planta en funcio

A continuacibén se plantean ambos casos.

~ PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO EN PLANTA NUEVA.

~ En este caso, el proceso de planificacién se inicia pa-
. ralelamente con el proyecto. En la primera parte del
. proyecto (proyecto funcional), debe el Ingeniero de Man

- tenimiento velar POr una seleccidn de magquinarias y -
( €quipos que garanticen entre otras cosas, cuando la

" planta entre en funcionamiento:

b = Versatibilidad.
. - Disponibilidad a corto blazo de ayuda técnica especia-

lizada,




= Mantenimiento acorde con los recursos,
= Garantia de servicios Yy repuestos.

= Consumo de energia,

En la fase del proyecto de ingenier{as se debe velar, en
otras cosas por: especificacibn de materiales, verifica
¢ibn de €spacios y accesos a las maquinarias Y equipos,

de forma tal queé no se obstaculice el mantenimiento,

- funcibn especffica del Jefe de Mantenimiento, velap por
' la calidad del personal contratado, de acuerdo a sus ne-
 Cesidades ya Previstas y las funciones Y responsabilida-
fﬂes que todos y cada uno tendrin dentro de la planta, -
Una vez que 1a Planta entre en operacién y se implanten

los Programas previstos Para el mantenimiento, habri una

etapa de ajuste a todo lo planteado'con anterioridad en

materia de mantenimiento y operacién:

Dentro de esta secuencia desde el proyecto funcional -
| .

hasta 1a etapa de contratacién de personal, el Ingeniero -
ﬁﬁ.Manteﬁimiento ha acumulado la'suficiente informacién

a8 prever:




Necesidades de operaciébn.
Necesidades de mantenimiento.

Contratos de servicios.

= Desarrollo de programas de mantenimiento.

Control de costos.

Necesidades de depbsito y archivo.

Ctros.

. Estas etapas se representan en el diagrama de la figura

. 1.
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BEY 7.1.- ESQUEMA DE IA RELACION EXISTENTE ENTRE LA CONSTRUC-
CION DE UNA NUEVA PLANTA INDUSTRIAL Y TA PLANIFICA-
CION DEL MANTENIMIENTOC.




fs2. PLANTFICACION DEL MANTENIMIENTO EN PLANTA EN FUNCIQNA-
& MIENTO.

En este caso, la linea bésica de las acciones comprende:

a) Determinacién de prioridades. -
b) Auditorfa técnica y funcional.
¢) Puesta al dfa de equipos de acuerdo a prioridades.

d) Implantacibén de los programas de mantenimiento.

El primer eslabbén: Determinacién de prioridades, seri
el resultado de un estudio detallado de las necesidades
reales de la planta, tomando en cuenta que primero de -

ben considerarse las partes vitales de la misma.

Una vez determinado el orden de prioridades se procede-
r4d a la reparacién total de los equipos, de acuerdo a -
la secuencia previamente éstablecida, aplicéndose inme-

diatamente el programa de mantenimiento en el mismo or-

den.

la auditoria técnica y funcional revelari el estado ac-

‘tual de las miquinas, identificando los materiales, re-

puestos y mano de obra necesario para su total recupera

. ¢idn, as{ como la posible contratacién de personal téc-
nico adicional o modificacién de la infraestructura de

la organizacién,

Paralelamente a la auditorfa técnica se iri reestructu-

rando la organizacién y elaboréndoselos programas de




mantenimiento correctivo y preventivo., ZEsta secuencia

e muestra en la figura 7,2,

ASTIGNACION
DE
PRIORIDADES

;

AUDITORIA
TECNICA

MANTENIMIENTO
CORRECTIVO

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

B% 7.2. ESQUEMA SECUENCIAL DE ACTIVIDADES EN LA PLANTFICA-
CION DEL MANTENIMIENTO.

POLITICAS DE MANTENIMIENTO.

Las politicas son normas que permiten definir el alcan

ce de los objetivos, en funcién de las limitaciones

que deban observarse y que los recursos imponen.
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Dentro de las politicas que pueda adoptar la organiza -
cibn de mantenimiento est4n las de centralizacién o
descentralizacién de las funciones y la de contrata -
cién de empresas externas para la realizacién de los

trabajos de mantenimiento.

7.3.1. CENTRALIZACION Y DESCENTRALIZACION DEL MANTENI-
MIENTO.

Los principales factores que deciden sobre una
organizacién centralizada o descentralizada -

son:

- Tamafio de la institucién: ndmero de personas
o empleados, nimero y diversificacibn de bie-

nes, etc,

- Distancia fisica entre los diferentes departa-

mentos.

- Tipo de produccibn y equipos.

En cualquiera de los dos casos, los requerimien-
tos minimos deben ser: clara lfnea de autoridad
y responsabilidad y las mds cortas posibles 11-

neas de comunicacién.

CONTRATACION DE EMPRESAS EXTERNAS PARA LA REAiI-
ZACION DE LOS TRABAJOS DE MANTENIMIENTO,

En relacién a la utilizacién o no de empresas -

externas en los trabajos de mantenimiento pue -




den tomarse soluciones intermedias, es decir,
los contratistas se utilizan en diferentes gra
dos segln las necesidades; esto es, los traba-
Jos de mantenimiento rutinarios los realiza el
personal adscrito a la institucibn y las acti-
vidades de mayor cuidado, por su complejidad o
que exigen de recursos no disponibles en la -

institUciSn, 8e asignan a empresas externas.

Establecida la necesidad de utilizar empresas
externas es necesario que la institucién tenga
la certeza de que se va a ejecutar un trabajo

éptimo, al menor costo y en las condiciones -

menos riesgosas posibles. Para esto es impres

cindible establecer normas Y procedimientos para
utilizar y controlar las empresas que realizaran
trabajos de mantenimiento, cuyos aspectos bési-

cos son los siguientes:

a) Registro de empresas. Se deben estudiar an-
tes y después y en forma detallada los si -

guientes aspectos:

Experiencia profesional en el Area de man-
tenimiento y en la ejecucién de trabajos -

similares a los que vayan a contratarse,

Recursos técnicos (equipos).

Capacidad financiera suficiente acorde con




el monto del contrato que se est4 conside-

rando.

Suficiencia administrativa.

Recursos humanos (ingenieros, técnicos y

obreros).

Disponibilidad. En este aspecto hay que -
dejar claro el hecho de que la contratista
debe ser capaz de tener y colocar los re -
cursos humanos y técnicos, en forma répida
y oportuna, en el 4rea de trabajo, cuando

asi lo amerite la dinédmica de las activida

des de mantenimiento.

Una vez aprobada la contratacién de una em
presa, el departamento de mantenimiento de
be iniciar un archivo de los recaudos de -
todas las actividages profesionales reali-

zadas por la empresa contratada.

Especificaciones, presupuestos y precios -

unitarios.

Es conveniente determinar en forma precisa
lo siguiente:

Condiciones generales de trabajo.

Anélisis de costos de los diferentes recur

sos utilizados (pagos de personal, equipos,




materiales, repuestos, etc.).
Andlisis de precios unitarios de las parti
das que conforman cada uno de los presu -

puestos,

Es imprescindible que el personal que se -
ocupe del andlisis de costos y precios uni
tarios utilice criterios técnicos que den

resultados confiables, para ello es de mu-
cha utilidad disponer de un manual de espe
cificaciones y costos de equipos, materia-
les y repuestos, as{ como también de la -
informacién actualizada de costos unita -
rios de obras civiles, mecédnicas, eléctri-

cas, etc.

Es saludable que el personal antes mencio-

nado realice sondeos peribdicos, a fin de
calibrar las variaciones de precios que =

se producen en el mercado.

Aspectos bédsicos que deben considerarse en

el contrato:
c.1. Bases fundamentales de la contratacidn.
c.2. Objeto del contrato.

- Memoria descriptiva.

- Descripcién detallada de todo aquello

que debe realizarse.




Monto total del trabajo contratado vy

de sus partes componentes.

Condiciones de pago.
- Pago total al finalizar el trabajo.
Por presentacién de valuaciones se-
gin el avance de los trabajos.
Por partes fijas en fechas conveni-
das.

Otras modalidades de pago.

6 0 trel,

Procedimientos a seguir para verifi
car el cumplimiento de las especifi

caciones de cada trabajo,

Esquemas de inspeccidn.
Procedimiento de recepcidn de obras

parciales concluidas.

Caracteristicas téenicas de las ins-

talaciones.

Procedimiento a seguir en caso de -
que los trabajos no cumplan con las
especificaciones contractuales.
Cl4usulas de Proteccién.
- Seguros.
- Jurisdiccibén pera dirimir problemas.
- Responsabilidades por dafios y perjui

cios causados a terceros por la eje-




cucién de los trabajos.
- Paralizacidnes (multas) por incum -

plimiento para ambas partes.

NOTA: En las instituciones del Estado,
para ciertos montos, estas contratacio
nes se dan por el proceso de licita -
cidn, i

CRITERIOS QUE CONDICIONAN LA ADOPCION DE DETERMINADAS
POLITICAS DE MANTENIMIENTO.

La adopcibén de determinadas polfticas de mantenimiento
estd condicionada por criterios que pueden agruparse -

en econémicos, técnicos y de seguridad.

T.4.1. CRITERIOS ECONOMICOS.

El mantenimiento organizado estd {ntimamente
ligado a la economia de cualquier institucién.
Esta unibn hace considerar la importancia del
bien y el costo de maﬁtenimiento para una de-

terminada solucién,

Los criterios econbmicos involucran costos di

rectos y costos indirectos.

a) COSTCS DIRECTOS.

Son los que estén representados por las ac

tividades directas de mantenimiento como -




son:
- Mano de obra directa, incluyendo pres-
taciones sociales, seguro, utilidades,

etc,
Repuestos y materiales.

Herramientas y equipos utilizados.

Costos de mano de obra contratéda.

Es de considerar gque algunos costos deriva
dos del uso de aire acondicionado, agua, -
electricidad, etc., se dan sin que haya -

mantenimiento organizado.

COSTOS INDIRECTOS.

Son los que estédn representados por los ele
mentos que a veces representan costos rea -
les y otras veces pérdidas de ingresos, co-

mo son:

- Interés sobre el capital invertido en par

tes y repuestos.

- Costos por obsolescencia: Se refiere a -
partes y repuestos que son almacenados ¥y
nunca usados y que no pueden ser vendidos

al precio real.




Interés sobre el capital invertido en equi

po adicional,

Posibles pérdidas por no poder cumplir con

una entrega.

Otros.

1.4.2. CRITERIOS TECNICOS.

Estén basados en las caracteristicas técnicas
que condicionan la adopcibén de una determina-

da politica de mantenimiento como son:
- Disponibilidad del personal capacitado.
- Caracteristicas de los equipos.

- Caracter{sticas de la falla, etc.

CRITERIOS DE SEGURIDAD.

Se basan en la relacibn entre el mantenimiento

y la seguridad pues, por falta de un manteni -

miento adecuado se pueden producir dafios a per
sonas y equipos. Asi mismo, consideran todas

aquellas medidas de seguridad que deben obser-
varse durante la ejecucién de los trabajos de

mantenimiento,




CAPITULO VIIT

PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO

bprogramacién del mantenimiento define una secuencia 16gi-
acciones como eventos o partes de un conjunto que,cuan
realizan globalmente conforme a lineas de conducta pre

8, permiten lograr los objetivos de mantenimiento esta

y serd més apropiada mientras ésta sea realizada con

cuidado y esmero., Si no se tiene una planificacién -
ponderada, donde se hayan fijado objetivos, politicas y
imientos reales y realizables, la programacibén tendri

se deficiente.

A programacién del mantenimiento se debe tomar en cuenta

05 aspectos bésicos que normalmente intervienen en su -

rmacién y que permiten que las actividades de manteni -

ML0 se hagan ordenalmente y en forma répida, segura y co

aspectos bésicos son:

inicibén de las actividades a realizar (que hay que ha=-

acibén cronolégica de las actividades a realizar

ndo se va hacer).




) Materiales a utilizar en las actividades (con que se va

%ﬁcer).

ecursos humanos para su ejecucién (quien lo va hacer).

) Tiempo de ejecucibén de las actividades (cuanto tiempo para

- hacer).

ncibn de estos elementos bédsicos se definen otros aspec-
0s de importancia gque intervienen en el proceso de programa-

como son:
2acién de las actividades en relacidn a las otras.

nacién de las diferentes operaciones componentes de las

vidades en la forma més apropiada,

rminacién del grupo de trabajo o las personas que inter-

én en las actividades.
iblecimiento de prioridades.
minacién del tiempo de inicio de las actividades.

PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO.

Los programas de mantenimiento son los documentos que

indican cuales son los trabajos que se deben ejecutar-

en los bienes a mantener, incluyen informacién acerca
!

. de las fechas de inicio y término para cada trabajo,

como asimismo, cantidad de horas-hombre prevista, re




cursos necesarios, responsable de la supervisibn,etc.

Los programas de mantenimiento deben tener ciertas re

Sservas para tratar casos especiales,sobre todo los de
émergencia, de igual manera deben ser flexibles para

aceptar los cambios en el futuro, pues las condicio =
nes estimadas pueden variar.

En términos generales, la elaboracién de los progra -
mas de mantenimiento requiere del conocimiento de al-

gunos aspectos importantes, tales como:

a) Cuantia y caracterfsticas de los bienes (inventa -
rio de bienes).

b) Estado de los bienes (auditorfas técnicas).
Conocimiento de las fallas y sus caracteristicas.

Forma como se presentan las fallas. (aleatorias, e

ribdicas, etc.).

Especificaciones funcionales y operacionales (folle

tos del fabricante, planos del constructor).
Experiencia en el mantenimiento de bienes similares.
Posibilidad de reemplazo de bienes, componentes, par

tes y repuestos.

Cabe destacar que en la elaboracibén de los programas




de mantenimiento también €S necesario conocer sobre el

tipo de jornada laboral (la duracién y continuidad) pa

o precisar que cantidad de tiempo est4 disponible pa-

ra los trabajos de mantenimiento. Debe conocerse si la
institucién demanda una continuidad en los servicios o
no. Podria ser una institucién que presta servicios no
todos los dias, por lo que quedarian dfas disponibles -

.

 para ejecutar los trabajos de mantenimiento. También -

. podria ser una institucién que funcione todos los dfas

- de la semana, lo que requiere de una ejecucién de ru-
tiﬁas de mantenimiento en los turnos de poca actividad.
bO puede intentarse una divisién de actividades (produc-
‘¢ibn, mantenimiento) por turnos, o plantear los traba -
. J0s de mantenimiento para el turno de la noche, en con-

- Secuencia el costo de las horas-hombre aumenta. Todos

. estos factores deben estudiarse previamente.

.CACION DE LOS PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO.

una gran variedad de programas de mantenimiento los -

pueden clasificarse en:

SU TIEMPO DE ACCION.

largo plazo: duracién mayor de un afio.

mediano plazo: Semestrales, trimestrales, bimensuales,

nsuales.

tA corto plazo: semanales, diarios.




sUN SU CAMPO DE ACCION,

enerales: normalmente Utiles para el mds alto nivel ad-

" ministrativo.

= Detallados.

BL SISTEMA DE MANTENIMIENTO.

”gfh mantenimiento predictivo.
* De mantenimiento preventivo.
-;ﬁﬁ-mantenimiento correctivo.
De reparaciones.

= De reconstrucciones.

kﬁﬁgcesario que existan diferentes tipos de programas que
engan los trabajos que deban realizarse en el futuro., -
programas més préximos a ejecutarse deberdn ser los més
lados especificando todos los recursos debidamente de-
idos y planificados para hacer posible la ejecucién. de
trabajos. Los programas que‘contienen los trabajos a
largo plazo pueden planificarse con menos emergencia,
D€ los programas a largo plazo se derivan los programas a
ano plazo. De estos dltimos se extraen los trabajos

réximos a realizar para conformer los programas a = -

£0 plazo., Para ampliar esto, a continuacién se presen

i un ejemplo con programas trimestrales, mensuales y se-




programa trimestral contiene todos aquellos trabajos
- deben ejecutarse en los préximos tres meses, gene -
mente cambios de piezas y conjuntos, con la lista de

bajos a ejecutarse en ese periodo se inicia la defi-

€ibn de los recursos necesarios.

Programa trimestral se extraen todos aquellos traba
que corresponda, a ejecutar el préximo mes y pasarén

ormar parte del programa semanal.

 retirar del programa trimestral los trabajos a efec-
el préximo mes, éste quedard reducido a los traba -

‘que deben ejecutarse en 1los dos préximos meses, - pe-

:3imu1téneamente deberdn agregarse los trabajos del si

ite mes, para mantener siempre el programa trimes -

1l con la lista de trabajos a ejecutar en los préximos

meses,

» Programa mensual es més restringido que el trimestral
2uanto a cantidad de trabajos a ejecutar y en cuanto
2z0 para efectuarlos. En este programa deben defi-
rse todos los recursos necesarios, debe precisarse 1la

mentacidn y repuestos necesarios para la ejecucién,




El programa semanal contendri todos los trabajos que de-
| ben ejecutarse en la semana o bien en el dfa de parada

de la linea de produccién, dependiendo de cual sea la -

modalidad elegida para efectuar los trabajos de manteni

miento.

' Bl programa semanal debe ser muy detallado y debe conte-
T@er la informacién necesaria para controlar la ejecu -

}@iﬁn de los trabajos.

Bn la elaboracién de cualquier programa de mantenimiento,
.
}ﬂa asignacién de prioridades obedece a aspectos técnicos
1?fde produccidn. Técnicos en el sentido de cual equipo
'%-méquina es més sensible a desviaciones dentro de su -
funcionamiento normal por desgaste o desajuste de sus par
tées. Y de produccibn en el sentido de que elementos son
Igés_importantes 0 vitales para la produccién. En funcién
de esto se puede afirmar que las prioridades serdn tam -
bién variables de acuerdo a las dehandas 0 a las velocida
de produccién que para una determinada época tengan -
U otra linea de produccibn., En vista de esto el de
partamento de mantenimiento serd asesorado por el depaftg

1to de produccién o su similiar, siempre que exista al-

na duda en la asignacipon de prioridades.




PECCTION.

La inspeccibn consiste en revisar los bienes con el
objeto de determinar el estado en que se encuentran.

La inspeccibn no modifica o altera la situacién que

_encuentra en los equipos sino que, solamente, la de-

tecta y la define. La accibén que modifica o altera
la situacién de los bienes se denomina trabajo o re-

paracién.,

Las inspecciones las ejecuta habitualmente el inspec-
tor técnico, y, en ciertas circunstancias, el inspec-
tor planificador. También el inspector de manteni -
miento preventivo debe efectuar algunas inspecciones
menores asociadas intimamente a los trabajos rutina-

. rics que le corresponde ejecutar.

El objeto de la inspeccién es:

- Detectar anomalfas incipientes para ordenar. su re-
paracibén antes de que causen dafios mayores a 1los

equipos,

- Conocer el avance progresivo del deterioro de las -
partes para poder definir el momento méis oportuno -

para su cambio, tratando de aprovechar al miximo su-

vida Gtil.

Dependiendo de si se realizan con el equipo en ope-

racién o fuera de operacibén las inspecciones pueden




ser rutinarias o especiales.,

B.2.1.

INSPECCIONES RUTINARIAS.

Las inspecciones rutinarias se caracterizan
porque se realizan con el equipo en opera -
cién, ademés, porque utilizan para su reali
zacibén fundamentalmente, los sentidos: vis-

ta, oido, tacto y cuando utilizan instrumen

tos de medicidn, éstos son simples.

INSPECCIONES ESPECIALES.

Las inspecciones especiales se caracterizan
porque necesitan efectuarse con el equipo -
fuera de operacién. Estas inspecciones ge-
neralmente, se efectlian en los turnos muer-
tos o bien en las paradas programadas, y uti
lizan para su realizacién métodos m4s elabo-
rados, tanto para la revisibn como para las

las mediciones que deban efectuarse.

GUIA DE INSPECCION ESPECIAL.

La gufa de inspeccién especial es el documen-
to que sirve al inspector técnico en el terre
no para ejecutar las inspecciones especiales,
definiendo en detalle el método que debe se -

guirse para efectuar las mediciones que sean




necesarias. Si el resultado de las medicio -
nes debe registrarse, dispondrd de un formato

especialmente disefiado para ello.

Para determinar que conjuntos o elementos de -
den tener inspecciones especiales se recomien-

da utilizar los siguientes criterios:

Que elementos estédn sometidos a desgastes y -

son de dificil acceso para su revisién.

Los rangos de desgastes o descalibracién para
el buen funcionamiento son pequefios y la posi-

bilidad de inspeccién externa no existe.

La revisién debe ser efectuada a miquina abier

ta en una parada especial de equipo.

La revisidén no implica abertura de m&quina pe-
ro debe ser realizada con instrumentos especia

les y por personal especializado.

El elemento o mdquina es considerado de alta
criticidad y su falla ocasiona parada prolon-

gada de la linea de produccién.

FORMA DE LLENAR EL FORMULARIOQ "GUIA DE INSPECCICN
ESPECTIAL"

Para llenar este formulario (Fig. 8.1.) deben ano-

tarse los siguientes datos:
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REALTZADOR PCR FTRMA
FIG. B.1. CUIA DE IEKSPRCCICN ESPECIAL.
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Nombre de la planta,

Nombre del equipo.

Area de localizacién.

Sefialar el o los elementos del equipo que se veri
fican.

Sefialar el punto preciso que se desea verificar,

y alguna caracteristica especial de la medicién.
Indicar el 'aspecto a verificar.

Croquis explicativo de las indicaciones o verifi-
caciones a ejecutar,

Indicar el instrumento con que debe hacerse la -
verificacibn.

Frecuencia con que debe realizarse la verificacién.
Sefialar el rango permisible, en que el elemento o
los elementos se consideran normales.

k) Indicar observaciones especiales.

INFORME TECNICO DE MANTENIMIENTO.

£l mantenimiento necesita registrar y procesar infor-
macibén técnica relacionada con casos especificos
que ocurren a los equipos especialmente, cuando -
se relacionan con anormalidades de importancia. Es-

ta informacién es el punto de partida para efec-

tuar andlisis que permitan tomar decisiones acerta

das para mejorar el mantenimiento de los equipos o -
para mejorar los equipos mismos a través de

redisefio de partes, cambio de materiales e in-




cluso cambio de equipos completos,

Para poder utilizar eficientemente 1la informacién -

contenida en estos documentos es necesario normali-

zar su forma.

El informe técnico de mantenimiento incluye casos -

de:

Ll

+ Anélisis de fallas.

Redisefio de partes.

Modificaciones.

Estudio de costos de mantenimiento.

Estudio de ofertas de adquisicidn.

Otros

Este tipo de informe puede ser generado por diferen-
tes entes de la organizacibén de 1la empresa, algunos

directamente relacionados con el mantenimiento como:
inspectores técnicos, inspectpres planificadores, -
ingenieros de mantenimiento, etec., Otros por fuentes
externas al mantenimiento como: Ingenierfa Indus -

trial, Seguridad Industrial, etc.

51 este tipo de informe proviene de un ente ajeno al
mantenimiento, no se podr4 exigir que utilice un for-
mato, en este caso, el personal de mantenimiento se -

encargari de esto Yy se anexarid el informe original, y

toda la informacibn que se considere Gtil para el me-




Jor entendimiento del caso tratado.

FORMA DE LLENAR EL INFORME TECNICO DE MANTENIMIENTQ.

a) Debe indicarse la planta y la linea de produccidn

a la cual pertenece el equipo sobre el cual se in-

forma.

Indicar el nombre del equipo.

A}

Indicar hora y fecha en que ocurrié el caso que se

informa.

Indicar la descripcibn de la falla o el objeto del
informe. ©Se pueden anexar croguis u otros documen
tos que sean necesarios para el desarrollo del in
forme. Se puede hacer mencibn a otros informes

que tengan relacién con el caso.

De ser posible, indicar la causa que ha motivado
el caso, o los antecedentes que sirven de base.
En este punto se recomienda ir a la esencia técni-

ca del problema y no suponer causas a priori que -

no corresponden a la realidad.

Indicar las acciones que se han efectuado para co-
rregir el problema planteado. Pueden ser acciones
definitivas o transitorias, mientras se implanta

la solucibén final,.

Indicar las observaciones y recomendaciones que se

sugieren,




h) Indicar el nombre y firma del que emitid el.in-

forme.

Estos informes serén archivados, por lo que de-
ben enumerarse correlativamente dentro de una

linea de produccién.

Un ejemplo de formato para informe técnico de -

mantenimiento se muestra en 1la figura 8,2,

REGISTRO D& FALLAS.

Se dice que un equipo ha fallado cuando no puede -~
cumplir su funcién a satisfaccibén ya sea en cantidad,
calidad u oportunidad. Ta falla no siempre significa
paralizacién del equipo, pues éste puede seguir fun-
cionando con menor o mayor dificultad, dependiendo de
la gravedad de la falla. Generalmente, las fallas -
SOn progresivas y si no se subsanan traerin como con-

Secuencia la paralizacién del bien.

Al mantenimiento le interesa registrar las fallas por
separado de cada uno de los equipos, con objeto de co
nocer su desempefio individual. To anterior sirve pa-
ra detectar aquellas fallas que ocasionan mayores pro
blemas, y estudiar las causas precisas para buscar 3

las soluciones adecuadas.




INFORME TECNICO DE MANTENIMIENTO gl e

LINEA

CODIGO No. UBICACION
‘RIPCION DE LA FALLA (U OBJETO DEL INFORME)

(0 ANTECEDENTES RELACIONADOS CON EL INFORME)

CION EFECTUADA

NDACIONES Y OBSERVACICNES

BFECTUADO PCR

Q8L2,  INFORMD TECNICO DE MANTENIMITNTO.
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EJECUCION DEL MANTENIMIENTO

lecucidén del mantenimiento es la etapa que da culmina -
My sentido a las etapas anteriores de planificacibn y -
acidn. En ella concurren 1los recursos de que se dis

€ para llevar a efecto las tareas programadas.

cucibén es una de las fases mis resaltantes de la ges-
pues a través de su evaluacibén se podri medir la -
lvidad de los programas aplicados y el rendimiento de

ad de mantenimiento.

ucién podré ser propia o contratada dependiendo de

acidad técnica de la unidad, asf{ como también de la -

ibilidad de recursos y de las politicas de la institu

8 Casos es necesario la supervisibn de las activida-

nomendadas por parte de la unidad de mantenimiento.

cucién debe realizarse cumpliendo con los siguientes

&

itos:

adaptarse al orden cronolégico de las actividades,
omo fueron programadas, a fin de evitar en lo posi-

lesfases o solapes.

desarrollarse de acuerdo con los procedimientos, -

as y recomendaciones contempladas en los manuales de




benimiento de la institucién. De no existir esta in-
1acién, deberd realizarse siguiendo las recomendacio-

del fabricante.

if%iempo de ejecucién de cada actividad deberi ajustar-
86 en lo posible al tiempo pre-establecido en los progra
a fin de no obstaculizar las otras actividades pro-

adas.

actividades deben realizarse en el mismo orden de -

ridad establecido en la programacién.

B PARADAS PROGRAMADAS DE LINEA DE PRODUCCION,

‘No todos 1los equipos que integran una planta pueden -
‘detenerse al mismo tiempo para efectuar los trabajos

de mantenimiento,pues esto afectarfia considerablemen-
te al proceso productivo. Por tal razén deben pro -
gramarse las paradas de estos equipos por linea de -
produccién a fin de afectar en grado minimo a.la pro-

ducci 6n .

Se denomina parada programada de la linea de produc -
i€ibn a la que debe hacerse cada cierto tiempo para -
cutar los trabajos de mantenimiento programado

8 equipos que componen la linea de produccién.

tiempo transcurrido entre una y otra parada se de-

mina "INTERVALO DE PARADAM,




La "DURACION DE LA PARADA" es el tiempo que 1la 1i-

nea de produccién se detiene para ejecutar el mante

nimiento programado.

Existen dos tipos de paradas programadas de la lfinea

de produccidn.

= Parada regular,

1

- Parada mayor.

9.1.1-

PARADA REGULAR DE LA LINEA DE PRODUCCION PA-
RA_MANTENIMIENTO PROGRAMADO.

Es una parada programada regularmente con -
un intervalo de pocos dfas, segin el tipo de
equipos puede variar de 7 a 14 dfas Yy que -
tiene duracién de varias horas segfin los tra
bajos a ejecutar. Para algunas industrias -

esta duracibn es de 8 a 16 horas.

En estas paradas regulares, se incluye la
ejecucién de todos los trabajos de manteni
miento programado cuya duracién no excedan
la duracién de la parada. También deben eje
cutarse en este tipo de paradas, aquellos - .
trabajos que aunque excedan la duracidn de
la parada, puedan dividirse en etapas para -

efectuarlos aprovechando el tiempo de dos o




m4s paradas regulares,

PARADA MAYOR DE TA LINEA DZ PRODUCCION PARA

MANTENIMIENTO PROGRAMADO.

Es una parada programada que se efectda con
un intervalo de varios meses, aproximadamen-

te 12 a 18 meses y cuya duracién puede ser

de varios dias.

En la parada mayor se deben ejecutar exclusi
vamente trabajos que no pudieron ser efectua
dos en las paradas regulares, ya que exce -
dfan el tiempo de duracibn de esas paradas y
no pudieron dividirse en trabajos parciales,
Se deduce que, en general, los trabajos a -
ejecutar en una parada mayor son relativamen

te pocos y de gran envergadura.

Para una misma linea de produccién, el in -

tervalo’ entre una y otra parada mayor de -
pende de cuanto tiempo se pueda postergar -
la ejecucibn de los trabajos componentes de
una parada. El criterio que se adopte para
definir el intervalo entre paradas debe to-
mar en cuenta lograr la mayor disponibilidad
de la. 1inea de produccién, sin caer en el -
riesgo de tener que ejecutar trabajos de =~

emergencia entre paradas derivados de alar-




gar excesivamente el intervalo mencionado.

Al programar los trabajos de una parada mayor
debe tomarse adecuada atencién a las diferen-
cias entre una parada de este tipo y una para
da regular. Al observar lo anterior, surgen
necesariamente las condiciones que se resu -

men a continuacidn:

a) No deben incluirse trabajos menores en -
una parada mayor, porgue su sumatoria re-
presenta un trabajo de envergadura, con
la consiguiente distraccién de recursos

humanos y materiales.

b) No deben incluirse en una parada mayor
trabajos que puedan ejecutarse en paradas

regulares,

¢) No deben incluirse en una parada mayor
trabajos de reparacién de aquellos equi

pos cuya detencidén no paraliza la linea

de produccién.

Como una consecuencia positiva de respetar

rigurosamente los criterios y condiciones an

teriores, se tendrd para la parada mayor una
planificacién mejorada de los trabajos a eje

cutar y la éjecucibébn de los mismos tenderi a




ser ordenada y eficiente.

EXCEPCICNES:

Algunas lineas de produccién o planta com -
pleta puede que no necesiten paradas regula
res o mayores de la lfnea de produccién de-
bido a que los trabajos de mantenimiento -
pueden ejecutarse en momentos en que la 1i-
nea no estd en funcionamiento por razones -
propias del programa de produccién, Por =~
ejemplo, hay lineas de produccién que fun -
cionan un solo turno diaria, pudiéndose dis
poner de un turno diario para el manteni -

miento programado si fuera necesario.

PROGRAMAS DE PARADAS.

El intervalo y duracién de las paradas regulares y -

mayores debe ser definido por la seccibn de planifi-

cacibn.

El programa de las paradas, ‘es decir, la fijacibn de
las fechas de paradas debe ser acordado en conjunto

con el departamento de produccidn.

Del programa de paradas de la 1lf{nea de produccidn se
podrd calcular cuantas horas se dispone cada mes pa-
ra parar la linea y hacer el mantenimiento. TEstas -

horas pactadas de paradas de lf{nea debe respetarse =




por parte de produccibén y mantenimiento y deberdn -

considerarse al calcular y pactar la disponibilidad

de la linea de produccibn de ese mes.

9.2 16

PLANIFICACION DE LOS TRABAJOS DE MANTAENI -

MIENTO PARA LAS PARADAS.

Con la implantacibén de un sistema de mante

nimiento programado debe lograrse entre

otras cosas una disminucién de las paradas
de la linea de produccién por dafios impre-
vistos (o de emergencia) en los equipos. -
Debido a lo anterior, las posibilidades de

ejecutar los trabajos de mantenimiento pro

gramado se ven reducidos, Unicamente al d{a

de parada de la'linea de produccién.

El difa de parada, la cantidad de trabajos

a ejecutar es muy elevada por lo que la pla

nificacién de los trébajos pasa a tener la

méxima importancia.

La responsabilidad absoluta por la defini-
cién de los trabajos que se ejecutarén en
la parada como su planificacidn recae en

la Oficina de Planificacién.

EJECUCION Y CONTROL DE LCS TRABAJOS QUE SE

REALTZAN EN LAS PARADAS.




El Jefe de la Seccibén de Mantenimiento Pro
gramado es el responsable por la ejecucidn
Yy control de todos los trabajos que deben

ejecutarse en las paradas.

Cuando la cantidad de trabajos a ejecutar -
lo requiera podrd formar un grupo de perso-
nas que le ayuden en su funcién, por ejem =
plo, para los trabajos ejecutados por em -
presas contratistas,podri ayudarse para el
control de avance por personal de la Ofici-
na de Contratos. Para controlar trabajos -
de modificaciones de equipos u obras nuevas,
puede contar con personal de Ingenieria de
Mantenimiento., Esta delegacién de funcio -
nes no exime al Jefe de la Seccién de Mante
nimiento Programado de la responsabilidad -

por la ejecucién y control de todos los tra

bajos que se ejecutan en las paradas.

Dada la importancia gue tiene para el mante-
nimiento la ejecucién de los trabajos en el
dfa de parada se necesita llevar un control
de lo ocurrido en cada parada. Para este - -
fin debe tenerse un formato como el de la -
figura 9.1. denominado "INFORME DE PARADA -
PROGRAMADA".
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PROCEDIMIENTC DE EJECUCION

trabajos de mantenimiento son las acciones directas que

Jecutan sobre un bien con objeto de modificar la situa-
n existente,por ejemplo, cambiar un repuesto, limpiar, -
ar, calibrar, etc. 5i la accibn sblo se limita a de -

ar la situacién cae dentro de la denominacién de inspec

fi&rabajos relacionados con cambios de partes consisten -

ambiar algunos de los elementos que componen un equipo
ienen de una tabla de control periédico. E1l perfodo
bio oscila alrededor de un valor mis o menos determi-
ero -la fecha exacta de cambio la debe fijar el inspec
cnico dependiendo del resultado de las inspecciones

g2 especialmente con ese objeto.

paraciones en sitio son acciones para reacondicionar

leterminada pieza o equipo son detectadas durante -
P quipo, ¥y

nspecciones de rutina, £l alcance y la fecha de su -

i6n también son definidas por el inspector técnico.

abajos rutinarios son aquellos que deben efectuarse
damente de acuerdo a una frecuencia fija previamen-
inida y que por lo tanto no requieren inspecciones
3finir si se hacen o en que fecha. Otra caracteris-

€ estos trabajos es que en su ejecucibn, se utiliza




mentalmente mano de obra y materiales, y cuando se -

algunos repuestos son de tipo estandarizados y de po-

alor.

listados de trabajos rutinarios.

La fuente de definicién de estos trabajos son -

Todos los trabajos -

citados deben ser amparados por un documento para su

féﬁzacién,orden de trabajo si son planificados y progra-

J

0 solicitud de intervencidén si son efectuados con ca

* de emergencia.

.éﬁkﬂumento que indica la forma detallada como deben rea-

Zarse los trabajos de mantenimiento se denomina "PRCCEDI

RO DE EJECUCION™.

uacibn planteada se puede esquematizar de la siguien-

TIPOS

FUENTE

CAMBIOS DE

TABLA DE

PIEZAS

CONTROL
PERIODICO

ORDEN

ORDEN DE
TRABAJO

PROCEDIM.
EJECUCTION

RUTINARIOS

LISTADO
TRAB.RUT.

REPARACIONES
EN SITIO

INSPEC-
CIONES

SOLICITUD
INTERVENC

|, [SIN METODJ

ESCRITO




procedimiento de ejecucidén es un documento que le indica
ejecutor en el terreno, los'pasos ¥y secuencia que debe
iir para desarrollar el trabajo en forma eficiente y se-

@ tanto para las personas como para el equipo. Le indi-

fademds, las herramientas especiales que necesita, los ma

les y respuestos, las medidas de seguridad que debe ob

ar y le entrega la informacién técnica necesaria para -

alizacién del trabajo.

ocedimiento de ejecucién le indica al planificador al-
antecedentes necesarios para la planificacibén del tra
cuantas horas-hombres se requieren, cuantas personas
que tipo, que herramientas o equipos especiales debe

ir y que materiales y repuestos necesita.

documentos deben numerarse o codificarse ¥y luego debe

se en el indice de catdlogos y ademds en la tabla de

rol peribdico o en el listado de trabajos rutinarios, -

corresponda, de modo que cuando se vaya a ejecutar un
JO se conozca de inmediato el procedimiento de ejecu -

L que le corresponde.

?wh'CUNSIDERACIONES GENERALES ACERCA DE LA ELABORACION

DE _TOS PROCEDIMIENTOS DE EJECUCION.

a) Serén elaborados por el personal de la institucién,
empresa o dependencia que posea los conocimientos

técnicos y précticos suficientes para definir los




diferentes aspectos involucrados en estos docu-

mentos.

Se sugiere empezar por los procedimientos de eje
cucién correspondientes a los trabajos rutina -
rios, continuando con los trabajos involucrados
en la tabla de control peribdico. Se deberi
atender primero aquellos trabajos que posean la
mayor frecuencia, porque esto significa que de-
berdn ejecutarse mis veces, por lo que, la uti-
lizacién de un método de trabajo, puede impac -

tar mds beneficiosamente en estos casos:

Posteriormente deberdn hacerse los procedimien-
tos de ejecucién para las reparaciones en sitio

més frecuentes.

Considerando los casos anteriores podri tenerse
una idea clara de la cantidad de estos documen-
tos que deban hacerse y en consecuencia podri -
programarse su elaboracidén una vez definido los

recursos humanos que se utilizarin.

La redaccién de los procedimientos de ejecucidn
deberd ser simple y comprensible para una perso
na de baja formacién., Deberd acompafiarse con

los croquis y dibujos que sean necesarios para

su mejor comprensién,




terierse presente en todo momento que estos documentos
1 la mejor herramienta de que disponga la institucidn
el entrenamiento en el trabajo del personal de ejecu
i, y por tanto la base para formar una pirdmide de es-

alizacibén de este personal,

tro lado, el mejoramiento de los métodos de trabajo

€: SIEMPRE HAY UN METODO MEJOR.

endo del supuesto de que actualmente el personal em
algin método de trabajo, el asunto se convierte en
lo por escrito, aprovechando la oportunidad para me-

: 1o,

el mejoramiento delmétodo actual se seguiran los siji

tes pasos:

P hnalice el método actual.

= Observe el trabajo como ahora se ejecuta,

= Tome datos de los mismos trabajadores, logre su coo-
. peracibn, '

= Diagrame el método actual,

= Anote peligros, dificultades, tiempos, distancias, -
| etc, para cada actividad (haga un anflisis en el lu-

S gar de trabajo).

tique cada actividad.




= Determine primero las operaciones bésicas, critiquelas,

siga después con las demis actividades.

= Para criticar use la siguiente tabla.

b e e

T Y
I
|

I J A

= - T S e——

2 I - - .
enetrese con el mé | Desaffe la valides Pusque nuevas -

X 1 % ~ £ 5 | oo
todo actual de cada accidn ideas y “nUt?ldu
conforme surjan,

;Gué otra cosa
;8 necesario? podria lograrse?

;Mejor? ;Distin?
;Donde se debe-
cPor qué allf® ria hacer?

A .

s 7 .
cPor qué en SCudndo deberis

ese momento? hacerse®?

JPor qué esa sQuién es el mis
persona? indicado?

JPor qué de esa ,COmo podria hao-
manera? cerse mejor?

= Considere los costos, la cantidad, la seguridad, los

materiales, las herramientas y el equipo (cada acti-

vidad debe justificarse).

b

BDesarrolle el nuevo método.
= Revise las ideas, ordénelas, seglin sus tendencias.

= Elimine, combine, reordene y simplifique tanto las

tendencias como las ideas.




= Desarrolle el nuevo método. Diagrémelo.

- Redéctelo. Logre la aprobacibn. (al desarrollar ten—
ga en cuenta la economfa),
) Para ponerlo en prictica.

= Vea si cuenta con el equipo y los materiales necesa =~

rios para el nuevo método.
= Adiestre a los que deban usarlo.
|

= Haga los ajustes necesarios para afinar el método.
]

Lr Compruebe los resultados..

Siga mejorando. (siempre hay un método mejor).
Befiale primero las mejoras en funcidn de:
|

= Reduccibn de costos.

= Aumento de confiablidad de la ejecucién.

-'Reduccién de mano de obra, materiales ¥y repuestos,

b= Ahorro de tiempo.

- Mayor seguridad, etc.

‘Indique en un informe técnico las inversiones que sean -

necesarias para poner en pritica los nuevos métodos mejo

rados.

- FACTORES A CONSIDERAR EN LA FLABORACION DE LOS PRC =-

CEDIMIENTOS DE EJECUCICN.

Los factores a considerar con de 4 tipos: humanos,




materiales, de seguridad y de ejecucién.

a) Factor humano.

En este factor se considera el personal requeri-
do para llevar a cabo el trabajo. Debe indicar-
se cuantas horas-hombre se necesitan, cuantas =
personas, de que clasificacién y especialidad. -
En todo caso el personal indicado debe ser sélo

mano de obra directa; al determinar la cantidad

de horas-hombre, se estd considerando el factor

tiempo. Al aumentar 1la eficiencia, este fzctor

debe irse corrigiendo.

Factor material.

Deben sefialarse los materiales ¥y repuestos nece-
sarios, las herramientas, los equipos e instru -
mentos a utilizar para llevar a cabo el trabajo,
asi mismo se indicarfn los servicios industriales

requeridos y por cuanto tiempo.

Factor seguridai,

Incluye todas aquellas medidas de seguridad que
deben observarse rigurosamente durante la ejecu-
cién del trabajo para evitar dafios a las perso - .,

nas y a los equipos,

Factor de ejecucibn.

El factor de ejecucién incluye:




- La identificacién del trabajo a realizar sin en-
trar en detalles., El enunciado debe ser tal -

que permita ubicar rédpidamente la categoria del

trabajo a realizar. No se debe indicar el equi-

Po ni la parte del equipo al cual debe hacérsele
este trabajo, esto se hord en otra parte del pro

cedimiento,

El desarrollo del trabajo a ejecutar, o sea, la
identificacién y redaccibn de los pasos y la -

agrupacién de estos en tareas.

En forma general, en la ejecucién de cualquier
trabajo, pueden diferenciarse . tres etapas, ca-
da una de esas etapas son las tareas a las -
que se ha hecho referencia. La tarea inicial
conformada por los pasos de preparacién permi-
te dar comienzo a la actividad. Ia tarea cen-
tral contiene los pasos de ejecuciédn y elabo -
racibén cuyo cumplimiento constituye realmente
la parte dedicada y de avance del trabajo. -
Por Gltimo, la tarea conclusoria contiene los
pasos finales de terminacibén del trabajo para

la entrega del mismo.

Cada tarea deberd tener un titulo, de modo que
todos los pasos quedardn finalmente incluidos o

agrupados bajo tres titulos.




STERMINACION DE LOS PASOS DEL PROCEDIMIENTO DE .

EJECUCION.,

La determinacién de los pasos del procedimiento de

ejecucibén se realizard de la siguiente manera:

a)

b)

Hacer un listado de los pasos necesarios para -

cumplir con la actividad,

Ordenar los' pasos de acuerdo a como tengan que -
ejecutarse. Si cuando se esté ordenando la lista

se observa que faltan algunos pasos, éstos se in -

cluirén al final del .listado preparado en el pun

to a) y luego se ubicarin en este segundo listado

en su sitio correspondiente,

Revisar la lista ordenada y asegurarse gque no se

haya omitido pasos del trabajo, y que el orden es

tablecido sea el més conveniente. En caso de que
la realizacién de un paso requiera de orientacién
adicional para una mejor .ejecucién, deben propor
cionarse dichos detalles para reducir la posibili
dad de falla agregéndoselos en el paso correspon-
diente a la lista previamente ordenada. Asi mismo
cuando haya varios pasos sencillos uno a continua
cién del otro, éstos pueden combinarse en un solo-

paso.

Tomar la lista ordenada de pasos e identificar

aquellos que constituyen 1la parte medular del




trabajo, este grupo de pasos constituirdn la ta-

rea central.

El grupo de pasos que queden por encima de la ta
rea central constituirédn la tarea inicial. Ios

pasos que queden por debajo forman la tarea con

clusoria,

Una vez identificado las tres tareas, se proce-
de a poner un tftulo a cada una de acuerdo con
la indole del trabajo o la naturaleza de los -

pasos que incluye. Al concluir la identifica-

cibn y redaccibén de los pasos y tareas sélo fal

taria presentar la informacién en el formato di

sefiado para tal fin.

FORMA DE LLENAR LOS FORMULARIOS DEL PROCEDIMIENTO

EJECUCION.

El procedimiento de ejecucién utiliza dos formularios:
El primero es una hoja que sirve de caritula y contie
ne la informacidn bésica acerca del trabajo a ejecu =~
tar para ser utilizada fundamentalmente en la planifi

cacibn del trabajo.

El segundo formulario es una hoja que contiene la des’
cripcidén de las fases del trabajo que debe ejecutar-
se. La descripcidn completa de las fases de un traba
jo puede necesitar varias hojas de este tipo. Este -

tipo de hoja puede contener todo tipo de informacién,




croquis, gréficos, etc., que se necesiten para eje-
cutar el trabajo. El procedimiento de ejecucifn -
quedard formado por una hoja cardtula y varias ho -

Jas de descripcibén de fases.

El procedimiento de ejecucién completo debe acompa
fiar a la orden de trabajo y debe adjuntérselé cuan-
do se emita ésta. Estos documentos son confecciona
dos por personas, tanto la funcibén que realiza co-
mo su estructura'interna. 5e confeccionan una sola

vez para cada trabajo a realizar y después se puede

ir actualizando y mejorando a conveniencia.

La confeccién de estos documentos requiere de ins -
trucciones que dependerén del tipo de bienes a man-

tener.

CONFECCION DEL PROCEDIMIENTO DE EJECUCION.

Para confeccionar el procedimiento de ejecucién de -
ben seguirse las siguientes instrucciones.
a) Nimero del procedimiento de ejecucidn.

Nombre de la planta.

Nombre de la linea,

Nombre del equipo & intervenir.

Fecha de elaboracidn.

Identificacién del eguipo




Croquis necesarios.

Planos necesarios.

Indicar herramientas especiales.

Indicar equipos necesarios.

Indicar cantidad de material e repuestos.

Descripcién del material o repuestos con su res-

pectivo cbdigo de almacén.
Indicar las medidas de seguridad.

Indicar los costos involucrados en el trabajo (ma-

no de obra, repuestos, etc.).
Indicar las fases del trabajo.
Indicar las horas-hombres a utilizar en cada fase

y de cada especialidad.

Un modelo de formato para el procedimiento de eje

cucién se indica en la figura 1.a.

El procedimiento de ejecucién debe ir acompafiado
de otro formato donde se indique la descripcién

de las fases del trabajo (figu. 1.b).




| PROCEDIMIENTO DE EJECUCION

i

j PLANTA:

|__Equieo:

CODIGO:

1

| PARTE DEL EQUIPO:

;A,IDENTIFICACION DEL_TRABAJO:

CROQUIS NECESARIOS:

PLANOS NECESARIOS:

i'HERRAMIENTAS ESPECIALES

EQUIPOS ESPECIALES

REPUESTOS O MATERIALES NECESARIOS

CODIGO

_CANTIDAD

DESCRIPCION

;:HEDIDAS DE SEGURIDAD:

FASES DEL TRABAJO PERSONAL (H/H)

MEC.

ELEC.

OTROS

F16. 10.1.a

PROCEDIMIENTO DE EJECUCION




PROCEDIMIENTO DE EJECUCION

. | OBSERVACIONES:

FIG. 10.1.b.  PROCEDIMIENTO DE EJECUCION: DESCRIPCION DE LAS
FASES DEL TRABAJO,




o St e e s TR XTI

RELACION ENTRE OPERACICN Y MANTENIMIENTO

'E;importancia que reviste la relacién arménica entre el -
onal que realiza la funcién de operar los equipos para
‘obtencidén de las producciones programadas y el personal -

q ? mantiene estos equipos para el mismo fin, es vital para

gro de las metas de produccién.

puede asegurar que si el personal de operacién no confia
$la capacidad del personal de mantenimiento para la ejecu-
de su funcién, en la misma medida el personal de mante-
ento pondrd en duda la capacidad operacional del perso -

de operacién,

- planta donde este problema esté presente sin lugar a

5 la situacibn serd la sigdiente:

a produccidn,
0 Indice de demoras.
ta rotacién del personal.

ipos en avanzado estado de deterioro.

B consideraciones bédsicas que deben servir para orientar -

8 relaciones entre el personal de operacién y el de mante-

to son las siguientes:




£l ‘personal que labora en una planta, debe formar un equi
po de trabajo, puesto que sin lacolaboracibdn y entendi -

miento mutuo no serd posible alcanzar las metas de produc

¢ibn a menor costo.

andlisis conjunto de los problemas es fundamental para

logro de soluciones efectivas.

trabajo conjunto‘amplia la visién de los problemas, ya

e estén vistos desde &pticas diferentes que se complemen

L ¥ por lo tanto las soluciones son realistas y facti =

les de aplicer.

nivel tecnolégico de las personas tanto de operacién -
como de mantenimiento se eleva puesto que se abre la posi

lidad de conocer los equipos tanto en su constitucién,

mo en su funcionamiento, lo que enriquece el conoczmlen
se de las personas, dé4ndole una mejor herramienta para en

car los problemas y encontrar soluciones.

Bn conclusién el trabajo en equipo es vital para la obten-

ibn de las metas de produccién de cada 4rea y de la plan-

'ta en general.
1




CAPITULDO XTI

SUPERVISION Y CONTROL DEL MANTENIMIENTO

fa asegurar que las actividades de mantenimiento se reali
tal como fueron plenificadas y programadas, es necesario
1@ supervisidn constante de dichas actividades, que permita
‘.tar y corregir a tiempo las fallas encontradas en la -

cacibn de los procedimientos establecidos.

imente es necesario conocer 1la eficiencia y el rendimien
8d¢ la gestidén de mantenimiento. Tsto se logra a través de
trol en el cual se evalfian cuantitativa y cualitativa -

i0s resultados obtenidos.

hacer notar que la supervisién estd presente en el de-
f¥ollo de la gestién de mantenimiento,mientras que el con-
€S la etapa final en la cual se miden los resultados,

establecer las medidas necesarias para aumentar el ren-

to de la gestién.

i
81~ SUPERVISION DL MANTENIMIENTO.

La supervisibn es 1la etapa del mantenimiento en la
que se observa el desarrollo de la gestién, para -
comparar las actividades realizadas con las previs

tas y asi captar las desviaciones,

La supervisién esti presente en todas las etapas de

la gestiébn mantenimiento, y proporciona 1la informa-




cibén requerida por la etapa de control para evaluar

el rendimiento del proceso.

La supervisién debe realizarse en forma continua y
permanente, ya que en la ejecucidn de las activida-
des programadas pueden presentarse factores que obs
taculicen el desarrollo de las mismas. ZEstos facto
res pueden ser. propios de la organizacién y que no
fueron contemplados en la etapa de planificacibn, o
externos a ella que de.una forma indirecta modifican

las condiciones existentes, en ambos casos, a tra -

vés de la supervisién, se observan las anomalfas -

que se presentan, transmitiendo la informacién nece
saris a los centros de planificacién para la formu-

lacién de una nueva estrategia de accidn.

CONTROL DEL MANTENIMIENTO.

Para asegurar el éxito del sistema de mantenimiento
es indispensable conocer los resultados con objeto

de aplicar las medidas gue permitan obtener mejoras.,

Por lo anterior es necesario contar con un conjunto
de indicadores que periddicamente muestran la situa-
cifén del mantenimiento. Este conjunto de mecanismos-

conforman el control del mantenimiento,

¥n esta etapa se evallan los alcances de las pol{ti-
P

cas aplicadas y se tiene como objetivo asegurar que




las metas sean alcanzada . También en esta etapa se
emite juicio de valor a las desviaciones encontradas

en la supervisién y se plantean a nivel de planifica

cién.

Para que el control sea eficaz debe tenerse un con -
cepto muy claro del resultado esperado, el cual se
tomard como réferencia para medir la eficiencia del
sistema. Para esto es necesario conocer los facto-
res que afectan la disponibilidad y efectividad de
los equipos. Estos factores pueden deberse a mante-
nimiento, operacién, o a causas externas y se tradu-

cen en demoras.

Las demoras reflejan el rendimiento del mantenimien-

to, pero no todas son debidas a las actividades de -
mantenimiento, otras pueden deberse a mala operacién
de los equipos, o a causas externas como por ejemplo:
falta de energfa, huelga de los trabajadores, etc.

Por tal razdén las demoras deben procesarse por sepa-
rado para tener una visién real de la eficiencia del

sistema de mantenimiento.

12,271, DEMORAS PCR MANTENIMIENTO.

Se denomina demora por mantenimiento en -
una linea de produccidn al tiempo que és-
ta no puede producir debido a causas impu

tables gl mantenimiento.




La falla de un equipo no siempre paraliza la
linea de produccién por lo que esto no es si
nénimo de demora. Sin embargo, puede ocasio
nar disminucién de la capacidad de la l{nea,
en este caso, la demora que debe cargarse a

mantenimiento es proporcional a la pérdida -

de produccibén y se obtiene multiplicando el

tiempo que duré la falla por el porcentaje
de disminucién de la produccién horaria., -
Por ejemplo: si la falla duré 4 horas y oca
sioné una disminucién de produccidn por ho-

ra de 30% la demora serd de 1,2 horas.

Las demoras ocasionadas por fallas de equi-
pos debidas a mala operacién serédn imputa -

bles a operacién y no a mantenimiento.

51 en una planta se producen demoras ocasio-
nadas por intervencién de personas y equipos
externos a la planta, éstas no serén imputa-
bles al mantenimiento de 1la planta, pero se

tomarén en cuenta para andlisis posteriores.

Las demoras afectan la efectividad de 1la 1{-"
nea de produccién, por lo que es importante
tener un control de ellas, para esto debe

conocerse diariamente cuales son las demo-




ras ocurridas, qué euipos las ocasionan,

cuanto duran, con que frecuencia ocurren,

ete.

La captacién de las demoras es el punto
de partida para su procesamiento, el -
cual consiste en ordenar, tabular y gra
ficar la informacién de acuerdo a formas

previamente definidas.

La exposicién ordenada de la informacién
de demoras permite su andlisis y en base
a éste se obtendrdn las recomendaciones

para mejorar el mantenimiento.

INDICADORES PARA EVALUAR LA GESTION DE MAN-

TENIMIENTO.

Al implantar un sistema de mantenimiento -
se persigue entre otras cosas lograr una
adecuada disponibilidad y efectividad de
las lineas de produccién al costo m4s ba-
JO posible., Para esto es necesario defi-
nir una serie de términos que permitan -

evaluar el rendimiento del mantenimiento.

DEFINICION DE TERMINOS.

Todos los términos son expresados en horas

y pueden referirse a cualquier lapso,aunque




generalmente se usa el mes como tiempo: de
referencia debido a que posteriormente se

presentarén informes mensuales.

HORAS CALENDARIO,

Se refiere al total de horas que contiene
un lapso, asi para el dfa son 24 horas,--

para la semana son 168 horas, etc,

HORAS DISPONIBLES.

Son las horas en que la Ifnea est4 disponi
ble para operar, o para ejecutar reparacio
nes de fallas imprevistas, sean éstas de -

mantenimiento, de operacién o externas.

HORAS DFE PARADAS PROGRAMADAS.

Son las horas en que la linea esti parali-
zada ya sea por ejeéucién de programas de

mantenimiento o por requerimientos de pro
duccibn, a estas Gltimas se les 1llama horas

de parada por turnos muertos.

HORAS DW® DEMORA.

Son las horas en que la linea esti paraliza

da por causas imprevistas, existen tres ti-

pos:




125,

a) HORAS ' DE DEMORA POR MANTENIMIENTO..

Son las horas en que la linea no produ
ce por causas imputables al manteni -
miento, excepto, en el caso de que se

esté ejecutando mantenimiento programa

do.

.

HCRAS DE DEMCRA POR OPERACION,

Son las horas en que la linea no produ-

ce por causas imputables a operacién,

HORAS DE DEMORA EXTERNA.

Son las horas en que la linea no produ-
ce por causas imputables a entes exter-
nos a la planta, o bien por fuerza ma-

yor,

HORAS EFECTIVAS.

Son las horas en que la linea est4 apta pa

ra operar,

DEFINICION DE INDICADORES.

Todos los indicadores que se definen a con
tinuacién corresponden a relaciones entre
los términos que se enunciaron en el pun-

to anterior.




'DISPONIBILIDAD HORAS DISPONIBIES x 100
: HORAS CALENDARTO

HCRAS DISPONIBLES

x 100

HORAS DE DEMORAS  x 100
HORAS DISPONIBLES

ORAS POR MAN- & HORAS DE DEMORA POR MANTENIM. x 100
IMIENTO. HORAS DISPONIBLES

HORAS DE DEMCRA POR OPERACION 4 100
HORAS DISPONIBLES

) b _  HORAS DE DEMORA EXTERNA 100
i AP 4 ¥l S b x
45 EXTERNA HORAS DISTPUTBLES

12.2.3. EVALUACION DF LA GESTION DE MANTENIMIENTO.

La evaluacién de la gestibén de mantenimiento
se medird por la relacibén porcentual entre -
los valores de la meta establecida y los va-

lores reales de los indicadores elegidos, -~

kEste indicador serd el porcentaje de cumpli-

miento.

D CUMPLIMIENTO = REAL % 100
ME T A




El porcentaje de cumplimiento sers aplica
do a los indicadores ya establecidos para

medir la gestidén de mantenimiento.

Para visualizar mejor el uso de términos,
indicadores y evaluacién a que se ha hecho

referencia, a continuacién se presenta un

ejemplo con los valores esperados y los -

valores obtenidos en una 1lfnea de produc=

cién para un determinado mes.

-




: S ERMINGOS: META E AL % CUMPLIMIENTO

L HORAS CALENDARIO. : T e

HORAS DE PARADA PCR

e

MANTENIMIENTO PRO-
| GRAMADO, LT LT TSN o WO |- .
HORAS TURNOS MUERTOS, ¢ e 050090, convnnnsI0nesncesens100,00
SHORAS DISPONTBLES.........590.......
PHORAS DE DEMORA..ue0oueseaes80ianeenseeB50unsssesssl06,25
'HORAS DE DEMORA POR
MANTENIMIENTO.
'HORAS D™ DEMORA POR
SCPERACION...... e SR 20 s
HORAS DE D"MORA EXTERNA.....O
BIORAS EFECTIVASeeerensnnss

RN DICADORES:

DISPONIBILIDAD::v.v.e..81,94 R - T .
DEMORA Seseseonens13;5600000014,66,0,00..,108,11
DEMORAS PCR MANTE-
..118,68
e v 961040
EFECTIVIDAD............86,44......85,34.........98,73:
BEMORAS BXTERNAS. ¢ von s o e ™0t s svsoeme

-
LN B B I O B ]

Walores obtenidos al aplicar estos indicadores, asi como

M los costos asociados al mantenimiento como son: cos-




Bipor mano de obra, repuestos, materiales, etc., deben pre-
e en un informe que peribdicamente ascienda hasta la ge

@ de la empresa.

INFORME MENSUAL DE MANTENIMIENTO.

L

Bl informe mensual de mantenimiento es un documento

que debe emitir el Jefe de la Seccibn de Planifica -

cién al final de cada mes para informar al nivel ge -

rencial,acerca del resultado del mantenimiento de to-

das las lineas de produccién de la planta.

En este informe debe presentarse toda la informacién
necesaria para evaluar el rendimiento de la gestibén -
de mantenimiento, como son los aspectos de disponibi=-
lidad, efectividad, paradas por mantenimiento progra-
mado, érdenes de trabajo, registro estadf{stico de fa-
llas por equipos, estadisticas de demoras, horas-hom-
bres utilizadas, etc. También debe informarse sobre
los costos asociados al mantenimiento. Toda la in -
formacién contenida en el informe mensual de manteni
miento es extraordinariamente valiosa a medida que
S5e va acumulando a través del tiempo, porque ademis
de mostrar el valor puntual del momento, da a cono-

cer la tendencia histérica.

El informe mensual deberid ser analizado en detalle -

por el personal del nivel superior de 1la planta con




objeto de implantar las medidas conducentes a mejo -

rar los resultados cobtenidos.




CAPITULO XITI

ARCHIVO TECNICO PARA MANTENIMIENTO

el mantenimiento organizado es imprescindible poseer to-
informacién técnica de los equipos a mantener. [Esta do
tacién ademds de estar en un archivo central de la insti
1, debe estar en forma de duplicado, en cada una de las
operativas y especificamente en la Oficina de Planifica

del Mantenimiento.

stencia es muy 0til para:

2abastecimiento de repuestos,

taje y desﬁontaje de partes y ensamblajes.
ultas técnicas,

tudio de modificacién de equipos.

CLASES DE INFORMACION.

A fin de clasificar mejor la informacibn, ésta se di
vidird en dos clases con lo cual se definen dos tipos

diferentes de archivos.

a) INFORMACION TRCNICA DINAMICA.

La informacién técnica dindmica, es aquella que
cambia con el tiempo y especialmente se refiere
a documentacibén que genera el propio proceso de

mantenimiento.




b)

INFORMACICN TECNICA ESTATICA.

i

La informacién técnica estitica es la documenta-
cibn que no sufre variaciones en el tiempo, vale

decir, no depende del proceso de mantenimiento.

ARCHIVO TECNICO ESTATICO DE MANTENIMIENTQ.

Este archivo estard formado por la informacibn téc-

nica estdtica, y contendri los siguientes documen -

tos:

a)

Planos generales y de detalle.

Los planos deben separarse en: civiles, mecéni-
cos,eléctricos, hidrdulicos, etc, Para estos -
planos debe disponerse de archivos adecuados o -
bien muebles especiales para conservarlos. Ade-
mis debe elaborarse un indice que indique la ubi

cacibén exacta del plano,

Especificaciones técnicas del fabricante.

Las especificaciones técnicas, normalmente las en
trega el proveedor en carpetas; esta informacién
también debe clasificarse, cada carpeta debe tener
un indice de la informacién que contiene. Para-:
estas carpetas debe disponerse de archivos apro

piados o estantes tipo biblioteca.

Catdlogos de equipos, repuestos y materiales.
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Estos documentos deben ser archivados en forma si
milar a los catélogos de especificaciones técni -
cas, la diferencia estriba en que la informaciébn
que contienen los catdlogos de equipos, repues -
tos y materiales es de cardcter ‘general, por tam

to debe ser ordenada por materia, de esta forma

se facilitaréd la blsqueda de informacién, por -

ejemplo: Dbombas, compresores, mangueras, etc, -
Al igual que en los casos anteriores debe elabo-

rarse un indice para la localizacién répida.

Guias para la inspeccién y ejecucibén del manteni-

miento,

Esta informacibén incluye los siguientes documen -
tos: gufas de inspeccién especial, croquis, ta -
blas de control peribdico, procedimientos de eje-
cucibn, catélogos de despieces y listados de tra-
bajos rutinarios. Para archivar estos documentos
se recomienda usar archivos normales de cuatro ga

vetas,

ARCHIVO TECNICO DINAMICO DE MANTENIMIENTO.

En este archivo se organizari la informacién que cam-
bia con el tiempo como resultado del proceso de man-“
tenimiento. Este archivo estard formado por dos ti-
pos de informacién, una organizada por linea de pro-

duceibn o drea y otra comdn a toda la planta o infor




macién general.

a) Informacién general.

La informacién general estari formada por: tarje-

tas "A" y "B" para control de partes y repuestos,

correspondencia técnica general, informes mensua-

les, etc. Las tarjetas npn para control de par -
tes y "B" para control de repuestos; es recomenda
ble archivarlas en Kardex por el coordinador de

repuestos.

La correspondencia técnica y los informes mensua-

les pueden archivarse en archivos normales de cua

tro gavetas,

Por linea de produccién.

Esta informacién debe contener: &rdenes de traba
Jo, informes técnicos, tarjetas de histofial de =~

mdquinas, estadisticas de. demoras, etc.

El analista o responsable de lf{nea debe tener 1la
informacién generada por el mantenimiento de la -
linea; para tal efecto puede utilizar archivos -

convencionales de cuatro gavetas.

Cualguier otro tipo de informacién debe ‘ser adap-
tada y organizada, de acuerdo a alguno de los ar-

chivos antes descritos.




UBICACION DE LA INFORMACION.

Para ilustrar como ubicar la informacién se presen-
tard como ejemplo,la ubicacibén de planos, los demés

documentos pueden ubicarse en forma similar.

13.4.1. UBICACION DE PLANOS.

Todos los planos deben estar contenidos
un Iindice capaz de dar en forma répida
informacibén correcta de la ubicacién de
cualquier plano. Para esto se usari el

guiente sistema de coordenadas:

SISTEMA DE _COORDENADAS.

Las coordenadas de un determinado plano

tarén formadas por:

- Dos digitos‘que indiquen el .nlmero del -

mueble (01, 02....).

- Una letra que indique el nivel o gaveta -

del mueble de arriba hacia abajo. (A,B,C,

sain s

- Dos digitos que indiguen la seccibn dentro

de la gaveta. (ver figura No. 13.1).




NUMERO
BL

_ MUEBLE
GAVETA ¢—o

—_

b SECCION

13.1. ARCHIVO CONVENCIONAL DE CUATRO GAVETAS
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51 en lugar de un archivo convencional - de
cuatro gavetas se utiliza un estante tipo

biblioteca, el sistema de coordenadas seri
el mismo pero, la seccién se ubicari en -
forma horizontal de izquierda a derecha -

(ver figura 13%.2)

NUMERO
}0_1‘—-» DEL MUEBLE

S oy E SECCION

FI1G.

13.2, ESTANTE PARA ARCHIVO.



El nimero del plano debe ser adherido de
forma tal que quede visible (ver figura

15.5.).

NUMERC
DEL PLA&E*I“

PLANO DOBLADO

PLANC EXTENDIDO

G. #3.3. FORMA DE COLOCAR EIL NUMERO A LOS PLANOCS.

INDICE DE INFORMACION MISCELANEA.

El indice de informacién miscelénea serid elaborado

por materia y servird para ubicar cualquier infor-

macibn contenida en los archivos. (ver figura -

1304‘)




INDICE DE INFORMACION MISCELANEA

MATERTIA

IDENTIFICACION

COORDENADA

GENERICA

DETALLE

MUEBLE

NIVEL

SECC ION

FIG. 13.4.

INDICE DE

INFORMACION MISCELANEA,
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CAPITULO-XI¥

PREVENCION DE ACCIDENTES - SEGURIDAD INDUSTRIAL

enir accidentes significa adoptar medidas continuas enca
?aéas a minimizar los riegos para evitar pérdidas de cual-
ier tipo y maximizar las reservas, con el fin de ayudar a
Trecuperacibén en caso de que se produzcan dafios tanto a -

equipos como a las personas.

@Tevencién de accidentes, debe estar a cargo de un direc-
que tenga como campo de accibn la seguridad de las per

¥ la conservacién de los bienes. ILos accidentes de -
uier tipo no casionan sino résultados negativos, por 1lo
la tarea de la gerencia de riesgos es precisamente la de

nar o minimizar pérdidas por accidentes.

*@roteccién del personal y la de los bienes deben consi -

e simulténeamente, pues, los riegos que afectzn a la -
idad de las personas, y los que recaen sobre los bienes
ecuente que se superpongan. En consecuencia la reduc -
del riesgo o su eliminacibén en una de esas Areas benefi

la otra,

€ner un ambiente de trabajo seguro beneficia tanto a los
eados como a los equipos. Una demostracién positiva vy
ifte de este interés por parte de la directiva, ayuda a -

facer las necesidades de atencién que tienen las perso




los empleados trabajan més y mejor cuando se sienten
arios y seguros. La Ley de Seguridad e Higiene en el
jo da primordial importancia a la seguridad indivi -

frente a los accidentes.

G

ﬁ%a‘ PLANIFICACION DE LA SEGURIDAD.

Planificar 1alseguridad es poner en ejecucibén un en
foque global y organizado de la seguridad, tareas -
que contribuyan a definir las politicas de seguridad
de la empresa y las prioridades, ayudando ademis a -
fijar las responsabilidades de manera que pueda lle-

varse a cabo un esfuerzo coordinado.

Operar con éxito programas preventivos de seguridad
requiere que sus efectos se extiendan a cada nivel
de la organizacién, esto significa que 1la responsa-

bilidad de la seguridad no compete exclusivamente -

al Departamento de Seguridad, sino que se extiende

a todos los departamentos de la empresa.

La planificacibén de la seguridad es b4sicamente un

proceso que supone previsibn, andlisis y decisiébn.

14.1.1, ELEMENTCS DE LA PLANIFICACICN.

Al planificar la seguridad debe analizar-
se diversos elementos., Por ejemplo, debe

analizarse el tipo de empleado en el si -




tio de trabajo. Se consideran la edad- del
empleado, su experiencia y habilidad, sus

antecedentes socioeconémicos ¥ su actitud -
hacia la seguridad. Si estos elementos -
son positivos, constituyen un aporte para
los esfuerzos organizacionales; el planea
miento preparard a esta persona para un -
grado superior de seguridad. TPero si el
andlisis muestra un empleado con un grado
alto de riesgo y con poca conciencia de
la seguridad, se necesitarid una base mis

firme para elaborar la imagen del concep=-
to de seguridad, es decir, un mayor en -
trenamiento en seguridad frente a medidas

tendientes a mejorar el desempefio.

Ctros elementos que deben considerarse -
son el tipo de operacidn y las condicio -
nes fisicas de la misma. Si las instala-
ciones son adecuadas, el planeamiento de-
be considerar medidas para que las opera-
ciones se realicen'bajo condiciones segu-
ras. Se incluye la asignacibn de parti -
das en el presupuesto para corregir, por
ejemplo, una iluminacién deficiente, 1las

instalaciones de almacenamiento, etc. Por

-
ley, los proyectos de seguridad deben in-




cluir planes por escrito de proteccién.para
los empleados. Asimismo, es necesario desa
rrollar métodos para garantizar un registro
adecuado de las lesiones., Si la compaiifa -
niega el pago por una supuesta lesién o por
enfermedad, se deben preparar los planes pa

ra un posible enfrentamiento judicial con

el empleado. Los procedimientos y polfti-

cas especificados por escrito suministran
evidencias mds fuertes para apoyar decisio
nes denegatorias, Dada la proteccién le
gal de que disponen hoy los empleados, los
proyectos de seguridad deben incluir prue-
bas documentadas de violaciones contra la

seguridad, como la embriaguez y las infrac

ciones contra el reglamento de seguridad.

Las disposiciones legales sobre seguridad,
como la Ley de Higiéne y Seguridad en el -
trabajo tienen enorme influencia sobre 1la
planificacién de la seguridad.

”
La preparacibn para casos de emergencia es

también una consideracién de planificacibn -
y debe incluir procedimientos para enfren-
tar accidentes poco frecuentes como: inun-

daciones, incendios, etc. Un buen plan fa




cilita la evacuacién del 4rea del desastre
y el control de éste por medio de emplea -
dos locales o de una agencia externa como

el Cuerpo de Bomberos,

Cada uno de estos elementos de informaciédn
para la planificacién tienen que ser intro
ducidos en el proceso de toma de decisio -
nes antes del desarrollo de una estrategia
global de proteccibn empleador-empleado, -
Una planificacién de seguridad de 1la empre
sa puede dividirse en varios elementos que
incluyen politicas,procedimientos ¥y regla-

mentos.

POLITICAS DE SEGURIDAD.

Las politicas de seguridad son las que esta=-

blecen el propésito de la direccién del con-

Junto, que debe obedecer todo el personal de

14 empresa. Una buena politica serfa "ILa se
guridad y la produccién son responsabilidad

de todo el personal de la empresa". Las po-
liticas deben ser claramente entendidas por
todos los miembros de la empresa., Cuando la
administracién dispone de objetivos y politi
cas claros de seguridad, se logra més fécil-

mente la prevencidn de accidentes. Las polf




ticas no pueden ser aplicadas sf sélo unos -

cuantos empleados entienden sus obligaciones.

OBJETIVOS.

Los objetivos definen claramente las metas -
que deben cumplirse para poner en préctica -
las politicas de seguridad. Los objetivos de

Seguridad deben delimitar e indicar especf{fi-

camente lo que se espera del personal de la -

organizacibn, cuando sea posible, los objeti-

vos deben ser cuantificables y explicitos,

Los objetivos pueden ser 2 corto o largo pla-
20. OSe requiere coordinacién por parte del -
personal de seguridad para que todos los obje
tivos engranen } estén sincronizados. Una -
vez que se ha decidiéo sobre el total de 1los
objetivos de la empresa, compete a cada depar
tamento desarrollar sus propios objetivos de

acuerdo con ellos.

* DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD. -

El Departamento de Seguridad, al igual que los otros
departamentos, tendrid obligaciones que varfan de una ..
empresa a otra, considerando comdn las siguientes =

obligaciones:

= Revisar y aprobar las politicas de higiene y segu-




ridad de la empresa,
- Revisar los planesde seguridad de la planta.
- Hacer inspecciones peribdicas de seguridad.

- Tomar parte en las investigaciones de accidentes,
revisar los informes de accidentes y preparar reco

mendaciones preventivas.

- Presidir reuniones sobre seguridad que contribuyan
& preparar y motivar a los empleados y superviso -

res de la empresa.

- Hacer las correcciones a las condiciones de seguri

dad.

- Establecer normas adecuadas de seguridad para la

empresa que concuerden con las disposiciones le-

gales.

n» = Elaborar métodos de entrenamiento en sistemas de -

seguridad para el personal de la empresa.,

- Poner en funcionamiento y mejorar los programas de

Sugerencias sobre la seguridad.

- Preparar dispositivos de motivacién para el perso -

nal de la empresa,

- Preparar publicidad y promociones para campafias re

lacionadas con la seguridad.

- Mejorar el sistema de comunicacidn de seguridal den




tro de la empresa.

- Asesorarse sobre problemas relacionados con la se-

guridad.

llay otras responsabilidades gue estén bajo la juris-
diccién del departamento de seguridad, sin embargo,
es importante tener en cuenta que este departamento
no puede llevar a cabo todas estas funciones sin ayu
da. Es importante ampliar las actividades de seguri

dad a toda la empresa para su mejor cumplimiento.

DEPARTAMENTO MEDICO.

Las medidas de seguridad deben exigir algidn tipo de
programa médico. El programa puede ir desde un sim
ple botiquin y personal capacitado en primeros au=-
xilios, hasta un equipo completo integrado por médi

cos y asistentes. Contar con un servicio médico en

el programa de seguridad e higiene de una empresa -

no sélo eleva la calidad del programa, sino que ade

més reduce el ausentismo por causa de enfermedad.

Es objetivo del programa de seguridad el suministro
del mejor servicio médico que permita el presupuesto.
Bl programa médico debe imponerse metas propias, que:

en relacibén con la seguridad debe incluir:
- Reduccién de la gravedad de las lesiones.

- Ixdmenes peribdicos para el personal de la empresa.




- Exigencias de trabajo proporcionados a las caracte-

risticas fisicas del -empleado.

Una pronta atencibén médica puede evitar que lesiomes
¥ enfermedades leves degeneren en dlencias mis se -
rias. Los exdmenes peribdicos ayudan a detectar se-
flales tempranas de céncer o de enfermedades cardia -
cas, frecuentemente relacionadas con el trabajo, o -
defectos en la visibn de los empleados. El1 diagnés-
tico de una visién defectuosa es uno de los puntos =
& considerar en un programa de seguridad, ya que es-
to puede causar muchos accidentes. También es conve
niente considerar en los programas de seguridad las
, 1imitaciones del trabajador con sus funciones, o sea

decidir cuales empleados pueden enfrentar ambientes

duros como por ejemplo: calor o frio excesivo.

Para cumplir estas metas, el Departamento Médico debe

prestar los siguientes servicios:

- Ex8menes frecuentes.

Tratamiento rédpido y eficiente de las lesiones ¥ en

fermedades del trabajo.

Tratamiento de todas las lesiones, incluyendo las -

menores.,

Lducacién de los empleados sobre el valor de las con
sideraciones relativas a la salud e higiente perso-

nal.,




- Encuestas médicas para controlar las condiciones

fisicas del lugar del trabajo.

Con estas y otras técnicas médicas de prevencién,

el Departamento Médico puede‘contrihuir a preservar
la salud de los empleados. Un plan anual de medici
na preventiva ayuda a limitar las lesiones del em-

pleado, verificando que la mala salud .no sea la cau

w88 de lesiones ni de bajo rendimiento.

DEPARTAMENTO CONTRA INCENDIO.

En muchas empresas el Departamento contra Incendios
suele funcionar con independencia. ILas funciones -
de este departamento son manejadas por personal de
seguridad quienes establecen las medidas para pro-
teger los equipos y las vidas del personal de la -
empresa. Sobre esto se comentari en el capfitulo -

18. (PREVENCION DE ACCIDENTES).

DEPARTAMENTOS AUXILIARES.

Hay otros departamentos que tienen responsabilida-
des que deben ser atendidas al realizar el enfoque
organizado destinado a la reduccién de accidentes.
El Departamento de Ingenieria y Disefio debe tener
en cuenta siempre los requisitos fisicos y psicol$
gicos de los empleados. La construccién de un e-

quipo de planta que sea seguro y disefiado humana-




mente para acomodarse a las habilidades del emplea-

do, es una restriccibn necesaria para el disefio.

Aunque cada departamento debe tener su propia idea
sobre la seguridad, es siempre funcién del Departa-
mento de Seguridad estar pendiente de que estos de-

partamentos cumplan con las reglas.

SUPERVISION DE LA SEGURIDAD.

La supervisién de la seguridad debe estar a cargo de
un personal responsable que vele por el cumplimiento
de los programas de seguridad. El supervisor de se-
guridad es el responsable de la seguridad de los em-
pleados, por lo que debe ejercer un control directo

sobre las acciones de ellos. E1 Departamento de Se

guridad suministra la técnica y asistencia profesio-
nal, pero el supervisor de seguridad suministrari el
impulso inicial hacia la seguridad. La funcién prin
cipal del supervisor de segufidad es favorecer el -
progreso del entrenamiento en seguridad y el desempe
no seguro de los trabajadores. Esto supone las si -

guientes funciones:

Salvaguardar la seguridad de los empleados y prote-

ger los equipos de la planta.

suministrar el equipo de seguridad necesario y ve-

lar que sea utilizado,




Atender los procedimientos de orden y aseo.

Verificar que las herramientas sean adecuadas.

Conocer las limitaciones médicas y fisicas de los

empleados.

Suministrar entrenamiento en el trabajo relaciona-

do con la seguridad.

Favorecer y estimular la contfinua participacibn de

los empleados en la seguridad.

Ayudar a preparar, utilizar y actualizar el an4dli-

sis de los peligros en el trzbajo,

Realizar las investigaciones necesarias sobre acci

dentes en el trabajo.

medida compete a los supervisores de seguridad cono-

peligros del medio de trabajo y proteger a los em -
contra el riesgo, También determinar si las condi

' de trabajo son adecuadas por ejemplo, si la ventila -

b e iluminacibén son suficientes, para esto puede asesorar

n el Departamento Médico o de Seguridad. Sus responsa=-

des pueden extenderse a verificar que los empleados -
equipo de proteccibén y que mantengan aseado el sitio

bajo. También le compete ensefiar métodos de seguridad:

tener un interés elevado por la aplicacién de ellos. -
responsabilidades son enormes, por lo que el personal

e vepartamento de Seguridad debe contribuir suministrando
|

supervisores, informacifn y asistencia técnica que des-




ten interés en esta materia.




C AP LT UL O XV

CONDICIONES DE INSEGURIDAD

45 condiciones de inseguridad son factores gue contribuyan
@Que se produzcan accidentes, por lo que deben establecer-
didas correctivas y programas que incentiven a los em-

08 y supervisores asi como también modificaciones de

1

08 lugares de trabajo.

8 inseguridad en el trabajo puede deberse a diferentes fac
tales como:
tenimiento inadecuado.
efo y construccién inadecuado.

diciones inadecuados tales como: ruido, mala ilumina-
n, diffcil operacién de los controles de las méquinas,

atrenamiento y direccidn ineficaces.
ipos defectuosos.

t0s imprudentes tales como:

= Uso de procedimientos impropios o desempefio poco cuida-

doso.

& Bromas (juegos bruscos).

= No llevar correctamente el equipo de proteccién perso -




bediencia a las instrucciones, o no informar sobre

las observadas,
hacer caso a las advertencias.

itraccién y descuido del empleado en su tarea.

én los factores circunstanciales que afectan a los em -
§ pueden ser a corto o largo plazo causas de acciden -
Estos factores ﬁueden subdividirse en: factores fisi-
ambientales, factores psicoldégicos ambientales, carac -

icas fisicas de los empleados y caracter{sticas psico-

, de los empleados,

l.~ FACTORES FISICOS AMBIENTALES.

2l medio fisico puede contribuir a la tasa de acciden
talidad. Factores como la temperatura, luz insufi-
ciente, la duracibén de la jornada de trabajo han de-
mostrado que son causas de accidentes. También son -

causas de accidentes el trabajo antihigiénico y pesa

do.

5€e ha demostrado que una mejor iluminacibn, buena ven
tilacibn, control del ruido y aseo de los lugares de

trabajo propician bajos hiveles de accidentalidad.

= FACTORES PSICOIOGICOS AMBIENTALRS.

Un clima psicolégico favorable suministra incentivos

« ¥ 5 : . f
Cuya acclon consiste en elevar el nivel general de
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alerta ante los riesgos potenciales estimulanda el de
seo de cooperar con el personal de seguridad., E1 am-

biente psicolégico tiene un papel importante en  los

accidentes.

La participacidén es otro factor ambiental que puede -
afectar a la seguridad. Un prngrama de entrenamiento
en este sentidos en el que se recalque la seguridad -
del equipo logrard una reduccibn de la tasa de lesio-
nes que representan pérdida de tiempo. Cuanto més au
menta en el trabajador el sentimiento de autocompeten

cia y autoestima. mds se reduces la posibilidad de ac

cidentes, Ta reduceribn del Tndice de accidentes est4

relacionada con el prestigio del cargo, probabilidad
de ascenso, nivel de comodidad f{sica en el ambiente
de trabajo y el grado de responsabilidad, mds indivi-

dual que colectiva, en el trabajo.

la conciencia de la seguridad por parte de laz adminig
tracibén es otro factor.psicolbégico ambiental que guar
da relacibn con la accidentalidad. ILa preocupacién y
el apoyo a la seguridad por parte de la alta geren -
cia son factores importantes para lograr baja tasa -
de accidentes. Tl valor de la participacién de la -
administracién en los aspectos de 1a seguridad y la
necesidad de crear contactos permanentes entre los -
empleados y la administracién serf favorable para ba

Jar la tasa de accidentes.




‘,- CARACTERISTICAS FISICAS DR LOS EMPLEADOS.

Esta categoria incluye factores circunstanciales de

naturaleza fisica,.

La edad de los trabajadores es -

uno de los aspectos a considerar. En muchos estu -

dios se ha demostrado que las tasas de accidentes

S0n mayores en empleados jévenes y menos experimenta

dos, los trabajadores de mayor edad, los empleados -

més antiguos y con més experiencia y los trabajado

res casados son,

en la poblacién industrial, facto -

T'es que contribuyen a mantener baja la accidentalidad

-

Deben excluirse de 1o anterior los oficios que exigan

extremados esfuerzos

fisicos a 1los empleados de mayor

edad. Cuando esto suceda resultard una tasa de acci -

dentes m4s alta en ellos. La condicibn f{sica de los

trabajadores ha demostrado ser un factor clave en los

registros de accidentes, factores como la alts presibn

sanguinea y la fatiga influyen sobre la frencuencia de

accidentes.

Los empleados con visién defectuosa estén

. més expuestos a los accidentes.

 §gRACTERISTICAS PSICCLOGICAS DE 103 EMPLEADOS.

I Aungue los empleados estén trabajando en condiciones -

' fisicas ambientales 6ptimas ¥y conozcan bien su equi-

PO pueden sufrir accidentes. §i las malas condicio-

nes fisicas ambientales e individu

ales influyen en -

la tasa de accidentalidad,

también los factores poi-




colégicos elevan la posibilidad de accidentes. .Los

problemas emocionales que comprenden sentimientos de
hostilidad y desprecio por los valores sociales, es -
tén relacionadas con los accidentes. También la inma
durez emocional como la tendencia a enfurecerse en al
gunas situaciones son caracteristicas observadas en -
personas propensas a los accidentes. También la =
irresponsabilidad general y la falta de consideracién

- son factores relacionados con 1la accidentalidad,

- Las causas de los accidentes son complejas, muchas va
riables influyen sobre ello Y no se puede sefialar co-
;mo causa una simple caracteristica personal, debido a
estas dificultades, las investigaciones se ocupan més

. de los factores ambientales.




CEP ITU'LD XVI

PREVENCION DFE_ENFERMEDADES PROFESIONALES

evenir enfermedades es evitar que éstas se produzcan o de-
tectarlas en las fases precoces cuando es relativamente f4 -

il su reversibilidad.

Consideran enfermedades profesionales todos los estados -
tolégicos resultantes del trabajo que efectfa el obrero, o
dos al medio en el cual se encuentra obligado a trabajar,
€ provocan en el organismo una lesibn o un trastorno fun
onal, permanente o temporal,pudiendo ser detectadas dichas

rmedades por medios fisicos, quimicos o biolégicos.

enfermedades profesionales pueden producirse por diver -
causas tales como: el empleo en el trabajo de productos
icos (liquidos, s6lidos 0. gases), exposicibn al polvo o

ido excesivo, etc.

EFECTOS CAUSADOS PCR EL USO DE AGENTES QUIMICCS.

Ta accibfn de los agentes quimicos en sus diferentes -

formas, sélidos,lfquidos o gases puede ser local u

orgédnica; por accién local se entiende el efecto cau
sado por contacto directo sobre la piel o mucosas, -
mientras que por accibén orgédnica se entiene el efec-
to producido despuéds de la absorcién del agente qui-

mico a través de la sangre,
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Los agentes quimicos que producen lesiones locales por

contactos con la piel pueden ser irritantes primarios
(generales), o irritantes especificos (a ciertes per-

sonas).

Para que se produzca unz acciébn organica es necesario
que el agente quimico penetre en el organismo, lo =
cual puede ser por diferentes vias como: absorcién -
,altravés de la piel, absorcidn por via respiratoria y

absorcibén por via digestiva.

a) LIQUIDOS.

Los productos quimicos en forms 1iquida pueden afec
tar e las personas expuestas a ellos, Algunos 11 -

quidos producen dermatitis y otros hasta céncer.

La absorcién de los téxicos a través de la piel es
facilitada por el sudor, las escoriaciones vy el -
frotamiento, Muchos agentes quimicos son irritan-
tes primarios y producen dermatitis, cabe citar en
tre otros el petrbleo y sus derivados, los solven-
tes orgdnicos, los alcalis y los &cidos concentra—
- dos. Ademds de la hipersensibilidad especifica de
algunas personas existen otros factores de predis~--
posicibén a la accibn de agentes irritantes, tales

como: la piel sensible, la edagd y el sexo.




b) SOLIDCS.

Los principales agentes quimicos sélidos causantes
de enfermedades profesionales provienen del polvo

desprendido por algunos metales pesados, la princi
pal via de penetracién de estos productos es la -
inhalacién, el grado de toxicidad dependers de -
la concentrdcidén del téxico en el aire. También -
por ingestibén de alimentos (malos hdbitos de comer,

0 por contaminacién de los alimentos).

GP‘SES .

La principal via de penetracién de los gases es 1la
respiratoria. De acuerdo con sus efectos fisiolégi
cos, los gases pueden. clasificarse en: venenosos, =
asfixiantes, irritantes y anestésicos. Los gases -
venenosos provocan intoxicaciones agudas directamen
te o por descomposicibén en el organismo, los gases

asfixiantes interfieren el suministro de oxigeno y
los irritantes actilan localmente sobre la piel y mu

cosas.

RPRINCIPALES AGENTES QUIMICOS CAUSANTES DE ENFERMEDADES

PROFESIONALES.

Los principales agentes quimicos causantes de enfermeda

des en el trebajo son: arsénico, cloro, cromo, fésforo,




mercurio,monéxido de carbono, plomo y sflice.

a) ARSENICO.

El arsénico suele presentarse en combinzcidén con -
el hidrdgeno, en este caso el efecto producido ca-
si siempre es mortal. La intoxicacibén con este -
compuesto presenta como sintomas: postracién,tem-
blores, dolores de cabeza, niuseas, vémitos, dia -
rrea, sed excesiva, dolores gédstricos Yy escasa pul
sacién. La intoxicacibn con este compuesto tam -

bién puede afectar los brganos vitales.

Los principales usos del arsénico son: preparacién

del 4cido arsénico, tintorerias, fébricas de pape-

les, fabricacién de cristales, etec.

CLORC.

El cloro es un gas verdoso 2,5 veces més denso que
el aire, se usa industrialmente en forma liquida.
El cloro es sofocante e irrita las mucosas Yy provo
ca lesiones en la piel a causa de su gran afini -
dad con el agua y el colesterol de las céludas.
Las intoxicaciones con cloro producen irritacidn -
de las vias respiratorias, con sofocos y debilidad,’
también producen complicaciones pulmonares y circu
latorias. Los principales usos del cloro son: en

operaciones de coloracibén, uso como agente blan -




queador, procesos de esterilizacidn, insectisidas,
explosivos, pldsticos y lubricantes.

CRONMO,

El cromo en la industria se utiliza en diferentes
combinaciones que resultan téxicas tales como el
dcido crém?co, los cromatos y bicromatos alcali -
nos. Los derivados del cromo afectan generalmen
te la piel y mucosas. El cromo se usa fundamen -
talmente en la preparacién de pigmentos, fabrica-

cién de clises, uso tonante, pulido de maderas, -

etc.,

FOSFCORO,

El fosforo blanco usado en la fabricacién de ceri-
llas afecta generalmente el cuello, la mandfbula y
la cara, también produce exceso de salivacibn y -
aliento fétido. Actualmente en la industria se ha

sustituido el fésforo blanco por otra variedad de

fésforos.

MERCURIC.

lLa enfermedad profesional producidad por el mercu-

rio es el hidrargirismo cuyas caracteristicas son:
trastornos digestivos, trastornos nerviosos y tras

tornos renzles (nefritis aguda). =1 mercuric pue-




de penetrar al organismo a través de la piel,:por
via digestiva o por via respiratoria. El mercu -
rio penetra en el organismo principalmente a tra-

vés del polvo y vapores que se producen en su des

tilacién, par 1o que los trabajadores deben prote

gerse con méscaras respiratorias.

il

El mercurio se usa principalmente en la fabricacién

de termémetros, barémetro, pigmentos rojos, etc.

MONOXIDO DE CARBONO.

E1l monbéxido de carbono puede producir intoxicacio -
nes masivas muy graves caracterizadas por la pérdi-
da completa del conocimiento, pudiéndose presentar
convulsiones que conducen a la muerte. Si la per-
Sona supera la intoxicacibn quedari durante mucho
tiempo padeciendo un estado de depresidn acompafiado
de nduseas, vértigo y dolores de cabeza. La intoxi
cacién con monéxido de carbono en casos menos graves
produce dolores de cabeza, sensaciones de vértigo,
nduseas y posteriormente pérdida de conocimiento.
También pueden presentarse casos de adelgazamiento
y anemia. DPara evitar intoxicaciones con mondxido .:
de carbono es necesario una buena ventilacidn, pues

el cambio incesante de aire evita su concentracibn.




g) PLCMO.

El plomo es un téxico acumulativo, provoca la en-
fermedad profesional llamada "saturnismo", propia
de trabajadores de ciertas profesiones como: meta
lurgia del plomo, pintura y esmalte con pigmentos

a base de plomo, gasolina, imprentas y fébricas -

de acumuladores.

Debido al peligroso uso del plomo en la industria
S€ recomienda reemplazarlo por sustancias menos
téxicas. En las industrias donde se emplee plo-
mo, los trabajadores deben cumplir estrictamente
las normas de higiene, tales como: usar trajes -
especiales, emplear Gtiles apropiados, no fumar

ni comer en el trabajo, utilizar méscaras respi
ratorias. Después del trabajo deben cambiarse -
los trajes y tomar duchas para desprenderse del

polvo contaminado con plomo.

SILICE.

La enfermedad profesional causada por el silice se

denomina silicosis, y se debe s la alteracién de

los pulmones por el polvo fino de silice, &1 si-

lice (8102) e encuenira en la naturaleza en forma
de cuarzo y arena, ademis mezclado a los silicatos
en el granito, pizarra, etc., por lo que es muy -

abundante, lLas particulas finas (menores de tres
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micras) son capaces de penetrar en los alveblos -
pulmonares y depositarse, por 1o que debe contro-
larse el polvo utilizando en 1o posible medios hi
médos. Los trabajadores de este medio deben usar

equivos protectores y someterse a exémenes periddi

cos.

EPREVENCION DEL SATURNISMO,

| En los ambientes industriales donde se utiliza el plo
1

mo, las posibles vias de entrada de este metal en el

. organismo son la respiratoria,la digestiva y la dérmi

- ¢a. Se ha notado que la absorciédn del plomo en 1los

L7

- pulmones es mucho mayor que en el sistema digestivo,

1o que lleva a concluir que es la contaminacibén am-

~ biental de los puestos de trabajo el principal factor

' de riesgo de intoxicacién.

012 ingestién del plomo, debida a la falta de higiene
‘personal y/o hébitos inadecuados de fumar, comer o -
%@ber en los puestos de trabajos o en sus proximida-

des constituye otro factor de riesgo.

luando las condiciones ambientales de cada puesto de
trabajo y corrigiendo aquellas condiciones que impli-

en riesgos para la salud del trabajador. @ste es -

campo de accibén de la higiene industrial.
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Por otro lado, es preciso comprobar el grado de afec-
tacién, diagnosticar los posibles casos de intoxica -
cién y proceder a su tratamiento., Este es el campo -

exclusivo de la medicina del trabajo.

El tercer frente de actuscibén es la educacién sanita-
ria, dirigida a conseguir la colaboracidn responsable
del personal especialmente orientado hacia el cumpli-
i
. miento de prescripciones y normas de higiene y de a-

§ 5€eo0 personal., En estecampo cabe el papel del médico

del trabajo y técnicos higienistas.

La aplicacidén de téenicas de muestras para evalusr ob
Jetivamente el grado de contaminacién del ambiente -
del trabajo y la disponibilidad de técnicas analfiticas
auxiliares en el diagnéstico de 1la enfermedad, ha per-
mitido establecer y confirmar que entre la contamina-
& cibn ambiental del sitio de trabajo (fébrica,planta,
| taller, etc.) y la afectacién de la salud de sus tra-
 'bajadores existe una muy directa relacién causa-efec-

L0,

. Dado que el objeto que se pretende alcanzar en toda ac

§ cibn preventiva que se desarrolle en el seno de una in

. B i
dustria es la conservacién de la salud de los trabaja-

dores y dado que los riesgos que la amenazan estdn di-

» ! p
. réctamente vinculados con el grado de contaminacién de

$ 8Us puestos de trabajo, se concluye que los tres fren-




tes enunciados anteriormente, evacuaciédn y control am

biental, control médico de los trabajadores y educa -

cibn sanitaria, deben actuar conjuntamente si lo que
ﬁ; Se pretende es conseguir el objetivo final de evitar
fF'la presentacién de casos de intoxicacién o enfermeda
3 des profesionales. Hsto debe considerarse en las po
‘; liticas de las empresas que pretendan una prevencién

-

. integral del saturnismo profesional,

CONTROL DE CCNDICIONES AMBTENTALES.

:‘si la evaluacibn de los puestos de trabajo pone de -

S manifiesto la existencisa de condiciones desfavorables

can lafconcentracién de'plomo en el ambiente a nive-
Efllfes_tolerables por el trabajador sin que su salud se
. quebrante.

las empresas donde se utilice o maneje el plomo en =

forma de polvo deben tener presentes las siguientes

ecomendaciones:

Reducir al minimo el transporte de material conta-

minante y la circulaciédn de vehiculos y personas,

= Aislar las zonas potencialmente contaminantes de
* las restantes secciones de 1a industria independi-
. zando sus sistemas de ventilacibn y evitando la -

- formacidn de corrientes de aire entre secciones.




= Integrar los sistemas de extraccién en un colector
Unico donde se proceda a la depuracibn del aire ex

traido antes de vertirlo a la atmésfera,

PREVENCION DE INTOXICACIONES CAUSADAS POR DISOLVENTE

Los disolventes orginicos son empleados frecuentemen=-
te en la industria. Su uso recubre formas muy varia-
das, por lo que las situsaciones de exposicibén son ex=

tremadamente diversas.

A pesar de su naturaleza quimica tan diversa, la mayo-

ria de los disolventes posee un ciero nimero de propie
dades comunes. Asf{ casi todos son liquidos liposolu-
bles, tienen cualidades anestesiantes ¥y actidan sobre
los centros nerviosos ricos en 1ipidos. Todos actdan
localmente sobre 1a piel. Por otra parte algunos a -
causa de su metabolismo pueden tener una accién marca

da sobre el higado, mientras que otros pueden conside

rarse como tbéxicos hepiticos e renales.

los disolventes han sido objetos de munerosos estudios,
pero existe una gren insufiencia en la mayorfa de 1las
investigaciones, sobre todo en 1lo que concierne a los
fenémenos de absorcién, excrecién y metabolismo, cono-
cimientos que son indispensables para la elaboracién -
de una base racional de control del riesgo de exposi -~

cibn.




La determinacifn de las concentraciones de disolven -
tes en el aire de los locales de trabajo permite una
apreciacién objetiva de 1la exposicibén, ya que la can-
tidad de téxico presente en el organismo depende nece
sariamente de la concentracién del disolvente inhala-
do. ILa apreciacién se hace comparando los valores ob

tenidos con aquellas concentraciones fijadas por los

‘higienistas, .

£dn cuando la concentracién del disolvente en el aire
inspirado no alcance los valores permisibles,la canti
dad de téxico acumulado en el organismo puede ser su-
ficientemente elevada como para crear una situacién -
peligrosa. Rsto puede suceder si existen otras vias

de absorcién aparte de la pulmonar, cuando hay exposi

cibn simulténea a varios disolventes, o si el trabajo

exige gran esfuerzo fisico., En otras circunstancias
€8 necesario disminuir los valores 1{mites a niveles
aceptables en funcibén de las caracter{sticas del di-

solvente y de las condiciones de trabajo,

£l control ambiental no garantiza en todas las circung
tancias la seguridad de las personas expuestas a los -
disolventes. &n efecto el conjunto de factores que: -
determinan el riesgo de una intoxicacién es a veces df
ficil de establecer, razén por la cual puede escapar a
la apreciacién del higienista. E1 diagnbstico precoz

de una intoxicacién, completa el control del ambiente




de trabajo. En este caso se investiga directamente -
en el trabajador una posible modificacién bioquimica
o fisioldgica, o se determina el grado de impregna -

cién del organismo.,

9. 1. ABSORCION, METABOLISMC Y EXCRECION DE LOS DISOLVENTES.

Los disolventes pueden penetrar en el organismo por =
diferentes Viés, siendo las més importantes la absor-
cién pulmonar, cutdnea y gastrointestinal. Esta ulti
me, relativamente rara en el medio industrial, es 1la
forma clédsica de intoxicacién accidental. La mayoria
de los disolventes penetran fécilmente a través de 1la
piel. Algunos como el benceno, tolueno, xileno, sul=-
furo de cerbono y tricloroetileno, lo hacen tan répi-,
damente que pueden originar en un tiempo relativamen-

te corto, dosis peligrosas para el organismo,

Fn los ambientes laborales, la absorcién pulmonar es

la.principal via de penetracién. Por medio de la res

piracidén el disolvente es transportado a los alveblos
donde por simple difusidn pasa a la.sangre atravesan-
do la membrana alveolocapilar. Después el disolvente
se distribuye en la circulacién sanguinea y se va acu
mulando en los diferentes tejidos del organismo. Una
parte sufrird una serie de biotransformaciones produ-
ciendo diversos productos, que serdn eliminados sobre
todo en la orina, la bilis y los pulmones. Cuando 1la

exposicién cesa, el disolvente acumulado pasa a la -
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circulacién y segin el porcentaje de metabolizacién,

una gran parte serd excretada en la orina. ‘El proce

80 general depende de un gran nimero de factores -

tanto fisiolégicos, metabblicos como fisico-quimicos.

+2,ABSORCTION PULMCNAR DE LOS DISOLVENTES.

La absorcibén pulmonar obedece a dos procesos: la trans
ferencia del dﬁsolvente desde el medio exterior hasta
los alveblos, y la difusién del disolvente desde 1los
alveblos a la sangre pulmonar. En la primera fase,el
disolvente se introduce en la cavidad alveolar por -
inspiracién de un volumen de aire a través de la boca,
0 mariz. Ll aire se humedece y se calienta, después
atraviesa la faringe, laringe, bronquios y bronquio-
los. Una parte del volumen penetra en los alvedlos
diluyéndose con el aire ya presente., Ll proceso se
repite a cada inspiracién dependiendo solamente de =~
las caracterfsticas. fisiolbgicas del sistema respira

-

torio.

In la segunda fase, la difusicén en la sangre y en el
tejido pulmonar del disolvente presente en los alveb-
los depende de las caracteristicas fisico-quimicas -
del disolvente, de las caracterfsticas de la membrans
alveolocapilar y del caudal ecardiaco. ILa absorcidn -
én un momento dado de exposicién, también depende -

del gradiente de concentracidn entre el aire alveolar




y la sangre venosa. Por lo tanto es méxima al prin

cipio de la inhalacién y disminuye progresivamente

a medida que los tejidos se cargan de disolvente.

La realizacibn de un esfuerzo fisico durante la ex-
posicién tiene gran influencia sobre la dosis rete-

nida, y en muchos casos determina el riesgo efecti-

vo de exposicién.

§6.5. 3. ELIMINACION D% 10S DISOLVENTES.

Lia execrecién de los disolventes o de sus metabolitos
tiene lugar por diferentes vias, tales como: la ori-
na, la bilis, el aire expirado, el sudor, la saliva

y las excreciones gastrointestinales.

89,4 ,CONTROL DE LA EXPOSICION.

Para prevenir intoxicaciones con disolventes, es ne-
cesario definir los criterios de evaluacién del ries
go de exposicién. Es igualmente indispensable modi-

ficar favorablemente las condiciones de trabajo.

Generalmente, las normas son establecidas bajo el cri
terio de que existe un 1limite de toxicidad por debajo
del cual ningin efecto es peligroso. Sin embargo, nb
es fécil en todas las circunstancias fijar un limite
y menos atn, cuando su existencia es discutida por -
los higienistas, en particular para las sustancias -

consideradas como cancerigenas.




Las concentraciones de disolvente en el aire de .los
locales de trabajo es un indicador del grado de expo
sicibén y por lo tanto del riesgo de intoxicacibn, ya
que la cantidad de téxico presente en el organismo
depende, en gran parte, de la concentracién inhala-

da de disolvente.

Aunque la medida de la concentracién de los disolven
tes en los puestos de trabajo es el procedimiento u-
tilizado en higiene industrial para controlar los

riesgos higiénicos, otros factores influyen en la ex

posicibn, Tales factores son los siguientes:

- Cuando el trabajo obliga al individuo a realizar -
esfuerzos fisicos. FEn tales circunstancias la do-
sis retenida serd més elevada a la que se espera -
en funcibén de la concentracibén medida en el aire y
el riesgo de intoxicacién serd mucho mayor.
te caso una cancentracién inferior al limite

sible puede ser perfectamente peligrosa.

Cuando hay fuertes variaciones de la concentracién,

en el espacio y en el tiempo o exposiciones inter-

mitentes también aumenta el riesgo de intoxicacién.

- Cuando existe exposicién simulténea a varias sus -
tancias tbéxicas, o una susceptibilidad individual,

el riesgo de intoxicacidn serd mayor,




§85.5.MEDIDAS DE PREVENCION.

La prevencién de las intoxicaciones profesionales con
disolventes se efectla generalmente aplicando una se-
rie de medidas de caréicter técnico y médico. ZIEntre -

las medidas técnicas se pueden citar:

La sustitucidn de compuestos altamente téxicos por
otros menos peiigrosos. Entre otros se debe tratar
de reemplazar por todos los medios posibles el ben-
ceno, el sulfuro de carbono, el tetracloruro de car

bono y el tetracloroetano,

La elaboracién de procesos de produccibn evitando -
el empleo, la manipulacién o la liberacibn de disol

ventes peligrosos,

La proteccién individual de los trabajadores (mésca

ras, guantes, cremas, etc.).

Eantre las medidas de carfcter médico se pueden men-

cionar:

Exémenes preliminares para evitar la exposicién de
personas que presenten una predisposicibn particu-
lar'a ‘las intoxicaciones con disolventes (enfermos

hepdticos, renzles, anémicos, etc.).

Exdmenes clinicos con frecuencia dependiendo de la
naturaleza de los disolventes y del riesgo de into

Xicacidn.




Aunque la supresién total del riesgo sea el dnioco mé-

todo de prevencidén que garantiza la seguridad de los
trabajadores, en la préictica no siempre es posible -
aislar todas las operaciones peligrosas o reemplazar
todos los disolventes téxicos por otros inofensivos.
Por lo tanto, el control de la exposicién aunque com
plicado es uno de los mejores métodos preventivos pa

"

ra luchar contra las intoxicaciones profesionales,
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CONTROL. DE RIESGOS EN EL TRABAJO

prevenir accidentes es necesario disminuir los riesgos
cos. El ambiente fisico del sitio de trabajo puede per
car a los empleados por lo que el personal de seguridad
lograr las mejoras del ambiente fisico de los trabaja-
S, crear conciencia de la seguridad en los trabajadores
jorar el desempefio en sus labores. Para esto es necesa
establecer métodos que acentden la ejecucibén segura de
“trabéjos Yy posteriormente revisar y medir los resulta-
para evaluar la eficiencia de las medidas de seguridad,
i empleo de trabajadores impreparados o mal entrenados pa-
operar maquinarias que requieren de pericia especial pue
lar origen a situaciones peligrosas. Los empleados de-

cooperar para garantizar que no se presenten estas cir=-

11 control de los riegos en el trabajo se logra a través de

xﬂﬁntrenamiento continuo, que permita al empleado recono -

ger que la seguridad es parte de sus decisiones.. En este -
€s0 continuo deben participar los empleados nuevos y -
‘que ya tienen experiencia, igualmente debe incluir a =--:
supervisores. Los empleados deben conocer 1los procedi-
1fos que deben seguirse en una emergencia, asi como a -

fgilen recurrir en esos casos, Igualmente deben reconocer -

lamente sus responsabilidades en cuanto a seguridad. Is-




supone el conocimiento de los siguientes factores:

inglin empleado debe llevar a cabo un trabajo hasta que

0 haya recibido autorizacidn para hacerlo.

ingin empleado debe emprender un trabajo sin haber reci-

do instrucciones de como ejecutarlo adecuadamente.

No deben ejecutarse trabajos que parezcan inseguros.

1

. guardas mecénicas de los equipos deben permanecer en

8us puestos,
8 empleados deben informar a los supervisores de seguri-
- Sobre las condiciones de inseguridad que observen en -

trabajo.

’sﬁpervisores de seguridad deben lograr que se cumplan =~
medidas de seguridad, para esto, deben visitar peribdica
las instalaciones de la planta con el propbsito de i-
icar situaciones peligrosas, Toda situacién que impli
eligro debe corregirse, una situacién extremadamente e

a exige atencibn inmediata.

eas donde los accidentes sean muy frecuentes, o graves
ren especial atencibén. Cada empresa debe elaborar una
i donde figuren los riesgos caracterfsticos de su campq.
tinuacipon se describen los riesgos relacionados con la

icién al peligro y las medidas necesarias para corregir

800 eliminarlos. Se incluyen situaciones peligrosas rela-

LY

L4 v .
as con: gruas y montacargas; riesgos con equipos eléc-




#icos y mecénicos, lfiquidos inflamables, manejo de materia
i

ruido y temperatura.

Hi1.- RIEGOS CON GRUAS Y MONTACARGAS.

Las grias y los montacarges se utilizan en los tra-
bajos dentro y fuera de la planta para desplazar ma-
terial y méquiqas pesadas y voluminosas. El riesgo
principal con estos equipos radica en laposibilidad
de que el peso que se esté transportando caiga y gol
Pee a un empleado o cause dafio serio en la propiedad.

Las principales medidas de prevencién de accidentes

con grias y montacargas son las siguientes:

= Asegurarse de que no se exceda el limite de peso.

Asegurarse de que los engranajes de las grias ten-

gan buenas guardas,
Utilizar operadores bien entrenados.

Inspeccionar frecuentemente-las poleas y ganchos de

las grdas,

Asegurarse de que los operadores levanten siempre -

la carga en linea vertical,
Asegurarse de que todos los empleados se alejen de

los objetos que se estén cargando,

Aunque la operacién de sujetar o cargar requiere la -

concentracién de los operarios, los engranajes en mo-




vimiento siempre implican un riesgo. Como con cual
quier otra méquina, si existe la posibilidad de que
alguna pieza represente un riesgo, ésta debe estar
bien protegida. Es indispeusable la coordinacibn -
entre el operador de la gria y los empleados que car
gan y descargan. Si los operadores no entienden 0
iﬁterpretan mal una sefial de otro empleado, puede -
producirse un éccidente. Por lo tanto, los operado-
res no sélo deben saber cémo manejar una gria o mon-
tacargas sino también entender lo que su asistente -
desea que hagan. A veces la visién del operador es=
té4 parcialmente obstruida por la carga, y por tanto
depende Unicamente de las instrucciones del carga
dor. Casi siempre las empresas entrenan al opera
dor o contratan un operador experimentado pero de
Jan que cualquier persona cargue y descargue. Esto
arruina los prop8sitos del entrenamiento, ya que en
€s0s casos el cargador con frecuencia confunde al -

operador de la grda.

La empresa debe hacer examinar los ganchos de las -
grias o montacargas para saber si hay debilidades en

ellos. Por otra parte los supervisores de seguridad

pueden evitar accidentes si se cercioran de que 1los

cerrojos de los ganchos, que se usan para evitar que
el material cargado resbale, estén en buen estado, -

El personal de seguridad debe hacer comprobaciones -




visuales para asegurarse que las piezas que intervie-
nen en el proceso de carga y descarga estén en buen -

estado.

82.- RIESGOS CON EQUIPOS ELECTRICOS.

El empleo de equipos eléctricos puede originar dife-
rentes tipos de accidentes. La sobre carga o exceso
de voltaje o corriente eléctrica cerca de los combus
tibles puede originar incendios. El contacto con ca
bles de alta tensibn provoca electrocuciones, Cuan-
do la corriente eléctrica pasa a través del cuerpo -
humano dafia severamente los 6rganos vitales por 1o
que debe evitarse el contacto con la fuente eléctri-

ca.

Aunque la electrocucibén es el accidente por exposi -

cién a la corriente eléctrica més temido, pueden pro

ducirse otros dafios sin causar la muerte. ' El contac

to con conductores que transportan corriente produce
dafios fisicos y psicolégicos. Cuando una persona es
afectada por una corriente eléctrica, su reaccibn in
mediata casi siempre es violenta, causédndose golpes
y otras lesiones. Por otra parte el empleado queda
angustiado y distraido, y por lo tanto més propenso

a los accidentes. Las principales medidas preventi-
vas para la exposicién a riesgos eléctricos son las

giguientes:




Evitar que se rocen los cables. Cuando sea necesa-

rio los conductores deben estar cubiertos.

Hacer inspecciones periédicas y reemplazar los ca -
bles deteriorados.

Evitar extensiones aldmbricas a través del piso.
Alslar los cables descubiertos.

Conectar a tierra los equipos eléctricos.

Alejar al personal de los equipos eléctricos.

Quitarse joyas u objetos de metal cuando se estd tra

bajando cerca de corriente eléctrica.

Verificar que los fusibles, cortacircuitos, e inte=-

rruptores sean utilizados correctamente.

Los empalmes defectuosos pueden exponer al personal de
la empresa o a los combustibles a los cables descubier
tos. Cualquier cable deteriorado debe ser reemplazado.
Bsto incluye los queé tienen aislamiento parcialmente -
pelados o cuya proteccién estd quebrada o rota. Todos
los cables se envejecen y se deterioran con el uso,pe-
ro ademés, se originan otros problemas por su exposi -
¢ibn al calor excesivo, al frfo, al agua, a la humedad,
0 al aire. Deben inspeccionarse 1los cables cuando el
aire esté excesivamente hiimedo o enriquecido con oxige
no. Los equipos eléctricos deben tener tomas con tres

cables, conectado uno a tierra con frecuencia este dl=




timo se dafia y entonces es necesarioc cambiar el en-

chufe. Otra precaucién para reducir la exposicién

eléctrica es mantener los combustibles lejos de e-

quipos excitados.

il.5.- RIESGOS CON EQUIPOS MECANICOS.

El peligro de accidentes con equipos mecdnicos se pre
senta en casi todas las operaciones industriales, la
proteccidén contra estos accidentes depende de la se~
guridad de los puntos de operacidn, incluyendo rue -
das,volantes, éngranajes, ejes, poleas, cadenas,etc.
Si éstos no estdn cubiertos o resguardados, los em -

pleados pueden ser atrapados o golpeados. La protec

cibn contra los riegos mecénicos incluye:

Resguardar todas las piezas mbviles que puedan en-

trar en contacto con el empleado.
Fijar las miquinas al suelo.

Colocar los controles de operacién de forma que pue

dan ser accesibles y fécilmente identificados.

Apagar las méquinas cuando no estén funcionando.

Como medidas de seguridad generalmente se instalan: -
guardas a las méquinas, Las defensas fijas son las
mejores porque evitan el acceso al eguipo peligroso
~en todo momento. TLas cubiertas de metal o rejillas

sobre las poleas, engranajes y cadenas son muy comu-




nes en estos casos, Las defensas de interbloqueo -
son Utiles porque cuando las guardas no estén pues -
tas,la mdquina no puede trabajar. Otro tipo de de-
fensa es la barrera mbévil. Generalmente ésta se ac-
ciona con el mismo movimiento de la miquina, y la de
fensa es aquella parte que limita el acceso a los -
puntos de operacién. También se emplean colores pa-

.

ra sefialar las zonas de peligro.

B0%4.- RIESGOS CON LIQUIDOS INFLAMABLES.

Los liquidos inflamables encierran un tipo especial
de riesgo. Por esto la exposicién industrial a e-
llos, ha sido manejada con bastante eficacia. ILos
liguidos inflamables son peligrosos porque entran
en combustién con facilidad, arden libremente y es
diffcil extinguirlos. La mayor parte de ellos se
evaporan al aumentar la temperatura o cuando decre
ce la presién atmosférica y esto crea vapores explo
sivos. Su comportamiento es impredecible y se re -

quiere solamente la mezcla adecuada de vapor en el

aire para provocar una explosién. Si hay demasia=-

do vapor no explotarén, ni tampoco si es muy esca-
80. La inflamabilidad del contenido se identifica
en los recipientes por medio de una etigueta. Si

se desconoce la inflamabilidad o si la etiqueta -

ha desparecido, es recomendable devolver el mate=-




rial al proveedor. Las medidas recomendadas para re

ducir los riesgos con liguidos inflamables son:

Reemplazar liquidos inflamables por otros no infla

mables cuando sea posible,

Eliminar o controlar las fuentes potenciales de ig
nicién donde se ‘usen o almacenen l{quidos inflama

bles. .

Mantener los liquidos inflamables lejos de superfi-

cies calientes.

Ubicar las fuentes eléctricas lejos de estos lfqui-

dos.
Ventilar los vapores para reducir la presibn.

Utilizar medidas de proteccibén contra incendio (ex-
tintores, alarmas, mangueras, salidas de emergencias,

aislamientos de los 1fquidos inflamables, etc.).

Ensefiar al personal métodos para el manejo del mate

rial.,

Si los profesionales de seguridad consultan con los -
proveedores de liquidos inflamables_se convencerén de
que unz mezcla altamente inflamable puede ser susti -
tuida por una menos inflamable. Bste método de suétg

‘sustitucibn de materiales es especialmente 0Gtil cuan-

do se usen disolventes y agentes limpiadores., Rl -

aviso de '"mo fumar" es otro recurso de que se sirve =




el personal de seguridad para reducir los riesgos, con

liguidos inflamables.

RIESGOS EX EL MANEJO DE MATERIALES.

Los riesgos en el menejo de materiales se dan en casi
todas las actividades y ‘son de diffcil control. Algu
nos de los accidentes més comunes ocurren por levanta
mientc inadecusdo de la carga. E£s muy comin tomar -
los objetos inclinando la espalda sobre ellos y levan
téndolos de un tirén. Esto sobrecarga los misculos y
puede provocar una lesibén de la espalda. Una vez que
Se establece un mal hébito para cargar objetos, es di
ficil corregirlo. En la industria donde los trabaja-
dores carguen objetos pesados o voluminosos, los ries
gos aumentan, asi{ como cuando la persona lo hace repe
tidamente o en malas condiciones f{sicas. Puesto que
la mayor parte de las lesiones que tienen que ver con
el manejo de materiales se relacionan con recibir, em
barcar o almacenar cargas, hay otras clases de ries -
go0s aparte de forzar la espalda, Los golpes contra

objetos duros y otros accidentes sorpresivos culminan
en fracturas. A continuscidn se resefian algunas de -

las medidas preventivas en este tipo de lesiones:

= Bliminar la manipulacidén de materiales cuando sea -

posible,




Ensefiar a los empleados métodos adecuados de cargar.

Utilizar equipos de proteccibén personal (guantes, -

botas, gafas, etc.)

Tener un buen sistema de mantenimiento como la ins-
peccién de cuerdas Yy sogas para verificar que no es

t

tén podridas o corroidas.

Ll

Los transportadores y montacargas reducen bastante es
te tipo de accidentes. La utilizacipon de zapatos de
seguridad con soportes o punteras contribuye a dismi-
nuir lesiones graves en los pies entre guienes tienen
que manejar grandes cargas de materiales. La protec-
cién de los ojos es recomendable cuando los empleados
tienen que abrir o empacar embalajes. Finalmente si

el drea alrededor del manejo de materiales esti lim-
pia y ordenada, se puede esperar que haya menos le -

siones porque entonces los empleados pueden concen -

trarse en la carga y no en tratar de moverse entre -

obstéculos en su camino.

PELIGROS DEL RUIDO.

Ademds de la pérdida de la audicidn, el ruido produce
otros efectos: provoca tedio y cansancio que pueden -
ser causa de accidentes, también puede originar da -
fios psicolégicos y otros de tipo fisico que llegan a
.afectar la visién y el equilibrio. Tas medidas de -

control de ruido son las siguientes:




Cumplimiento de las exigencias de las leyes de'hi-
giene y seguridad industrial en cuanto al limite -

de decibeles que resiste el ser humano.

Un buen programa de mantenimiento ya que las pie -

zas gastadas hacen més ruido.

Reemplazar, cuando sea posible, los equipos ruido -

sos por otros més silenciosos.

Disminuir el ruido por medio de una reduccién de -

las vibraciones.

Control administrativo de los riesgos (como mante -

ner al personal alejado de las 4reas ruidodas).

En los casos que el ruido no pueda evitarse, los em-

pleados deben usar equipos de proteccién.

El ruido es comin en éasi todas las 4reas industria-
les, ademds de producir dalos a los trabajadores, -
perjudica la comunicacién y lleva con frecuencia la
insatisfaccién en el trabajo. Aunque el alcance to
tal de sus efectos a largo plazo todavia no se cono
ce, es obvio que los encargados de la seguridad de-

den imponer el mayor control posible.

LA TEMPERATURA Y SUS RIESGOS.

Las temperaturas extremas pueden perjudicar al perso-
nal de una empresa por calor o por frio excesivos. -

afecta sobre todo a quienes tienen mala salud y a




guienes no se han acostumbrado a ellas, Ias quemadu-
ras son frecuentes en el resuktado del exceso de tem-
peratura. Absorber més calor del que el cuerpo puede
eliminar lleva a calambres, agotamiento, asfixia o -
ataques. FEl agotamiento por calor es méds serio que -
los calambres y su sintoma usual es la transpiracibn
excesiva. L0§ ataques son las consecuencias més =
graves, y sus sintomas son vértigos, debilidad y vi-
sién borrosa. Las medidas recomendadas para evitar

riesgos con temperatura extremas son las siguientes:

Suministrar tabletas de sal a los empleados.

Lograr que los empleados se acostumbren gradualmen-

te al ambiente.

Usar el equipo de proteccién personal (ropa, guan-
tes), que aisle el cuerpo de la temperatura excesi

va.

METODOS PARA EVITAR RIESGOS EN GENERAL.

El personal de seguridad debe enfrentarse a cada rieg

go con una estrategia particular. La eliminacién de

los riesgos tiene prioridad e incluye modificar o cam

biar las piezasy los materiales peligrosos. Por ejem;
plo, reemplazar un material inflamable por otro no in
flamable, o un voltaje alto por uno bajo. La disminu

cibn del riesgo es necesario cuando éste no puede ser

eliminado. Todo lo anterior supone técnicas suplemen




tarias, por ejemplo, la adaptacibén de amortiguadores
de caucho para reducir el ruido de una méquina. Los
controles administrativos serén empleados cuando los
otros sistemas no sean suficientes para manejar la
exposicién al peligro. Esto supone reglas y procedi
mientos, como el intercambio de empleados dentro ¥

fuera de las 4reas de alto riesgo. Finalmente, si -

con todos los demds métodos no se logra controlar el

riesgo, se necesitardn equipos de proteccién perso -
nal, tales como guantes’, gafas, caretas o méscaras,
cascos y calzado con punteras de acero. Para esta -

solucién se necesita la cooperacibén del empleado.




CAP. T Pthd £ AVIIT

PREVENCION DE SINIESTROS

sfuerzo organizado dirigidoc a la prevencién de sinies-
¥y a la adopcibén de las medidas previstas, para casos de
‘gencias, tiene por finalidad preservar los activos, huma-

fisicos, que producen beneficios a la empresa. Esto
)gra a través de un programé dirigido a minimizar la fre-
@ y gravedad de los siniestros, que atienda la inmedia-

‘eservacién de los bienes de la planta y del personal, -«

M miras a la produccibn y beneficios del mafiana.

Stema de proteccién del activo contra 1os siniestros ac—
intales requiere una polftica de empresa, personal, respon
planificacibn, formacién y adiestramiento de los em -

08 y frecuentes revisiones.

evencibn de siniestros debe estar contemplada en un pro-

que abarque todo el activo de la empresa, y que reconogz
das todas las posibilidades de siniestro independiente -

de la existencia de un seguro.

‘ograma de prevencidn de siniestros debe contemplar un en
planificado de la proteccidén contra los siniestros que
a la produccién, hacer incapié en el factor humano, -
derando que los errores humanos constituyen un factor de

en la mayoria de los siniestros. También debe conside

gue la mejora de la proteccibén es un problema de todo -

_-r




ersonal de 1a empresa. Este programade:prevencién debe. ~
pedagbgico,y debe incluir instrucciones para la-direc -

,_supervisores,empléados,‘ personal de emergencia y tra-

dores de la empresa.

i@ prevenciénde siniestros tiene adicional importancia al -
enir lo que puede suceder, planificar lo que pueda hacer
§¢ al respecto, y preparar el personal y el material preci -

para controlar y minimizar los siniestros.

i afin 12 més alta pbliza de seguros ofrece compensar todas -
pérdidas resultantes del accidente. Después de un sinies
Yo se produce pérdida de:tiempo, se hace agobiante la ten-
fisica y mentalde quienes hande poner la produccidn en
ha de nuevo, y puede perderse personal clave, con los con
ientes gastos de formacién de nuevos empleados. El seguro
cubre estas pérdidas més bien intangibles. Los programas
prevencién de siniestros producen beneficios intangibles -
reales. Por ejemplo: son un modo positivo de demostrar -
81 interés por mantener un ambiente de trabajo seguro. Esta
ridad beneficia tanto a los empleados como a la estructu-

@ y equipos de la empresa.

‘programa de prevencién de siniestros debe preparar respues

de emergencias para preguntas de emergencias antes de que
§¢ produzcan, Debe tomar en cuenta que lo que ha sucedido -

e volver a suceder, por esto los programas deben ser acti

08, amplios y précticos para hacer frente a los siniestros,
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viniéndolos y estando preparados si se producen. Lla.gran
ea comienza por hacer un estudio de lo que la empresa ya
ene instalado paraprevenir siniestros. El director de se-
idad de la empresa debe determinar qué mecanismos hay en
@ para proteger los bienes. Luego debe determinar qué ne-
ta para complementar el programa de prevencidén de sinies
8. OSe debe analizar un solo riesgo cada vez. Se procu-
que haya proteccidn contra todas las fuerzas causantes

deterioro y destruccién tales como: incendios, inundacio

s terremotos, etc.

- PREVENCION DE INCENDIOS.

De las fuerzas causantes de:siniestros con que general
mente se comienza a desarrollar los planesde prevencién
es el fuego. La elaboracién de estos planes debe pre-
ver el suministro y control de todo lo que es necesa
rio para controlar un incendio como por ejemplo: sumi-
nistro de agua adecuado, védlvulas de proteccibn contra
incendios, suficientes extintores y mangueras, siste -
mas de extincibén fijo y automdtico, etc. Deben esta -
blecerse las medidas de-emergencia, sistema de alarmas,
adiestramiento adecuado de 16s empleados para el uso de
extintores y mangueras, y puesta en marcha de las bom=-
bas contra incendio, Ademés debe establecerse un sis-

tema de primeros auxilios.

. " Para que un programa de prevencidn y control de incen-




dio sea adecuado deben establecerse reponsabilidades.
Debe designarse personas encargadas del adiestramiento
de los empleados en la seguridad contra incendios, =~
control de las fuentes de ignicién, suministro adecua-
do de agua para el control de incendios, suficiencia -
de extintores, accionamientos de alarmas, puesta en -
marcha de los equipos de bombas, primeros auxilios,cie

rre de la energia eléctrica, corte de flujo de sustan-

cias inflamables, tec.

En la prevencién de incendios también debe adiestrarse
al personal de la empresa sobre medidas de salvamiento
¥ evacuacién de zonas en peligro. Los incendios pue -
den ser producto de otros siniestros tales como: inun-

daciones, terremotos, etc,

CONTROL DE INUNDACION.

5i la planta estd situada en un lugar propenso a 1las

inundaciones debe predecirse tal situacién con horas
¥y a veces con dfas de anticipacién. Consiguientemen-
te deben adaptarse de antemano, ciertas medidas de e-

mergencia.

Si la experiencia ha demostrado que la inundacibén e3
una amenaza O una probabilidad cierta, convendri te-
ner listo un plan concreto de accibn para proteger -

los bienes contra los dafios del agua.
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La direccifn de prevencién de siniestros debe planifi-
car de antemano el modo de controlar los perjuicios -
de una inundacién e instruir a su personal para que e-
jécuten los planes en la forma que exija la situacién.
Debe conocerse donde es més propenso el riesgo de inun

dacién y qué tareas de emergencia habrd que abordar.

18.2.1. MEDIDAS A TOMAR ANTES DE LA INUNDACION.

El control de inundaciones incluye diversas ta
reas tales como la colocacibén de tarimas o pla
taformas debajo'de los productos almacenados -
para mantenerlos sobre el nivel del agua. Es
esencial una.buena.provisién de madera, papel
impermeable y materiales tapa juntas de asfal
to. También debe tenerse a mano suficientes
materiales de limpieza para eliminar el agua,y
cubiertas impermeables para proteger la maqui

naria y las existencias.

El Director de Prevencién de Siniestros debe a-
nalizar todo lo que puede hacerse antes de una
posible inundacibn, determinar quien hari cada
cosa, asignar las tareas y procurar que éstas
sean claras y especificas., En las 4reas donde
es razonable esperar inundaciones, las bombas

deben instalarse por encima del nivel de agua

esperado. Realmente el gran peligro es el in-




18.2.2.

cendio.

Las principales causas de incendio durante una
inundacifn son: el cortocircuito eléctrico en
los cables rotos o en el equipo eléctrico moja
do, el escape de liquidos inflamables de algin
depbsito dafiado por la inundacibn y su flota -
cién sobre la superficie del agua, con el con-
siguiente riesgo de incendio, el escape de ga-
ses inflamables de alguﬁa tuberia rota, con la

amenaza de que entren en contacto con una fuen

te de ignicidén y se produzca una explosidn.

Para prevenir los incendios, el personal espe-
cificamente nombrado para tal efecto, cortaré
la corriente eléctrica cuando haya una amenaza
de inundacibén, revisar4 las bombas de incendio
organizaré al personal adiestrado para sacar -
los motores eléctricos de las 4reas amenazadas
de inundacibn. Igualmente debe cerciorarse de
que los depbsitos inflamables estén suficiente
mente seguros. Se cuidari de retirar las sus-
tencias quimicas que produzcan gases téxicos -

en contacto con el agua.

MEDIDAS A TOMAR DURANTE LA INUNDACICN,

Cuando la amenaza de inundacién se convierta =~

en realidad, entrard en accibn el personal en-
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trenado para ello, se adoptarédn las precaucig
nes previamente planificadas y se controlarin
los riegos para minimizar loé conatos de pér-
dida. Debe procurarse el desaglie para impedir
los dafios que causaria el agua. Por otra par
te no debe cerrarse ninguna véalvula de control
de incendio a menos que se haya producido real
mente una rotura. Es extremadamente importan-
te manténer activa la proteccidn contra incen-

dios.

Tan prontb como haya algo que preservar, se co
menzardn las actividades de salvamiento, y se
harén todos los esfuerzos por atender las ne-
cesidades que se produzcsn. Si falla el sumi-
nistro piblico de agua debe acudirse a las bom
bas de incendio. Es posible sin embargo, que

los motores de éstas hayan quedado bajo el ni-
vel del agua o hayan sido desconectados para

elevarlos por encima de éste, Se deben vigilar
las bocas de succibén de las bombas tratando de

mantenerlas libres de escombros.

MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE LA INUNDACION.

Después de la inundacién, lo primero que debe

hacerse es buscar posibles riesgos para la se-

guridad, cables con corriente mojados, escapes




de gases inflamables o téxicos, lfquidos infla
mables, materiales propensos a desprenderse, -
etc. Por supuesto, hay que empezar ademds el
salvamiento lo antes posible, para evitar da-

ros mayores a los bienes.

Después de la inundacidn la amenaza de incen-
dio sigue latente, por lo que debe verificar-
se todo el sistema contra incendio, se proce-
derd a la limpieza, inspeccién y reacondicio-
namiento del equipo protector de incendios. -
Las méquinas que se hayan mojado se secarén

para evitar la déscomposicién de sus componen
tes. 5e verificard el estado de los extinto-

res. Debe determinarse si ha pasado agua con

taminada a las redes de agua potable.

Es conveniente informar al servicio pilblico de
bomberos de toda situacibén peligrosa. Mientras
tanto se procederd al bombeo de agua hacia fue
ra de los sbtanos. Las plantas situadas en lu
gares propicios a las inundaciones dispondrén,

naturalmente de bombas para este fin. No de-

ben dejarse escombros en ninguna parte de 1log

edificios inundados, ni aln en el exterior prd
ximo, durante mucho tiempo. $S68lo se permitird
fumar en lugares seguros. La puesta en servi-

cio del equipo eléctrico es una de las grandes




tareas de recupéracién; una tarea que es- posi
ble llevar a cabo con éxito si se observan -
las instrucciones apropiadas. Ser4 necesario
un lavado a fondo coﬁ agua dulce si ha habido
productos quimicos en el agua de inundacién.

S5i es preciso se rebobinarédn algunos motores

¥ generadores de cables descubiertos no reque

rirén probablemente una atencibn especial, ex
cepto, en las cajas de interruptores y tomas
de corrientes. En cambio las redes de tubos
para paso de corriente eléctrica deben ser -
limpiadas y secadas a fondo, lo mds seguro -

es sacar los cables e instalar otros nuevos.

MEDIDAS DE PROTECCION CONTRA TERREMOTOS.

Los terremots se producen sin previo aviso. Las medi-
das concretas que pueden tomarse después dependen de =
la gravedad del fendémeno y de.la magnitud, carécter y
gravedad de los dafios. La proteccién contra los te -
rremotos se consigue principalmente aumentando la re-
sistencia de los edificios. Si la planta esti situa-
da en un &rea especialmente_expuesta a los terremotos
el personal de seguridad debe estar preparado para di=
rigir la evacuacidn de los edificios tan pronto como
sea seguro y préactico. Si después del temblor una -
investigacidén inmediata hace surgir dudas acerca de

la seguridad del edificio, no se debe permitir que -




los empleados vuelvan al mismo.

Aln cuando el fenémeno parezca de naturaleza menor,
se debe verificar cuidadosamente el sistema de -

proteccién contra incendio para comprobar si ha su-

frido dahos.

Existe la posibilidad de que sé produzcan dafios debi
dos al agua, pues las tuberias pueden haberse roto a
causa del temblor. También las conducciones eléctri
cas y de gas pueden haber sufrido dafios por lo que-

deben revisarse para evitar un posible incendio,

Después de un terremota grave, es posible que la plan
ta. tenga que depender casi totalmente de sus propios
recursos, por no estar los servicios de bombercs ni
los de ambulancias disponibles de inmediato. Por es
ta razém el personal de seguridad tendri que aplicar

todos sus esfuerzos a los trabajos de primeros auxi-

lios y de rescate, los cuales exigen una seria plani

ficacibn previa, asi como instruccibén y ejercicios -

eéspeciales,
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COMO ALMACENAR CON SEGURIDAD

i problema del almacenamiento estd en la actualidad profunda

afectado por los grandes cambios que se han producido -
fibel disefio y construccién de edificios, en la manipulacién
§ 1os materiales y en los nuevos productos (muchos de ellos

‘combustibles) y por las exigencias de unos mercados compe

ivos y cada vez m4s extensos. Muchos cambios se deben al
eo de obtener el méximo rendimiento econdmico de un deter-

@do espacio o almacén.

§ instalaciones de almacenamiento de la planta requieren eg
atencién, ya se trate del almacenamiento de materias -
o de productos terminados, la seguridad del almacena -
es esencial para la continuidad de las operaciones de

cibn.

POSIBLES CAUSAS DE INCENDIC EN EL ALMACEN.

Una de las fuentes de inceundio en las 4reas de almace-
namiento lo constituyen las operaciones de corte y sol
dadura. Ks preferible evitarlas, pero cuando no exis-

te otro medio de realizar los trabajos de mantenimien-

to se debe utilizar un sistema de autorizaciones que

asegure que se han tomado las debidas precauciones, -
La energia eléctrica es otra fuente de incendio, y pa-
ra controlarla todo el tendido eléctrico del almacén

debe ser revisado frecuentemente, ademds no deben al-




macenarse materiales cerca del sistema de alumbrado,-
ventiladores o calentadores. #1 uso del tabaco o del
cigarrillo es otro de los grandes peligros, y debe -
quedar restringido a &reas seguras. Cualquier tube -
ria que conduzca gases o lfquidos inflamables debe -

quedar claramente marcada y protegida.

Un buen cuidado del edificio en el 4rea de almacena-
miento evita la acumulacidén de desechos combustibles
que pueden ser causa de incendio. Las zonas que han
de utilizarse como almacén deben barrerse meticulosa-

mente, esto es indispensable para eliminar los restos

de depbsitos acumulados anteriormente.

=W PROTECCION EN EL ALMACENAMIENTO.

las éreas de almacenamiento necesitan la proteccidn de
un- sistema de rociadores autométicos, a menos que la -
estructura del edificio y los productos almacenados

sean incombustibles.

El personal encargado de la proteccidén del almacén de-
be asesorarse con gente especializada para determinar
las necesidades de proteccidén. Deben sefialarse las -
modificaciones a corto plazo (apilamientos mds altos,:
1fquidos inflamables) que podrisn exigir una protec -

cibén mayor.

" In las 4reas de almacenamiento que normalmente estén




solitarias o que son de gran extensién y estén atendi-
das sbélo por una o dos personas, son decisivos los sig
temas de deteccién y alarma autométicds en caso de in-
cendio. Un servicio de vigilancia con rondas frecuen-
tes puede ser necesario en algunos almacenes, por ejem
plo, en aquellos en que el equipo de proteccién exige

revisiones frecuentes o ha de ser manejado manualmente
también con frecuencia, en los que hay materiales alma
cenados muy sensibles a los dafios, en 1los que existe

un gran patio de almacenamiento, o en los que pueden -

producirse actos de vandalismo o incendios provocados.

la funcién principal del vigilante o guarda del alma -
cén es la de dar la alarma inmediatamente después de

descubrirse el fuego.

los extintores portétiles Yy las mangueras deben gituar

8€ en puntos estratégicos dentro del almacén. Los ex-

tintores son de gran valor si se utilizan al comenzar

el fuego; las mangueras proporcionan una valiosa pro-
teccidn complementaria, especialmente cuando el fuego
estd por afectar a materiales apilados en altura. 1
personal de seguridad si estd bien entrenado y es efi
ciente puede extinguir o por 1o menos controlar el

fuego antes de 1la llegada de los bomberos,

la emisidén de grundes cantidades de humo caracteriza

Tos incendios de almacenes, debido a la combustibn -




incompleta dentro del apilamiento y a la accibn del agua.
Por esta razbn una buena ventilacibn es especialmente va
liosa sobre todo en los edificios de almacenamiento que

no tengan ventanas. Por carecer de una adecuada evacua-
c¢ién del humo, muchos almacenes pueden sufrir graves da-
nos causados por el fuego, el humo y el agua, al no ser

capaces los bomberos de localizar y aproximarse a la ba-

se del fuego.

La necesidad de ventilar o no y el modo de hacerlo, son

cuestiones que deben ser consideradas particularmente en
cada caso. No se recomienda la ventilacién con cardcter
general si los materiales almacenados estén caracteriza-
dos por una ignicién lenta, en estos casos los sistemas

de detencifén del humo son dtiles como alarma precoz.

La prevencidén de siniestros deberfa dirigir también sus
esfuerzos hacia la minimizacién de los dafios producidos
por el agua. A tal efecto deben mantenerse los materia
les almacenados separados del suelo, igualmente deben -
examinarse los desagiles y si es necesario se abrirén -

agujeros de drenaje.

La existencia de algunas puertas exteriores a las 4&reas
de almacenamiento situadas a la altura del suelo ayudard

a evitar excesiva acumulacién de agua.

in caso de incendio, el equipo utilizado para el manejo

de materiales como grias y montacargas, debe retirarse -
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del &4rea almacenada cuando sea posible hacerlo con segu

ridad.

Los incendios en los almacenes deben evitarse priorita-
riamente, pues un incendio que se nutra de una gran can
tidad de materias almacenadas puede causar la interrup-
¢ibén de la produccién al dafiar el equipo de fabricacién.
Manteniendo esos materiales en edificios separados o en
dreas con corta-fuegos, se facilita la lucha contra los

incendios y las operaciones de salvamiento.

Cuando el almacenamiento y la produccién comparten el -
mismo edificio, es conveniente examinar la separacibn -
fisica entre las dos 4reas. Habrdn de instalarse puer-
tas contra incendios de adecuada resistencia al fuego,

as{ como paredes y otras divisiones ignifugas.

El almacenamiento bajo el nivel del suelo es particular

mente rechazable, ya que el agua se acumula.en el fondo,

¥ la lucha contra incendio y las operaciones de salva -

miento resultan diffciles debido a las limitaciones de

acceso.

la disposicién y el tipo de productos almacenados, in -
cluidos la altura y el espacio que se deje entre unas
¥y otras pilas, afectan significamente a la gravedad del
incendio, a la velocidad de propagacién del mismo, a
los dafios causados a las estructuras del edificio y

la eficacia de la lucha contra el fuego.
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3e recomienda mantener una adecuads separacidn entre -
la parte superior de los materiales almacenados y el -
techo, igualmente, el ancho de los apilamientos debe -
limitarse, de modo que permita el acceso y la visibili

dad de los especialistas en la lucha contra incendios.

En términos generales, el almacenamiento més seguro se
obtiene en los .edificios de materiales resistentes al
fuego. Los materiales combustibles deben almacenarse

en edificios incombustibles y dotados de un adecuado -

sistema de proteccidn contra incendios. Esto es lo -

ideal; en la préctica, sin embargo, siempre es posible

un sano equilibrio entre la economia y la proteccién.
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ORGANIZACICN DE LA TMPRENTA UNIVERSITARIA

f

@ Imprenta Universitaria es una dependencia de la Direccidn -
€ Bibliotecas de la Universidad Central de Venezuela. Su prin
' ipal funcién es la impresién y reproduccién del material di=-

fctico elaborado por el personal docente de la Universidad -

entral de Venezuela, sin embafgo, estd facultada para reali -

ar trabajos ajenos a la Universidad, por lo cual recibe bene=-

icios que representan sus ingresos propios.

8 Imprenta Universitaria estf ubicada en el sltano del edifi-

40 de la Biblioteca Central de la Universidad Central de Vene

jela; en ese lugar siempre ha funcionado, desde que fue cons-

f{da hace 29 afios. Para ese entonces contaba con pocas mi-
linas y equipos. Posteriormente fueron integradas a sus ins-
alaciones unas méquinas tipogréficas donadas por el Diario El

gcional.

irante sus primeros afios, la Imprenta Universitaria funcioné

0 una estructura organizativa simple, constituida por tres =-
jpartamentos: tipografia, litograffa y encuadernacién. Ng=
) estructura organizativa se muestra en el orgesnigrema 1-3 -
31 Anexo No, 1. 0En este anexo también se muestra el organi -
ama estructural de la Direccibn de Bibliotecas de quien es

pendencia la Divicidn de Imprenta y Litograffia (Anexo 1=-A).




0 la actualidad 1a Imprenta Universitaria est4 dotada de sufi

utes equipos y personal y fﬁnciona con una estructura orga-

ativa que no se corresponde con los organigramas del Anexo

. 1, aunque estos aparecen como vigentes, Pero sigue siendo
na dependencis de lz Direccidn de Bibliotecas. Il personal -
@ la Imprenta se puede clasificar en dos grupos: personal ad

lnistrativo y personal de taller.

Is~ ADMINISTRACICN DE LA IMPRENTA UNIVERSITARTIA.

£l personal administrativo de la Imprenta Universitaria
estéd formado Por un Gerente, quien es el representante
de la Imprenta ante la Direccidn de Bibliotecas, un Ad
ministrador, un Contador,una Secretaria Y un Cobrador,
Las funciones que cumple este personal son las inheren

tes al cargo que desempefian,

TALLYR DE LA IMPRENTA UNTVERSITARIA,

El taller de la Imprenta Universitaria estd constitufdo

por los siguientes departamentcs:

a) DEPARTAMENTO DE LINGTIPC.,

Zste departamento se encarga de la seleccién, arreglo
y disposicibn de las letras o signos para elaborar -
las galeras o placas metflicas de 56 cent{metros de
largo que servirdn de molde para la impresién. Para
tal fin utiliza como material base una aleacién de -

plomo, estafio y antimonio. 3n esta aleacidn, el plo




mo se encuentra en mayor proporcidn por lo que en lo
sucesivo, se utilizaréd el nombre de este metal para
referirse a dicha aleacibdn. Para cumplir esta fun -
ciones, el Departamento de Linotipo cuenta con 11 =
trabajadores y 9 méquinas, Ademds de lo mencionado,
este departamento cuenta con un sistema de recicla-
je del material base., EHste proceso, es llevado a ca
bo por un solo trabajador quien dispone de dos hor -
nos con capacidades de 8 a 10 litros cada uno para

fundir el plomo utilizado en trabajos anteriores y -

as{ elaborar las barras o lingotes que serén utiliza

dos posteriormente para elaborar los tipos o moldes.

DEPARTAMENTO DE CORREZCCION.

Este departamento se encarga de corregir el material
0 pruebas elaboradas por el Departamento de Linotipo,
verificando que estas sean grabadas correctamente.

Fara cumplir estas funciones este departamento cuen-

ta con 6 personas.

DEPARTAMENTO DE IMPCSICICN.

Una vez corregido el material elaborado por el Depar
tamento de Linotipo, el Departamento de Imposicibn -
procede a dimensionarlo o separarlo en bloques de -
acuerdo al tamafio prefijado de las pédginas. TPoste -

riormente este material también serd corregido, Pa~-

ra cumplir sus funciones, el Departamento de Imposi=




cién cuenta con 8 trabajadores.

DEPARTAMENTC DE PRENSA TIPOGRAFICA.

La funcién de este departamento es la impresién y re
produccidén del material elaborado por el Departemen-
to de Linotipo, una vez pasado por correccidn e im -
posicién., Para esto, cuenta con 9 trabajadores y &

méquinas tipogréficas.

DEPARTAMENTO DE ENCUADERNACION.

Este departamentoc estd formado por 14 trabajadores,
quienes se encargan de compaginar y encuadernar el

material reprocducido por el Departamento de Prensa

Tipogréfica,

DEPARTAMENTC DE LITOGRAFIA.

La litograffa constituye un sistema moderno de impre
sibn y reproduccién. A diferencia del sistema tipo-
gréfico, este sistema no utiliza tipos para la repro
duceién. Hsta se hace a partir de placas fotogréfi-
cas elaboradas con modernas méquinas, Estas placas
luego son reproducidas en méquinas litogréficas que
fundamentalmente tienen un sistema rotativo lo que
permite que la reproduccidn se realice a gran velo-

cidad.

“n la Imprenta Universitaria el Departamento de Lito




grafia cuenta con 6 trabajadores para grabar 1las

placas que posteriormente serin reproducidas, Es=-
tos trabajadores disponen de modernos equipos, in=
cluyendo procesadores de palabras. Para la repro-
duccién, se cuenta con 3 méquinas litogréficas y

11 operadores,

3.~ SUPERVISION DE LOS TRABAJOS.

Ademéds del personal mencionado en los puntos anteriores,
cada departamento de la Imprenta Universitaria cuentaz -
con un Supervisor, exceptuando los Departamentos de Im-
posicibn y Correccidén, quienes cuentan con un solo Su -
pervisor para los dcs. FEstos Supervisores se encargsn

de ordenar los trabajos e inspeccionarlos, garantizando
asf{ un control de calidad durante todo el proceso de -

produccibn.

JORNADAS D TRABAJO.

Todo el personal de la Imprenta Universitaria cumple jor
nadas de 7 horas diarias de .lunes a viernes, exceptuan-
do al personal de los Departamentos de Linotipo y Fundi-
cién quienes debido a las condiciones de su trabajo, y -
de acuerdo con las leyes laborales cumplen jornadas de 6
horas., Igusalmente, todo el personal de la Imprenta Uni-
wversitaria disfruta de vacéciones anualmente durante to-
do el mes de agosto. Ademds de no laborar durante 1los

dfas de asueto correspondientes a Navidad, Carnaval y -




Semana Santa.

For otro lado, es oportuno sefialar que la némina del per

sonal de la Imprenta Universitaria 1la cancela la Direc =
cién de Bibliotecas. Sin embargo, los sueldos del perso
nal contratado a partir del afio 1981 (la secretariz y 9
obreros), los cancela la Administracidn de la Imprenta,

disponiendo para tal efecto de sus ingresos propios.

= ALMACENAMIENTC EN LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

Todos los materiales y repuestos que necesita la Impren-
ta Universitaria para su normal funcionamiento son alma-
cenados en el sétano del edificio de la Bibliotecs Cen =
tral de la Universidad Central de Venezuela, o sea, don=-
de funciona la Imprenta. En este mismo lugar son almace
nedos los productos de limpieza y los trabajos impresos

Siempre que no ocupen mucho espacio, pues, en ese caso

8on almacenados fuera del recinte universitario,

FUTURAS REFORMAS DE LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

Bl crecimiento de las instalaciones de la Imprenta Univer

sitaria ha obligado a la Administracién de 1a Direccién -

de Bibliotecas a pensar en la posibilidad de una reubica-

I —
o e i

cifn para esta Institucidu. FPor otro lado, el funciona=-

o

miento de la Imprenta en el sétano del edificio de la Bi-
blioteca Central representa un problema. Consciente de -

esto, la Gerencia de la Imprenta Yy la Administracién de
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la Direccién de Bibliotecas, ha planteado ante las auto

ridades universitarias 1a necesidad de mudar las insta-

laciones de la Imprenta Universitaria a un lugar més =

apropiado.
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P CARACTERISTICAS PISICAS DI LA IMPRENTA UNIVESRSITARIA

@ Imprenta Universitaria funciona en una edificacién de con=-
- armado gque se comunica por su parte norte con el sétano
Aula Magna de la Universidad Central de Venezuela a tra -
de una puerta de emergencia. La tabiqueria de esta edifi
01 ha sufrido algunas modificaciones como puede apreciar-

los planos del anexo No. 1.

lnente esta edificacién presenta las siguientes caracte-

51.- SUPERFICIE,

L1 sétano donde estf ubicada la Tmprenta Universitaria
tiene una superficie de 2,480 n? aproximadamente. Pero
no toda esta £rea estd destinada a trabajos de impren-

ta, pues existen zonas ajenas a ella, tales como: una

sala de mfquina de %5m? de superficie donde se encuen

tran unos equipos del sistema eléctrico del edificio,

tembién estd ubicadz en este sétano la sala de méqui -
nas donde se encuentran los equipos de ventilscidn y
aire acondicionado del edificio de 1la Biblioteca Cen =~
tral, esta dltima con una extensibén de 170 m2, Ademds
de lo mencionsdo, también funcionan en este lugar 1los
laboratorios fotogréficos de 1la Biblioteca Central,ocu

s
pando una superficie de 112 m°. De modo que el frea -




neta para la Imprenta queda reducida a 2.171 m?

TABIQUERIA.

Toda la tabiquerfa exterior de la edificacidén donde fun
ciona la Imprenta Universitaria estd formada por pare -
des de bloques, mientras que la interior es en algunos
lugares fija, y en otras es provisional, As{ por ejem-
plo, la Oficina de Gerencia estf limitada por tres pare
des de bloques y una tabiqueria provisional de madera y
vidrio; de igual manera esti limitada la Oficina Admi -
| nistrativa, pero la parte provisional es de metal y vi-
drio., Bl resto de la tabiquerfa interior es fija y es-
td formada por paredes de bloques, excepto las Oficinas
de los Supervisores, que estdn formadas por tabique -

rias provisionales de metal y vidrio.

Los Depertamentos de Linotipo, Prensa Tipogréfica, Lito
graffa e Impozicién no tienen divisiones fisicas, pero
en el anexo No, 1 se muestra un plano donde se trazaron

sus limites.

PISCS Y TECHOS.

2l piso del sétano donde funcions 1la Imprenta Universi-

taria es de concreto armado y est4 cubierto por baldo -

Sas excepiuando, los lugares destinedos a depSsitos.

Bl techo estd formado por unz 1o0Sa maciza cubierta por

un cielo raso de cartdn piedra, a excepcién de la Ofici




na de la Gereucia que tiene un cielo raso de fibra de
vidrio, y los depdsitos, los cuales no tienen cielo ra-

S0.

«= PUERTAS Y VENTANAS.

Las ventanas exteriores, estdn ubicadas en 1la parte su-
perior de las paredes, son todas pequetias, de vidrio N'§
de una sola hoja, lLas que dan hacia el oeste estdn con-
denadas, ya que por esta zona egtf instalado el sistema
de ventilacién y extraccién del taller de la Imprents.

Hacia la parte interior sélo es notable un par de venta
nes grandes con persianss plésticas,ubicadas en la Ofi-
¢ina Administrativa, ya que la mayorfa de los departa -
mentos no poseen divisiones fisicas; y en otros lugares
N0 es conveniente tener corrientes de aire y estén ins-

talados un aire acondicionado y un extractor.

Las puertas y los portones son todos de metal a excep =

¢cidn de la de entrada principal que es de madera. Las

puertas de emergencia tambidn son de metal,

EQUIPOS DE LA INMPRENTA UNIVERSITARIA,

Los equipos de 1la Imprenta Universitaria, son muy nume-
rosos y diversos. Algunos de ellos son modernos y so0 -
fisticados como por ejemplo, los del Departamento de Li

tografia. Mientras que otros ya estén descontinuados,

tal es el mso de los equipos del Departamento de Linoti
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En el anexo No. 4 se presentz el Inventario del Mobilia

rio y Equipos de la Imprenta Universitaria. ZEste inven
tario, fue proporcionado por la Gerencia de 1la Imprenta

Y posteriormente fue verificado por nosotros,
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MANTENIMIENTC Z¥ LA IMPRENTA UNIVERSITARTIA

| Imprenta Universitaria no cuenta con un Departamento de Man-

mimiento, ni con perscnal encargado de realizar tales traba -

» En esta institucidn, el montenimiento estf dividido en -
sectores: mantenimiento de las instalaciones de la edifica-
n (instalaciones eléctricas, plomerfa, etc.) y mantenimiento

€ 1os equipos de imprenta.

€el, - MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONRS DE TA EDIFICACION

DONDE FUNCIONA LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

5l mantenimiento de las instalaciones eléctricas, insta-
laciones de aguas blancas, aguas negras, etc., lo reali-
za la Direccién de Bibliotecas, quien cuenta para tal -
fin con tres personas. Este personal sélo hace repara -
ciones menores, pues, los trabajos de mantenimiento de -
cierta magnitud los realiza el personal de la Direccidn

de Servicios Genereles, quien es el organismo euncargado

del mantenimiento de las instalaciones de 1la Universidad
Central de Venezuela. La estructura organizativa de es-
te organismo se muestra en el organigrama 1-F del Anexo

i

&l procedimiento para realizar los trabajos de manteni-

miento de estas instalaciones es el siguiente: la Geren
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cia de la Imprenta Universitaria envia la solicitud de
mantenimiento a la Direccién de Bibliotecas, quién a -
través del personal asignado para mantenimiento, proce-
de a ejecutar los trabajos necesarios para reponer 1o0s
dafios. Si, por alguna razfn, este personal no puede
efectuar los trabajos requeridos, la Direccibn de Bi -

bliotecas envia una solicitud de mantenimiento a 1a Di

reccién de Servicios Generales. Esta sclicitud gene -

ralmente tarda una semana en ser asistida, salvo en ca
Sos de emergencia, circunstancias en las cuales el per
sonal requerido asiste el dfa siguiente o el mismo dfa

de la solicitud, segin 1la gra#edad del caso,

El mantenimiento del mobiliario de las oficinas de 1la
.Imprenta Universitaria también corresponde a la Direc-
cién de Bibliotecas. El procedimiento para realizar -

estos trabajos es el mismo descrito anteriormente,

MANTENIMIENTO DE 1LOS EQUIPOS DE LA IMPRENTA UNIVERSITA=-
RIA.

A la Administracién de la Imprenta Universitariz 1le co
rresponde hacer el mantenimiento de sus equipos, pero
no tiene personzl para esto, por lo que debe contratar
1os servicios de mantenimiento., Sin embargo, dos obre
ros de la Imprenta hacen el intento de reparar dafios -
menores aunque ne es esta su funcidn, pues ellos son

operadores de mfguinas.
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22.2,1.PRCGRAMACICN DEL MANTENIMISENTC DE LOS BQUIPCSI
DE LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

Il mantenimiento general de los equipos de 1la
Imprenta Universitaria se realiza durante el
mes de agosto, pues, durante ese lapso, el per
sonal de la Imprenta estd de vacaciones, moti-

Vo por el cual las actividades normales est4n

paralizadas,

5l mantenimiento general incluye: calibracién,
lubricacién, ajuste, cambios de piezas, etc, -
istos trabajos son realizados por personal con
tratado pues, como se dijo anteriormente, la
Imprenta Universitaria no tiene personal para

el mantenimiento. Tl resto del afio no se eje-
cuta mantenimiento programado, pero, cuando se
presentan fallas, dos obreros de 1la Imprenta -
hacen el intento de corregirlas. Si la solu -
cién estd fuera de su alcance, el operario de
la méquinsz dafiada entrega una solicitud de man
tenimiento por escrito al Jefe del Departamen=-
to donde ocurrié la falla, este §ltimo 1a en-
via a la Administracién de 1a Imprenta quien -
hace las gestiones para contrater los servi -

cios requeridos,

La Imprente Universitaria no tiene contrato fi




Jo de mantenimiento con ningln organismo excepto
pPara lz limpieza de lss oficinas y del taller,la

cusl se hace diariamente,.

22.2.2.TRABAJOS DE MANTENIMIENTO MAS FRECUENTES EN 108

LQUIPCS DE LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

Como se dijo anteriormente, el mantenimiento ge-
neral de los equipos de la Imprenta Universita -
ria se realiza anualmente durante el mes de agos
to. FEl resto del afio no se efectian trabajos de
mantenimiento, a menos que se presenten fallas ¥y
esto ocurre con poca frecuencia, Ya que estos =
équipos son muy duraderos y su buen funcionamieg

to depende Principalmente del operador,

Casi toda 1a maquinaria que se utiliza en los =~
trabajos de imprenta, traen instrucciones para =
su lubricacién, calibracién, operacifn y limpie-
Za. Cumpliendo con estas instrucciones serin -
muy pocas las fallas imprevistas, Sin embargo,
dependiendo del uso, de la calidad del Operador,
del tipo de productos usados en sy limpieza,etc.,
S€ presentan algunas fallas que generalmente ori
ginan cambios de piezas fuera de 1las frecuencias
normalmente establecidas. Tales S8ituaciones se

plantean a continuscién:

Las méquinas de linotipo son muy resistentes y, -




generalmente, sblo requieren revisiones para el

sistema de freno, el cual utiliza una pieza de

baquelita que sufre desgastes y, en algunos ca-
808, hay que cambiarla mensualmente. Sin embar
g0, cuando el sistema de freno estf ajustado -
adecuadamente, esta pieza puede durar varios me

ses, sin que sea necesario cambiarla,

En las méquinas tipogrificss, lo que mds se da-
fia es el sistema de agarrar el papel y los rodi
1llos entintadores, los cuales estén cubiertos -
POr una capa de goma, la cual puede renovarse.

La presién que estos rodillos deban ejercer so-
bre las placas a imprimir dependeri de las ca -
racteristicas de éstas, as{ por ejemplo, si con
tienen tipos muy finos o filosos, debe reducir-
se la presibn, de lo contrario las gomas tende-
rén a dafiarse. La velocidad del deterioro de -
estas gomas también dependerd del tipo de sus -
tancia que se use para su limpieza, por ejemplo
si se limpian con gasolina se dafiarén més ripi-
damente, si se limpian con kerosene se conserva
rén més. Fero en este dltimo caso, se presen-
tardn problemas para la impresién, la cual per-
derd nitidez debido a una capa de grasa produc-

to del kerosene,

la frecuencia con que debun limpiarse estos ro-

:
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dillos dependerd del tipo de tinta que se utili-
ce, Asi por ejemplo, si ésta se seca muy répido
deben limpiarse diariamente, en caso contrario,-
pueden limpiarse semanalmente, E1 perfodo de -
cambio para las gomas de estos rodillos, oscila
entre uno y dos afios y dependerd del uso y trato

a que sea sometidos.

Aunque las sustancias que se emplean en la Impren
ta Universitaria para la limpieza de las méquinas
son el kerosene y la gasolina, en el mercado exis

ten sustancias més adecuadas para esto.

Los problemas que presentan las méquinas litogré
fices son similares a los anteriores, pero en es
te caso el sistema de impresién es diferente, y
en lugar de tipos se usan unas placas planas, lo
que permite que los rodillos engomados se conser
ven durante mids tiempo. En este sistema, lo que
se dafia con mds frecuencia, son los molletones, -

éstos son unos rodillos cubiertos por un tejido

de algodén, y se encargan de untar las placas -

de agua o de sustancias adecuadas para que nc se
manchen de tinta, £El recubrimiento de estos ro-

dillos debe revisarse por lo menos cada 15 dies,

Los cilindros metdlicos sufren pocos desgastes,

por lo que pueden rectificarse cada 10 afios.




En cuanto a les guillotinas, las piezas que re-
quieren de revisiones mds frecuentes son las cu
chillas, esto dependerd del tipo de papel que
haya que cortar, y en el peor de los casos de-

ben rectificarse cada tres o cuatro dfas.

Los equipos de fotocomposicién deben trabajar
en ambientes a temperaturas no muy altas, ya
que esto representa problemas para su buen -

funcionamiento.

Le gren diversidad de méquinas y equipos uti-
lizados en la Imprenta Universitaria, hace im
posible que pueda presentarse en un mismo fo-
lleto las instrucciones para el mantenimiento
de cada uno de ellos. Esto debe hacerse en -
folletos separados segin la clase o tipo de =

maguinarias o equipos.

22.2.3.SUPERVISION Y CONTROL DE LOS TRABAJOS DE MANTE-
NIMIENTC,.

La Imprenta Universitaria no supervisa los tra-

bajos de mantenimiento., Una vez hecha las repa

raciones de las méquinas o equipos, éstos son -
recibidos por sus operarios, quienes se encar -

gan de dar el visto bueno a la reparacién.

tn cuanto al control se puede decir que no exis-




te, pues no tienen historial de miquinas, no pro
cesan las interrupciones por mantenimiento ni =
por cperacién., En general, no tienen ningin sic
tema para medir el rendimiento de los equipos, -
aunque generalmente estén en condiciones adecua-

das de operacidn.

22.2.4.5XQUIPCS ¥ MATERIALES PARA MANTENIMIENTO.

No se dispone de equipos adecuados pars reslizar
los trabajecs de mantenimiento,pues, generalmentle

estos trabajos son contratados,

22.2.5.,REPUESTOS.,

Los repuestos parz las instalaciones de 1la edifi
cacifén los controla la Direccién de Bibliotecas,
mientras que los repuestos para lcs equipos y md
quinas de la Imprenta los controla la Administra
cién de esta Instituciébn, y, en algunos casos, =
hay que mandarlos a fabricar, pues parte de la
maquinaria utilizada estéd descontinuada en el -
mercado, tel es el caso de las midquinas de lino-
tipo. Las mdquinas utilizadas en la encuaderna-

cifu también presentan este problena.

Casi todas las mdquinas que se utilizan en la Im
prenta Universtaria para los trabajos de tipogra
f{a y litografia.son de mercas "HEIDELBERG". Rs-

tos equipos son de fabricacién alemana y los dig
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tribuye en Venezuela la casa comercial "Roberto

Delfino y Compafifa", por lo que no es diffecil -
y P p

conseguir Jos repuestos,

22.2.6.PROYECTOS FUTUROS PARA EL MANTENIMIENTO JE LA

IMFRENTA UNIVERSITARIA.

La Administracién de la Imprenta Universitaria
estd consciente de 1z necesidad de un Departa-
mento de Mantenimiento que se encargue de ve =
lar por el buen funcionamiento de sus equipos

e instalaciones. Asi mismo estd de acuerdo en
que una industria no debe detener su producciébn,
por lo tanto debe contar con un personal prepa-
rado para garantizar la continuidad de las ope~
raciones. Se espera que en un futuro la Impren

ta Universitaria cuente con ese personal.




CAPTTPRPULY XXITT

ENTE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA IMPRENTA UNIVERSITARIA

Bn materia de higiene y seguridad industrial, la Imprenta Uni-

versitaria no cuenta con ningin sistema organizado de protec -

?Qﬁn. For otro lado, no recibe asesoramiento por parte de 1la

Pivisién de Seguridad Industrial de la Direccién de Prevencién
icial del Ministerio del Trabajo, pues los Inspectores de Se-
idad Industrial de este Crganismo no visitan sus instalacio
para determinar sus condiciones en cuanto a higiene y segu

ad industrial, razén por la cual, en este ramo, el personal

la Imprenta Universitaria estd bastante desasistido.

8 visualizar mejor este problema, a continuacidn se exponen
na manera organizada las condiciones existentes en la Im =-

mta con relacién a la higiene y seguridad.

+= SITUACIONES DE PELIGRO EN BEL AMBIENTE DE TRABAJC.

Los empleados de la Imprenta Universitaria estén expues=-
tos a una serie de riesgos en la realizacidn de sus tra-
bajos. Estos riesgos presentes en el ambiente laboral -
se deben tanto a condiciones ambientales como a la fal-
ta de protccgién en la operacifén y manipulacién de los

equipos y materiales de trabajo.

2341, 1,RIBESGCS 3N La OPSRACION Y MANTPULACION DE EQUIPOS

Y MATERIALES DE TRABAJC,




Entre los riesgos presentes en 1a operacién y -
manipulacién de los equipos y materiales de tra
bajo, se pueden mencionar el hecho de que 1la -
Imprentz Universitsria,utiliza en los trabajos

de tipografia miquinas desprovistss de guardeas

mecénicas, guedando as{ descubiertos los siste-
mas en movimiento, tales como: engrahajes, ca-
denas, etec, Estas piezas pueden producir lesio
nes a los cperadores de estas mdquinas. Las mé-
qQuinas con estas caracter{sticas son utilizadas
en el Departamento de Linotipo y son muy anti -
guas, pues las méquinas modernas tienen guardas
mecénicas y sistemas de proteccibén, Asf por -
ejemplo, las guillotinas utilizadas en el Depar

tamento de Encuadernacién tienen un sistema de

proteccién para evitar que el operador salga le

sionado. También las miquinas tipogréficas y

litogréficas tienen sistemas de proteccién,

Entre los equipos que se utilizan en la Impren -
ta Universitaria se encuentra un montacarga, el
cual es conducido por cualguier trabajador, ya -
que no hay un operador fijo para esto, lo cual

representa otra situacidn de peligro.

Por otre parte, la JImprenta Universitaria no do-
ta de equipos de proteccién personal a sus traba

jadores; s6lo les da uniforme. Sin embargo los




trabajadores de los Departamentos de Imposicién

y Fundicibn, son provistos de guantes, pero no

se les exige que los utilicen.

25.1.2,CONDICICNES AMBIENTALES.

Debido al uso de sustancias téxicas, tales como:
gasolina, bencina, tiner, kerosene, alcohol,etc,
el ambiente laboral de 1a Imprenta Universitaria
resulta altamente contaminado., Sin embargo, no
hay un control sobre las condiciones ambientales,

ni se ha determinado el grado de toxicidad.

“n cuanto a la iluminacién y ventilacién,no se -
ha verificado si son adecuadas. Los Departamen-
tos de Fotocomposicién y Correccidn cuentan con
equipos de aire acondicionado. Los otros depar=-
tamentos disponen de un sistema de ventilacién
mecénica, pero no se ha determinado si es efi -

ciente., Por otro lado, no controlan el ruido,

las sustanciass utilizadas por los trabajadores
de la Imprenta Universitaria, no sélo represen-
tan un riesgo para la salud, sino que, algunas
de ellas son una fuente potencial de peligro de
incendio, tales como: gasolina, bencina, etc, -
listas sustancias son utilizadas principalmente

para la limpieza de las miquinas. Adem$s de

las mencionadas, otras sustancias téxicas son




utilizadas por los trabajadores de la Imprenta;

por ejemplo, los trabajadores del Departamento

de Fotocomposicidn, utilizan para el revelado
de las plecas, unas sustancias cuyo grado de

toxicidad e inflamabilidad desconocen.

£l caso més crftico de riesgo por el uso de t§
xicos se presentz en el Departamento de Fundi-
cién, donde el obrero encargade de fundir el
plomo no cuenta con una proteccién adecuada, a
pesar de que la manipulacidn de este metal re

sulta altamente peligrosa para la salud.

Tor lo expuesto anteriormente, se puede concluir
que el ambiente de trabajo de la Imprenta Univer
sitaeria representa un verdadero riesgo para la -
salud de sus trabajadores. Sin embargo, éstos no
son sometidos a ex#menes médicos periddicos que
permitan detectar cualquier sefial de enfermedad,
0, por lo menos, no se les exige a los trabajade
res que se hagan tales exfmenes, quedando por -
cuenta del propio trabajador el control de su sa
lud. Particularmente, el obrero encargado de -
fundir el plomo se hace exZmenes médicos dos ve-
ces al afio, peroc nadie le exige tal cosa. Cabe

destacar que, aunque esta persona es la mis pro=-
pensa a padecer de saturnismo, los otros trabaja

dores no escapan a tal posibilidad, pues utili =




zan el mismo ambiente de trabajo.

Es de hacer notar que la Imprenta Universitaria
no cuenta con personal de primeros auxilios pa~-
ra casos de emergencia, apenas dispone de un bo

tiquin parz estos casos.

= SERVICIOS SANITARIOS.

La Imprenta Universitaria cuenta con un nidmero adecua-
do de sanitarios, conformado por: wun bafio para damas
con todos sus servicios, cuatro barios para caballeros,
tembién con todos sus gexvicios, y ademés dispone de -

tres urinsrios aparte,

= PROTECCION CCONTRA INCENDICS.

La proteccibén contra incendios en 1la Imprenta Universi
taria, estd limitada a un total de 13 extintores. Es
tos fueron colocados per los Bomberos de la Universi -
dad Central de Venezuela, quienes acuden a sus instala
ciones en casos de emergencia, La principal zona de
peligro en caso de incendio, la constituye el almacén,
donde depositan los productos necesarios para los tra-
bajos de imprenta tales como: papel, tinta, cajas de
cartén, etc, Estos materiales, pueden contribuir a la
propagacibén del fuego. Ademis de estos productos, son

almacenados en la sede de la Imprenta, l{quidos infla-

. mables tales como: gasolina, kerosene, alcohol, tiner,

ete., lo que significa un verdadero peligro, pues en




caso de incendio, seria diffcil controlar el fuego.

Iis oportuno sefialar que las salidas de emergencia de la

Imprents Universitaria estén pricticamente bloqueadas,=

ya que una de ellas estd dentro de un depdsito que gene

ralmente se mantiene cerrado, y la otra, la cual se en-

cuentra en el Departamento de Encuadernacién, ests obs-

taculizada por material de trabajo.

NOTA ¢

PARA CCMPLEMENTAR EL CONTENIDC DE ESTE TRABAJO EN
MATERIA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL, SE ==
AGREGARON UN TOTAL DZ 78 ARTICULOS DEL REGLAMENTC
DE LAS CONDICIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL
TRABAJC. LA SELECCICN DE ESTOS ARTICULCS ESTA BA
SADA EN LAS CONDICIONZS DE HIGIENE Y SEGURIDAD -
PRESENTES EN LA IMPRENTA UNIVERSITARIA, Y SE EXPO
NEN BEN EL ANEXC No. 2.




A P I 7.1 L6 XXIV

4 DE HUMANIDADES DE LA BIBLIOTECA CENTRAL DI IA UNIVERSIDAD

CENTRAL . DU VIEMEZUBLA

Sala de Humanidades es una dependencia de la Divisidén de Bi
ﬂ&ioteca, Gue a su vez depende de la Direccién de Bibliotecas.
Esta relacién puede aprecisrse en los organigramas 1-A y 1-3 -

anexo No., 1.

ta dependencia presta servicics a los estudiazntes de las es-
cialidades de: Psicologia, Filosof{a, Bibliotecologfa, Caste
dlano y Literatura, Teologfa y Religibn, Etica, Mdsica, etc., -
Bl servicio ineluye préstamo de libros, mfquinas de escribir y

8ala de lectura.

igual que la Imprenta Universitaria, la Szla de Humanidades
g5td ubicada en el sétano del edificic de 1= Biblioteca Cen =

tral como puede observarse en el plano del anexo No., 1.

Bl personsl de esta biblioteca est conformado por un bibliote
@¥10g0, un @uxilisr y cuatro asistentes. Ademis de este persgo
Bal, hay cuatro asistentes que prestan servicios los sdbados y

Gomingos.

31 mobiliario de la Sala de Humanidades estd formado por un to
tal de 366 estantes de metal donde reposan los libros,

85 de madera y 108 sillas, Adicionalmente cuenta con 4
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escribir manuales con sus respectivas mesas y sillas,
bienes antes mencionados aparecen en el Inventario que se

ita al final del ancxo No. 4, el cual se elabord usando -

# cédigos del catélogo de bienes de la Universidad Central de

ela,

s= CARACTERISTICAS FISICAS DE LA SALA DE HUMANIDADES.

la S5ala de Humsnidades tiene una superficie de 90 m2, de

la cual estd destinada para los usuarios un drea de 42m2
¥ el resto para los depfsitos de libros. Ademds, existe
un a2nexo de 2,86 m2 donde estén ubicadas las méquinas de
escribir con sus respectivas mesas, sillas y papeleras -
para prestar servicios a los usuarios. Tambiln se dis-

pone de un bafio para caballeros, un bafio parae damas ¥y un

cuarto para la basura.

El piso de la Sela de Humanidades es de concreto armado

y esté cubierto por baldosas, el techo estd formado por
una losa meciza que sirve de piso a las plantes superio-
res. La tabiquerfa exterior estd conformada por paredes
de blogues y poseen 28 ventanszs la pared norte y 28 la
pared sur. La tabigueria interior es de madera Yy separa

los depbsitos de libros de la sala de lectura.

Ademés de la iluminacidn natural, que es bastcnte buena
8e cuenta con 70 lémparss de 4 bombillos fluorescentes

cada una,




#.2.- MANTENIMISNTC EN LA SALA DE HUMANIDADES.

El mantenimiento de las instalaciones y mobiiiario de -
la Sala de Humanidades, lo realiza el personal de mante
nimiento de la Direccifén de Bibliotecas. Si por alguna
razén este personal no puede reparar los dafios, la Di -
reccién de Bibliotecas envia una solicitud de manteni -
miento a la Direccién de Servicios Generales quien man-
dard por el personal requerido. La limpieza, también -
estd a cargo de la Direccién de Bibliotecas y es efec -

tuada diariamente.

En cuanto a los libros, cuando estén muy deteriorados,
8¢ contrata un servicio exterior para su restauracién.
En la Sala de Humanidades, no se practica mantenimien-
to programedo. Asi por ejemplo, no se ha establecido
ninguna frecuencia para el mantenimiento Y pintura de
las paredes, mesas, sillas, éstantes, etc., tampoco -
se realizan inspecciones peribédicas, para conocer por
ejemplo, el estado de las lémparas. Sin embargo, en

general el estado de los bienes es aceptable.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA SALA DE HUMANIDA=-

En cuanto a la higiene y seguridad industrial, se pue

de decir, que en la Sazla de Humanidades no hay proble~
mas, pves el personal que labora allf, sélo menipula -

libros y esto no representa ningin riesgo. Adenés,es




te personal pertenece a la Asociacién de
Universidad Central de Venezuela, por lo

un servicio médico.

hecho de almacenar grandes cantidades
ca que lz proteccidn contra incendios no
para esto, la Zal: de Humasnidades cuenta

J una manguera para controlar el fuego.

Las condiciones ambientales con bastante

pues se cuents con una buena ventilaciédn

Zmpleados de 1la

que cuentan con

de libros, indi

estd demds, y

con un extintor

aprcpiadas

natural.




-CCNCILUSTION:I

conclusiones a las que se ha llegado en el desarrollo de
e trabajo pueden clasificarse en dos grupos: conclusio
generales y conclusicnes especificas sobre la Imprenta

versitaria.

USIONES GENERALES.

¢ las conclusiones generales cabe destacar las siguien

ibs elevadas ganancias que generd en Venezuela los ingre
)8 petroleros, el poder adquisitivo y el despilfarro, 1le

‘han dado poca importancia al mantenimiento.

los servicios pdblicos se deterioran a una velocidad que -

ige el adelanto de las técnicas de mantenimiento.

falta de mantenimiento se ha hecho evidente tanto en -

el sector piblico como en el privado.

Los riesgos potenciales de accidentes son tan variados en
‘una organizacidn industrizl que, en la mayorfa de los ca-
808, el obrero se siente cohibido ante el ambiente que lo
'0odea y no responde fielmente al libre Y plenc dominio de

s facultades.

neralmente el pleneamiento de las tareas y procesos que

realizan en las ecmpresas, no toma en cuenta las situa-
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Cicnes que puedan lesionar la integridad de las persocnas

que en ellas laboran,

CIUSTONES ACERCA DR IA SITUACION DEL MANTENIMIENTC Y LA

dDAD INDUSTRIAL EN LA INMPRENTA UNIVERSITARTA,

'Bn la Imprente Universitaria se refleja lo mzrginado que

|

estado el mantenimiento en los organismos pdblicos.

pla@ estructura organizativa de la Universidad Central de Vene
@uela dificulta la implantacién de un sistema de mantenimien

0 para la Imprenta Universitaria acorde con 8us necesidades.

Il ritmo de produccién Yy las caracter{sticas de las miquinas
equipos de 1la Imprenta Universitaria, han opacado la nece=-

ad de contar con un personal especifico para mantenimien=-

hay un control sobre el estado de los bienes, In conse-

ncia, los servicios de mantenimiento efectuados pueden re

tar més costosos que los necesarios.

i diversidad de equipos que funcionan en la Imprenta Univer

itaria hace imposible que puedan incorporarse en este traba

los manuales para el mantenimiento de cada uno de elles,

- normas Ce higiene y seguridad industrial no estén presen
en el ambiente laboral de la Imprenta Universitaria, y

trabajadores desconccen los riesgcs que corren tanto en




238.

Bus labores cotidianas como a 1la hora de un posible sinies-

tro.

= No se cueuta con un sistema organizado que brinde proteccién

tanto 2 los equipos como a los trabajadores.

= La falta de seguridad en 1la Tmprenta Universitaria, particu-
larmente en el uso de sustancias inflamables, representa un

= eéminente peligro tanto para sus equipos y personal como para

el edificio de 1la Biblioteca Central.

= La ocurrencia de un siniestro en la Imprenta Universitaria -
_wcadsaria una verdadera catéstrofe, pues no se tienen prepara
dos planes para hacer frente a esta situaciones y las sali =

das de emergencias son de diffcil acceso, quedando préctica-
ente limitada la evacuacidn del personal a la puerta princi

‘pal de la Tmprenta.

:?Bra prevenir incendics no se cuenta con un sistema adecuado;

1o se dispone de unos extintores pero no se ha determinado

31 son suficientes.

enfermedades profesionales representan una amenaza para
salud de los trabajadores, al no contar éstos con la de-
da asistencia que 1la ley establece en materia de higiene

Seguridad,




RECOMENDACTIONR®S

las recomendaciones que se considerd prudente manifestar en -
€ste trebajo, estdn fraccionadas en des grupos. Unas de alcan

e general, y otras dirigides especificamente a 1la Imprenta =

wniversitaria.,

OMENDACICNES GENERALES.

Tre las recomendaciones de alcance general sobre mantenimien
¥ seguridad industrial se consider8 de mucho interés pre-

itar las siguientes:

ila Fiscalia General de Mantenimiento deberia exigir a los Or
ganismos Pdblicos y Empresas del Estado, que a la hora de re
novar los equipos e instalaciones, deben asegurarse si se -

cuenta con una comprobada base de mantenimiento que pueda 80

portar dichos cambios.

Los operarios de mantenimiento deben cumplir a cabalidad y
responsabilidad sus funciones, para conseguir el buen es
0 de los equipos e instalaciones Y: en consecuencia, lo=-
*un alto nivel de calidad que permita a la institucién -

| produccidén constante y una elevada productividad.

trabajadores de mantenimiento deben ser exigentes consi-

mismos y con los demis, para que los trabajos presenten

mal altos niveles de calidad.




240,

= Los trabajos imperfectos, s8lo deben Justificarse en situa-

- ciones de emergencia y de forma provisional,

= la formacién de operaric de mantenimiento debe estar encami
" nada a desarrollar ciertas capaciaades de Juicio; al misme
. tiempo, debe lograr un conocimiento téenico y especializado
| en ciertas 4reas y, ademds, debe poseer conocimientos gene-
’%ales de tipo téenico Que le permita juzgar una situscidn -

eon precisién y tomar las decisiones pertinentes.

ii} cualquier Institucidén o Admpresa, la periodicidad de los
?:ﬂbajos debe ser una politica.inteligente. Debe imponerse

un orden de urgencia que considere las necesidades presen -

Erﬁ ¥ futuras dentro de los plazos Previsibles,

Instituciones y Empresas deben crear comités de higiene
Seguridad, que promuevan las acciones necesarias para -
fear un ambiente de trabajo seguro y cémodo, a fin de pro-

rcionar al trabajador una sensacién de confianza y protec

'. .

[a Divisién de Higiene ¥ Seguridad Industrial del Ministe -
del Trabajo, deberfa inspeccionar las instalaciones in-
triales, con el propésito de detectar las anomalias que
nateria de higiene ¥ seguridad puedan presentarse, y exi

que se corrijan,
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(RECOMENDACTONES PARA EL MEJORAMIENTO DREL MANTENIMIENTO Y DA

SEGURIDAD DE LA IMPRENTA UNIVERSITARIA.

las recomendaciones dirigidas a mejorar la situacién de 1la Im
Prenta Universitaria, en cuanto al mantenimiento y la seguri-

dad industrial son las siguientes:
la Imprenta Universitaria deberf{s:

= Velar per el mantenimiento de todos los bienes que utiliza

para su normal funcionamiento.

= Tener un control sobre el estado de sus méquinas Y equipos

que le permita medir el rendimiento de éstos.

* Llevar un inventario Permanente de repuestos que contribuya

a disminuir los paros debidos a cambios de piezas,

= Crear un Departamento de Mentenimiento que garantice 1la con
tinuidad operacional de sus equipos. Para organizar el man
tenimiento puede asesorarse con 1a primera parte de este -

trabajo.

= Archivar adecuadamente los manusles rara el mantenimiento -
de los equipos, Para los €quipos que no posean esta infor-

macidén, deben redactarsze los procedimientos para la ejecu -

¢idn de su mantenimiento basindose en la experiencia, Pa-

ra la orgenizacién de la informacidn pueden seguirse las -

instruccicnes presentadas en el capftulo 13 de este trabajo.
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En materia de higiene y seguridad industrial, la Imprenta Uni-

Versitaria deberfa:

= Conocer y aplicer las medidas tendientes a mejorar la cali -

dad del ambiente de trabajo.

= Crear un reglamento de seguridad atendiendo a las distintas
‘8reas que la conformen y lograr que se cumpla. Para esto -

88 recomendable:

- Proporcionar a los supervisores de los distintos depar-
tamentos los conocimientos y técnicas que le permitan -
detectar y corregir las situaciones y précticas insegu-

res.,

- Establecer los sistemas y procedimientos de inspeccibn

a seguir.

- Crear conciencia en los trabajadores sobre la necesidad

de la higiene y la seguridad industrial.

lantar un programa de prevencién que ‘ayude a disminuir -
1to las lesiones como las enfermedades profesionales., Es
programa debe incluir entfe otras cosas, lo siguiente:
:; Proporcionar & los trabajadorez los conocimientos nece-
1 sarios en el 4rea de la higiene y 1 seguridad indus =~
trial, a fin de controlar los riesgos que representan -
las enfermedades profesionales.

e
|

= &xigir a los trabajadores que se hagan exdmenes médicos




periédicos, y facilitarles los medios para esto.

* - Adaptarle guardas mecdnicas a las méquinas desprovistas

de estas piezas.

ios con el propdsito de evitar posibles pérdidas huma -

¥ materiales. Intre otras, se recomienda tomar las si-

= Sustituir las sustancias inflamables utilizadas para la

limpieza de las méquinas por otras menos inflamables.,

= Almacenar las sustancias inflamables ajusténdose a 1o

exigido por la ley,

= Equipar los depbsitos con equipos contra incendios, y -
puertas resistentes al fuego que eviten, en caso de in-

cendio, que el fuego se propague a otros lugares,
= Pespejar y evidenciar las salidas de emergencias.

poner la mudanza de sus inztalaciones para un lugar més

cuado,

siderar los aspectos relacionados con la higiene y la se

uridad industrisl, presentados en la segunda parte y anexo

2 de este trabajo,
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ANTEXO No, 1

ORGANTGRAMAS Y PLANCS

te anexo contiene los organigramas que indican la estructurs
ganizativa de le Direccidn de Bibliotecas y de la Direccidn
servicios Generzales de ls Universidad Central de Venezuela.

almente incluye el organigrama de la Fiscalfa General de

tenimiento, asi como también, el plano de planta del séta

‘el edificio de la Biblioteca Central,lugar donde funcio-

la Imprenta Universitaria v 1la Ssla de Humanidades.
X
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ANEXZOC No. 2

REGLAMENTC DE LAS CONDICIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL

TRABAJO

'Este anexo incluye un total de 78 articulos del Reglamento
de las Condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo, -

Bstos artfculos fuercn tomados de la Edicién Especial "LE-

¥ES SOCIALES DE VENBZUELA" del.Ministerio del Trabajo.

a seleccién de estos artfculos estd basada en las condi -

iiones de trabajo de la Imprenta Universitaria.




SREPUBLICA DE VEN®ZUELA
MINISTERIO DEL TRABAJC

¢ DIRECCICN GENERAL

LEYES SGCIALES DE VENEZUELA
LEY DEL TRABAJO
A TITULO III

DE LAS CONDICICNES DE TRABAJO.

E CAPITULO VI

LAS CONDICIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

SECCICN PRIMERA

DISPCSICIONES GENERALES

ICULO 116.- £l trabajo deberd preentarse en condiciones: -
Que permitan a los obreros y empleados su desarrollo fi-
ico normal; 26. Que les dejen tiempo libre suficiente para -
descanso e instruccibn, y para éus expansiones licitas; -
Que presente suficiente proteccibén a la salud Yy a la vida
€ los obreros y empleados contra 105 sgcidentes y las enferme
es profesionales; y 4o0. Que pongan a las mujeres y a los
ores al abrigo de todo atentado a la moral ¥ a las buenas

umbres,

BTICULO 117.- ©1 patrono estard obligado a tomar todas las

lidas que sean necesarias, a fin de que el trabajo se rea-




264,

ce en las condiciones expresadas en el articulo anterior,de
uerdo con las disposiciones que determine el reglamento ¥y

el plazo que fije el respectivo Inspector del Trabajo.

berd asimismo disponer las .medidas necesarias para que se
este, en caso de accidente, oportuna y adecuads atencifn mé

sa, farmacéutica y hospitalaria.

PICULO 120.- Se consideran industrias o trabajos peligrosos
Finsalubres, los que sefiale el reglamento de esta ley, el

1l determinarid las materias cuyo empleo se prohibe, tales
gmo la cerusa (x) o albayalde, el sulfato de plomo y cual
.'iera otro producto que contenga dichos pigmentos, en los

bajos de pintura interior de dichos edificios. El regla

to determinard también lasproporciones en que puadan tole-
rse estas materias, las 'sefias o indicaciones que deben tener

8 bultos de carga y las demds normas relativas a las indus-

jas peligrosas o insalubres.,

exceptian de la prohibicibén relativa al empleo de la pintu
de la cerusa, del sulfato de plomo, o de cualquier otro -

ducto que contenga dichos pigmentos, los establecimientos

industriales en los cuales su empleo sea declarado necesario

el respectivo Inspector del Trabajo, previa consulta de

organismos patronales y obreros,

carbonato de plomo, de color blanco empleado en la pintu-




REGLAMENTO DE LAS CONDICICNES DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL

TRABAJC

TITUIC I
DISPOSICICNES GENERALES

LCS PATRONOS Y TRABAJADORES

P Articulo 20, Los patronos estén obligados a hacer del cono-

Cimiento de los trabajadores, tantos los riegos especificos

2 los cuales estédn expuestos, como las normas esenciales de

prevencidn.

TITULO 1T

DE LAS CONDICICNES DE HIGIENE

CAPITULO I

Di LAS INDUSTRIAS C TRABAJOS PELIGROSOS O NSALUBRES

Articulo 79.- Se consideran industrias o trabajos peligrosos

0 insalubres, los siguientes:




INDUSTRIAS C TRABAJOS
Y SECCICNES PRINCIPAL
MENTE PELIGRCSAS.

INSALUBRIDAD

1.= ABCNGS ARTIFICIALES
(fébricas o depbsitos
¥y demds secciones).

2.~ ACIDOS.
fluorhidrico, n{-

Arsénico,

trico, salisflico,
ox8lico, pierico y

Grico. Todas 1las

Gases nocivos

Peligros de en

venenamiento,-
enfermedades -

especiales,

Contaminacidn
del aire.

Contaminacién
del ajire y -
las aguas pa-
ra la bebida
Y el riesgo.

secciones,

ANTLINAS Y MATERIAS
COLCRANTES,

Emanaciones no  Contaminacién

Fdbricas., civas, Acciden

tes. Polvos da

de las aguasg.

fiinos.

ALGCDON. Secciones
€n gue se usa el -

fmanaciones no
civas,
sulfuro de carbono.

ASERRADEROS y puli- Contaminacién

mentos de madera, -

Accidentes, Poi
Vos dafiinos. del aire.
mérmoles, metales,

ete,




INDUSTRIAS O TRABAJOS
: AZCN DEL PEL NSALUBRIIL
B Y SECCIONES PRINCIPAL REO TR SHEE ABDSONBRILAD

MENTE PRLIGROSAS. GRC.

AZUFRE. Seccibn Emanaciones y Contaminacidn

pulverizacibn y polvos nocivos. del aire,
cernido.

AZUL DE PRUSIA. Invenenamiento. Contaminacidn
del aire y -
del agua.

CAL. (Hormos,f§ Contaminaciébn
bricas,canteras) Polvos dafiinos. del aire y de

las aguas,

CANTERAS. (Extrac Accidentes. Pol
cibn y fabrica- vos dafiinos,
cién de adoquines.

CARNE. (Mataderos, Emanaciones,pe- Contaminacibn
depbsitos, etc.). ligros de infec del aire.
Seccidén matanzas. ciones,accidentes.

CAUCHO. (Aplicacio- Vapores dafiinos.
nes y trebajos del).

vecciones en que se

emplean sulfuro de

carbono y bencina.

CERAMICA. (Fébricas de TPolvos hocivos.
ladrillos, loza,mace-

tas,etc.). Secciones

en que se efectie el

cernido y la tritura-

cidn.,

= CIANURC DE TOTASIO Invenenamiento,




| NDUSTRIAS O TRABAIOS LN D %
Y SECCIONES PRINCIPAL RAZON DI INSALUBRIDAD

MENTE PELIGROSAS. GRO.

CLCRO Y SUS DERI- Emanaciones da-
VADCS. fiinas.

CRCMOLITCGRAFIA.= Polvos dafiinos.
Seccidn bronceado
a miguina.

CURTIDURIAS. Barni Vapores dafiinos. Contaminacién
zado,etc. Secciones del aire y de
e€n que se produce las aguas.,

el desprendimiento

de tanino o del bar

nizado.

DESTILERTA DE ALCO- Emahaciones da=
HOL, Seccibén fer - fiinas.
mentacidn.

DORADOS Y PLATEADOS. Emanaciones
Secciones en que se finas.
producen vapores. &ci

dos o mercuriales.

BSMALTES. Secciones Emanaciones
eén que se trabaja - fiinas.
gobre metales.

~ESTIERCOL. Depbsi - Emanaciones
tos y preparacifbn. fiinas.
Secciones en gque hay
desprendimiento de
“vapores debido al
tratamiento por 4ci-
dos.

HIERRO. (pulimento, Vapores y polvos. Contaminacién
galvanizacibn del), del aire.
Jecciones en gue se

désprenden vapores o

elaboran écidos.




INDUSTRIAS ©C TRABAJOS
I SECCICNES PRINCTIPAL
» MENTE PELIGROSAS.

RAZON DEL PELI
GRO.

INSATUBRIDAD

FOSFORO. (Depdsito,
fébricacidn). Sec-
ciones de fusibn de
pastas y secado.

FOTOGRAFIAS. Sececio
nes de revelacibn y
fijacién de los ne-
gativos,donde se u-
san sustancias téxi
cas e irritantes.

FRIGORIFICCS. Sec-
ciones en que se -
emplean 4cidos.

FUNDICION Y LAMINA-
DO de plomo, estafio,
mercurio,cobre,hie-
rro y zinc. Seccio-
nes de vaciado del
metal,

GAS, (Pébricas de).

GRASAS, sebos,jabo-
nes. (Depbsitos,fb-
bricas).

HIDROCARBURCS Y DE=-
MAS MINERALES COM -
BUSTIBLES ANALCGCS
¥ 5US DERIVADOS. To
das las secciones.

ey

LINCTIPIAS. Fundi=- .
cibn de tipos

MERCURIO. (Uso del).
Bn cualquiera de sus
.aplicaciones.

i~ MCSAICCS.

infermedades es
peciales; peli-
gro de incendio.

Enfermedades -
profesionales, -
dermitis e into
Xicacién,

Emanaciones da-
fiinas.

infermedades es-
peciales, emana-
ciones accidentﬂ
les.

Peligro de in-
cendio. Emana-
ciones.

Emanacions da-
fiinas. )

Peligro de in-
cendio. Gases
nocivos.

Enfermedades
peciales,

Fnfermedades

pecisles,

Pnfermedades
peciales,

Contaminacién
del aire.

Contaminacién
del aire y de
las aguss.

Contaminacién
del aire.

Contaminacién
del aire y de
las apguas,
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MATERIAS FXPLOSI-
VAS: Fleﬂrx di-
namita., (F 1“rlcun
y depbsitos de).

IO TLAMA -
’Iuﬁ' Brea,etc,
'dbricas y depdsi
tos,

NAS. Seceiones
de lavado de mi-
nerales, tritura
cifn de residuosd
s6lidos o de bri
quetas; vaciado
del metal,

EPELES Y CARTONES
( ‘Abricas de)., -
Sececiones de lava-
do y la preparacibn
de materias primas,
¥y secciones en que
3¢ emplean materias
téxicas.

PIELES,; CRINES, Li-
en general. Seg
ciones de desengra-
sado Oy strado y
pnruvlén ¥ “P“Plunb
et gue s

polvo.

PIOMC,

oA
£ )

PORCELANAS, 1CZA,
etec. Sécciones =
trituracidn.

pre

‘PCldPPtLu,
plosivos,
dios,

ex

incen

Accidentes, ex
pl0u1VOF,]ﬂ“9ﬂ
dios

Kmanaciones;
vos dafiinos
fermedades espe-
ciales; acciden-
tes,

pol

y en

Peligro de enve-
nenamiento; in -
fecciones; pol-=-
vaos dafiinos.

“nfermedades
peciales;
clog
mo;

vVos,

es -
carbun
hldrnrﬁ1rla
polves necci=

5=

acatur-

“nfermedades

peciales
nismo).

4

Polvos nocivos,

Contaminucidn
del aire.

Contaminacidn
del agua para
la bebida y -
el riego,

Contaminacibn
del aire y de
las apguas.

Centaminacién
del aire y de
las aguas.

Contamina
del i

las agusas.
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o ica
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-“nllh:n sustanc

ADITUM v otras sun
t]ﬂCl:u radiozecti-
vas., Rayos X.(Usos)

EILYX y sus com-
puestos y derivadcs.
Industrias: minas de
orn, estafic, plemo y
en. general, minas y
canteras ﬂﬁ agquellos
CUerTnos.

m ¢ T) p
LAyds J..J\}

de ).,
que

(Hlaboracién
vecciones en -

se desmenuza y- -
el tabaco.
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YIDRTIQS , ‘Y'Sl s LBy
Wﬂ]ﬂJﬂS.(l ibricag -
dej. Gecciones: Tri
turacién, brufiido,

esmerilado y

Yidgal),
¥

soplado,

Radiodermitis
nfermedades
especiales,

Polvos y emann
ciones nocivar.
(silicos 3is, con
0 sin Luborculo
giz pulmonar).

“manaciones y -
polvos nocivos.

Peligro de
nenamiento.

‘—3—

Polvoe, eman
ciones peligro
envenena-
miento,

888,

FJHVE“

Coentaminacidn

del
las

aire y
aguagc,

de

Contaminacidn
del aire y de

lasg

aguas,
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ARTICULC 81.- En ningln caso se podrén aceptar para los tra-
bajos o industrias a que se refiere el artfculo 79 de este -

reglamento, a obreros y empleados que no posean certificados

de salud y de vacunacién.

Yn los trabajos que requieran esfuerzos musculares considera
bles, no podrén emplearse trabajadores que padezcan de her -
nia, adquirida o congénita. A este fin, todos los trabaja-
dores deberdn ser sometidos a reconocimiento médico previo -

al empleo.,

CA PRI TUTLO Vi

DEL EMPLEC DE LA CERUSA KN LA PINTURA

ARTICULO 83.- Los informes peribdicos que los inspectores del
trabajo remitan al Ministerio del Trabajo, deberdn contener -
los datos concernientes al niUmero de casos de envenenamiento
por plomo observados entre los trabajaedores. Bl Ministerio
del Trabajo formar4 estadfsticas especiales relativas a sa-'

turnismo de los trabajadores.

a) Respecto a la morbilidad, por medio de declaracién y com -

probacifn de todos los casos de saturnismo; y

b) Respecto a la mortalidad, segin el procedimiento gque esta-

blezca dicho Ministerio.
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CAFITULO « ¥it - f

ol
DE LA HIGIENE EN 10S SITICS, LOCALES Y CENTROS DE TRABAJC

ARTICULO 84.- Toda empresa, estazblecimiento o lugar de traba :

J0, estaré provisto de agua fresca y potable en cantidad su-

ficiente para uso de los trabajadores.

Cuando se use hielo para su enfriamiento, éste no debe de es
tar en contacto con el agua, a menos que estén garantizadas i

las condiciones higiénicas de fabricacién y manipulacién del

hielo, 1

Las instalaciones de agua para uso de los trabajadores esta-
B rdn colocadas en bebederos higiénicos para grupos de cincuen
ta trabajadores y a una distancia no mayor de 50 metros del 4

centro de trabajo,

En los casos de utilizacién de vasos, éstos deberdn ser hi - *1

giénicos y desechables.

ARTICULO 87.- Con relacibén a los servicios sanitarios para -

los centros de trabajo, se establecen las especificaciones -

Siguientes: x




a) Pars las industrias

HOMBRGES
ljo. Trabajadores Retretes Urinarios Lavamanos Duchas

Entre 1y 15
Entre 16 y 30
Bntre 31 y 50
iEntre Bl.y. “I5
B lntre 76 y 100

B Cuando el nimero de trabajadores sea mayor de 100, se instala
. f I
i réa un retrete, un lavamanos y una ducha por cada 35 trabajadp
‘res o fraccibnm.

MUJERES

& No, Trabajadores Retretes Lavamanos

Rintre 1y 15
Fntre 16 y 30
Hintre 31 y 50
fntre 51y 75
fEntre 76 y 100

_Cgando el nimero de trabajadores sea mayor de 100, se instala
'réd un retrete, un lavamanos y una ducha por cada 35 mujeres o
Bfraccidbn.

b) Oficinas y Locales de Comercio

- 2 o

b.1.) En locales con drea menor de 60 m“ se exigird
un servicio completc de retrete, lavamanos Yy
urinarios.

b.2.) En los locales con irea mayor de 60 n° se exi
gird cuartos separados para mujeres y hombres,
dotados de las piezas sanitarias que indica -
la siguiente tabla:

CUARTCS DE ASEO PARA HOMBRES

Birea total de locales en m2 RETRETES URINARIOS TLAVAMANCS

Hasta 200 ! 1
de 201 a 500 2 1
de 501 a 1.000 2 2

CUARTOS DE ASEQ PARA . DAMAS
‘Area total de locales en m2 RETRETHS LAVAMANCS

Hasta 200 2
de 201 a 500 3

de 501 a2 1.000 L

5 - 3 B
a locales con un 4rea mayor de 1.000 m© se exigird un lavema-
8 y una ducha por cada 35 mujeres o fraccidn.




CCARR T D v

DE LA VENTILACION

ARTICULO 122.- Todo establecimiento, taller o local de traba-

jo de cualquier natursleza que sea ¥y sus instalaciones anexas,
éﬂberé, tener un volumen de aire no inferior a 10 metros cubl
3, por peruona y una altura minima de dos metros sesenta -
timetros. Kstardn provistos de dispositivos que permitan,

n molestia para los trabajadores, la entrada de aire purec y
evacuacibn del aire viciado, a razén de 30 metros cdbicos
hora y por trabajador, o una cantidad suficiente para re
hora. =

de 15 metros por minuto en -

- ; . : o .
05 lugares con temperatura efectiva inferior a 20 ¢, ni de

CULO 123.- ®n los lugares de trabajo cerrados, se provee-
ﬁurante las horas de labor de un sistema de ventilacién me
ica que asegure la renovacibn del aire en las proporciones

8 dichas, Las entradas de aire puro estardn ubicadas en

€s opuestos a los sitios por donde se extrae o se expul-

1l aire

CUIO 124.- %n los locales o sitios de trabajo donde se -
uten operaciones o procedimientos que den origen a vapo-
gases, polvos 0 emanaciones toxicas, se les eliminari

W lugar de origen por medio de campanas de aspiracidén o




0 por cualquier otro sistema aprobado por las autoridades com-
ijpetentes, para evitar que dichas sustancias constituyan un pe
igro para los trabasjadores. Siempre que sea posible se susti

rén las sustancias téxicas utilizadas, o se modificardn los

0cesos nocivos, por otros inocuos o menos perjudiciales; y:

-J Los conductores de descarga de los sistemas de aspiracién
eridn estar ubicados de tal manera que no permitan la en -

frada del aire contaminado al local de trabajo;

"ﬁ El aire aspirado de cualquier procedimiento que produzca -
Vos u otras emanaciones nocivas, no se descargard a la at-
ifera exterior en aquellos lugares donde pueda ofrecer ries

a8 la salud de las personas, sin haber sido previamente pu-

icado.

ante las interrupciones del trabajo se renovard la atmbsfe
en dichos locales por medio de ventilacibn extensiva, cuan

las circunstancias lo requieran,

CULO 125.- ©1 ambiente de los locales en los cuales, debi

0 2 12 naturaleza del trabajo pueden existir concentraciones
e polvo, vapores, gases, o emanaciones téxicas o peligrosas,

examinard periddicamente para determinar gque las concentra

mantengan dentro de los limites méximos posibles vi

CULD 126.- 1a ventilacidn deberd proyectarse de manera
no sobrepasen las concentraciones ambientales méximas

grmisibles de dichos contaminantes. lstas concentraciones

i

b

i

&
Al
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@bdrén ser modificedas a criterio de las autoridades competen

‘tes.

PARTICULO 127.- Los sétanos no podrén ser destinados a locales

i
de trabajo, excepto cuando se provean las condiciones de ven-

ftilacién requeridas en los artfculos 122 y 123 de este regla-

mento.

CAPTTTULO VI

DE TA TILUMINACION

::ﬁTICULO 129.- E1 patrono deberd tomar las medidas necesarias
para que todos los lugares destinados al trabajo, tengan ilu-
minacibén natural o artificial eu cantidad y calidad suficien-
ies, a fin de que el trabajador realice sus labores con la ma

)r seguridad y sin perjuicio de la vista.

RTICULC 1%0.~ Todas las ventanas, tragaluces y orificios por
de deba penetrar la luz solar, as{ como las pantallas y bom

las, deberdn conservarse limpios y libres de obstrucciones.

ITICULC 1%1.~ las ventanas y tragaluces se dispondrin de mz-
fiera que la iluminacibn natural sea lo mis uniforme posible =
€0 los lugares de trabajo, colocédndose cuando sea necesarios,

spositivos que impidan el deslumbramiento.

MRTICULO 132.- La iluminacidn general artificial debe ser uni
rme y distribuida de menera que se eviten sombras intensas,

gontrastes violentos y deslumbramiento.
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MRTICULO 133.- Cuando en determinada labor se requiera ilumi-
macifn intensa, ésta deberd obtenerse mediante combinacién de
15 iluminacién general y la local complementaria, instalada -

de acuerdo con el trabajo a ejecutarse,

BRIICULO 135.- Im los locales de trabajo se permitird el uso
e limparas fluorescentes, siempre que se elimine el efecto

troboscédpico. ;

LTICULC 136.- Para la iluminacién de las diversas dreas de
trabajo se observardn los valores minimos indicados en la si-

iente tabla,

BEVELES DF ILUMINACION MINIMOS PARA 1LOS SITIOS DE TRABAJC ES=-
PECIFICADOS Y SIMILARES

CFICINAS CCMERCIC INDUSTRIAS

Recibos Despacho Mercancia Embalaje
Pasillos Depdsitos Depbsitos
Sanitarios Sanitarios Sanitarios

Conferencias Areas Circulacién Fundicién y corte
Archivos Tstanterias Carpinteria

. - ,
Bibliotecas Herreria

Contabilidad Salones de Ventas Fabricacibn
Taquigrafia Montaje
Trabajos finos Costura
Pintura a pistola
Tipografia
Dibujo Correccion Pruebas
Miquinas de Fresado y Torneado
Contabilidad - Inspeccidn

000 lux Trabajos Inspeccibn delicada
‘ en colores Montaje preciso




CAPTITULG VII

DE LOS RUIDCS Y VIBRACICNES

BRTICULC 137.- Bn todo sitio de trabajo se eliminarfn o limi-
tardn los ruidos y vibraciones que puedan ocasionar trastor -

nos fisicos o mentales a la salud de los trabajadores.

MRTICULO 138.- Fn los sitios o locales donde existan niveles
de ruidos sostenidos, de frecuencia superior a 500 ciclos -
segundo e intensidad mayor de 85 decibeles, y sea imposi
€ eliminarlos o limitarlos, el patrono deberid suministrar
uipo protector adecuado = aquellos trabajadores que estén
puestos a esas condiciones durante su Jornada de trabajo.
ia.frecuencias inferiores a 500 ciclos por segundo, el 1{-
€ superior de intensidad podrd ser hasta de 95 decibeles.
@ niveles mayores de 95 decibeles, independientemente del
giempo de exposicibn y la frencuencia, deberi suministrarse

ipo protec¢tor adecuado.

CULC 139.- Cuando las medidas procedeﬁtes resultaren in-
ficientes para eliminar 1a fatiga nerviosa u otros trastor
orgénicos de los trabajadores, se les concederi pausas -
eposo sistemdtico o de rotacibén en sus labores, de mane-

'ﬁhde evitar tales trastornos.

CULO 140.- Fn las oficinas y lugares de trabajo donde -~

omine la labor intelectual, los niveles sonoros (ruidos)

0 podrén ser mayores de 70 decibeles independientemente de




2la frecuencia y tiempo de exposicién,

TITULO TIII

DI LAS MAQUINAS, EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

GERE TWP WERAGN ¥

DE 1AS MAQUINAS Y EQUIPQS

MRTICULC 146.- Todos los motores, maguinarias, equipos mecdni

jos, calderas de vapor y demds recipientes a presidn, depbsi-

itos, tuberias para la conduccibn de agua, vapor, gas o aire a

ipresién deberdn estar:

%3 Libres de defectos de construccibén y de instalacibén que -

N A
fpuedan ofrecer riesgos;

) Mantenidos las buenas condiciones de seguridad y de funcio

mienito; y

¢) lManejados y atendidos por personal capacitado.

ITICULO 147.- Cualquier parte de las maqﬁinarias o equipos -
lfue debido a su movimiento ofrezca riesgo a los trabajadores,
beréd estar debidamente resguardada. También se resgusrda-
Pon las demds partes que, a pesar de ser inméviles ofrezcan
esgo al personal, tales como las tuberias de conduccibdn de
ipor u otras sustauncias calientes: lineas eléctricas desnu-
y equipos o piezas afiladas y salientes. ILos resguardos
las maquinarias y equipos deberdn ser disefiados, construi

y utilizados de tal manera que suministren proteccién e-




fectiva y prevengan todo acceso a la zona de peligro. Los res

uardos no deberin interferir con el funcionamiento de la mé-

Wina, ni ocasionar para el personal riesgo en si.

ATICULO 148.- Deberén tomerse todas las medidas para resguar

-

5 necesarias para la construccibn e instalscién de los res-

adecuadamente el punto de operacibn de las méquinas,cuag

esto pueda crear un riesgo pars el operador. Toda méquina

tigua que no posea la proteccidén debida seri objeto de estu

' para adaptar un resguardo apropiado en el punto de opera-

on, Las autoridades del trabajo podridn dictar otras medi -

rdos de maquinarias.

ICULC 149.- Ninguna persona podrd suprimir los resguardos
los dispositivos de seguridad que protejan una méquina o
te de la misma que ocasione riesgo excepto cuando la md-
1a esté parada. Cuando sea necesario quitar un resguardo

reparar, ajustar o arreglar una miquina, antes de poner

en funcionamiento, el mismo deberd ser colocado en su

iato.

IICULO 150.- Toda méquina, aunque sus partes méviles estén
idamente resguardadas, deberd ubicarse de manera que el -
cio asignado al operador sea amplio y cémbdq.y pueda és-
en caso de emergencia, abandonar el sitio fécil v répidi
te, Ios pasillos de circulacidén deberdn tener un ancho -

imo de 0,80 centimetros.

IICULO 151.- Ninguna mdquina o equipo podrd lubricarse o




frepararse mientras esté en movimiento, excepto cuando el dise

fio y la construccidn lo permitan sin riesgo del personal.

ARTICULO 152.- las miquinas que no sean accionadas por medio

de motor individual o de motor primario estarén equipadas -

on embrague, "polea loca" u otro medio adecuado de parada -

s

@accesible al operador, para que tste pueda répidamente dete-

2r la méquina o ponerla en marcha.

ICULC 153.- Las miquinas pesadas que continden operando des
la

8 de haber sido cortada fuerza motriz, dispondrén ade-

, de frenos eficaces para uso en paradas de emergencia,

ICULO 154.- Los interruptorés eléctricos de mano se situa-
M en posicién que dificulte en lo posible el arranque o pa-
da de la méquina por el contacto inadvertido de personas u

etos extrafios. Cuando se trata de interruptores de palan-
8 horizontales éstas deberdn estar adecuadamente resguarda=-

Los botones de presibn de arranque y parada de las md -
inas, deberdn estar embutidos o protegidos de cualquier o-

ira manera.

ICULC 155.- Cuando haya més de un operador por méquina, ca
) uno dispondréd de botones de control de arranque y pare. la
quina no deberd funcionar mientras sus botones de arranqgue
sean oprimidos simultdneamente. ILas méquinas impulsadas
r dos o més motores con botones de control individual, de-
rén estar provistas de un interruptor principal al alcance

los operadores, que pueda interrumpir todo el sistema de




télimentacién en caso de emergencia.

TITULO VI

DF LAS INSTALACICNES INDUSTRIALES Y SUS RIESGOS

g AP 300 -5- 0,47

DE LAS INSTALACIONES Y EQUIPCS ELECTRICCS

JCULO 311.- Todas las instalaciones y equipos eléctricos -
én constridos, instalados, protegidos y conservados de ma-
era tal que se eviten los riesgos de contacto accidental con
! elementos bajo tensién y los de incendio.
&

||

BRTICULO 312.- A todo equipo eléctrico deberd ser fijada una

ca en la cual se inscribird el nombre del fabricante, los

ores de la tensidn en voltios y la intensidad en amperes;
Bi se trata de aparatos rotativos se indicar la velocidad -~
fiormal a plena carga, la potencia y cualquier otro dato que -

considere necesario.

CULC %13.- Tl material para los equipos e instalaciones -
ctricas deberd seleccionarse de acuerdo a la tensibén de tra

0, carga o condiciones particulares de su utilizacién,

CULO 314.- Solamente a personascalificadaspor su experien
. ¥ conocimientos técnicos se permitiré proyectar, instalar,

ular, examinar o reparsr equipos e instalaciones eléctricas.

CULC 3%17.- Todo tablero de distribucién o de control a fu
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8ibles y equipo eléctrico que tenga al descubrimiento elemen-

ftos metilicos bajo tensién, debers ser instalado en local es-
Pecial o dentro de cercado accesible dnicamente a personas =

debidamente autorizadas.

ARTICULO 318.- Todos los conductores eléectricos de las insta-
|

daciones fuera de canalizacién, deberdnpermanecer conm suficien

ite nivel de aislamiento e instalados de manera firme.

TICULC 319.- Los cordones flexibles serin apropiados a 1las
ircunstancias de uso y emplazamiento. Deben usarse Unicamen
en trozos continuos, sin empalme ni tomas; y nunca como -

rcuito de alimentacidn permanente.

TICULO 320.- Los cordones flexibles susceptibles a deterio-
se, deberdn estar portegidos por una cubierta de material
resistente, y si fuese necesario, se le adaptard una protec-

fﬁn adicional meétélica flexible.

TICULO 321.- Cuando debido a la naturaleza del trabajo, se
requiere cordones flexibles o portétiles, se instalard sufi-
ente nlmero de receptéculos de toma corriente en lugares -

silmente accesibles y seguros.

TICULC 323.- Todo equipo o instalacién eléctrica deberi:
| Disponer de medios de desconexidn;

istar protegido contra sobrecargas;
i/ Conservarse en buenas condiciones especialmente

neierne a aislamiento:
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d) Tener los circuitos marcados por medios apropiados a fin de
reducir a un minimo los accidentes que puedan derivarse de e~

rrores,

ARTICULO %25.- 11 valor de la resistencia de tierra no serd ma.
';ﬁr de 10. CHMS, ILos conductores a tierra tendrdn suficiente -
iCapacidad para poder soportar la intensidad de la corriente re

Sultante de cualquier falla.

ARTICULC 326.- Cuando por reparaciones o mantenimiento estén -
gconectados equipos o instalaciones eléctricas, se deben to-
lar todas las precauciones para que ellos no puedan ser energi
05 accidentalmente., - Ademds, se deberén instalar conexiones

@ tierra y en corto circuito entre el lugar donde se efectia -

trabajo y todas las posibles fuentes de alimentacidén de los

ipos o instalaciones.

TICULO 329.- Los conmutadores o interruptores encerrados en
as, deberén instalarse de manera que puedan accionarse des

el exterior,

TICULO 331.- Los conmutadores de cuchillas, de una o dos
as que se abran hacia arriba; estarén provistos de bloques

Bhpestillos, para evitar que se puedan cerrar por si solos.
1

ICULO 3453.- Los trabajos de mantenimiento y reparacibén de

instalaciones y equipos eléctricos se hardn cuando éstas

én fuera de tensibén. 36lo se permitird la realizacién de

iles-labores en los circuitos de baja tensidn en casos de




tabsoluta necesidad, tomdndose siempre las precauciones para

la seguridad de los trabajadores,

"ARTICULC 346.- Todas las herramientas que se utilicen en -~
" los trabajos de mantenimiento y reparaciones de instalacio-

‘nes y equipos de bajo tensibén, serén convenientemente aislag

|
‘das y de tipo apropiado.

CAPTPH IO ITT

DE LOS RIFSGCS QUIMICOS Y BIOLOGICOS

RTICULC 494.- in los lugares de trabajo se tomardm las medi
das apropiadas para que:
'8) Las sustancias quimicas o agentes biolégicos, no originen
}mondiciones insalubres, en el desarrocllo de las labores.

b) Se reduzcan hasta el mfnimo posible las condiciones inse-

guras o peligrosas,

TITULO IX
DE LA PREVISION Y CONTRCL DE INCENDIOS

CARITU LO I

DE LA PREVISION DE INCENDIOS
MMRTICULO 740.~ ©n todo local de trabajo se tomardn medidas -
preventivas tendientes a evitar incendios y explosiones.
ARTICULC 741.- Los procedimientos industriales que impliquen

riesgos de incendios de répida propagacién o de explosiones,
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?deben realizarse en edificaciones alsladas y fuera de sitios

poblados

_ " ARTICULO 751.- No se manipulardn ni almanecerin los liqui. -
jdos inflamables en los locales situados sobre o al lado de -
}sétanos o fosas, a menos que tales 4reas estén provistas de
iventflacién adecuada para evitar la acumulacién de vapores o

. gases,

PARTTICULO 752.- Cuando se almacene solventes, pinturas u otros
rliquidos inflamables en el interior de locales de trabajo, de
ferén ublcarse en gablnetes de metal en cantidades no mayores

“de 250 litros y en envases' cuya capacidad no sea mayor de 23

_3itroo cada uno., Se exceptua. los expendios autorizados por

‘el organismo competente.

CARPITULO II

DE LA PROTECCION CONTRA INCENDIOS

TICULO 769.- En los establecimientos de trabajo se instala-
rdn equipos o sistema de extincién de incendio, portdtiles 0
Jos, autométicos o mecédnicas de acuerdo a la naturaleza del

‘19
riesgo, tomando en consideracién la construccién, contenido,

‘-" . -
bicacién y grado de exposicién del trabajo que se realiza.

.TICULG‘770.— Los equipos o aparatos de extincién de incen <
0s estarén debidamente ubicados, tendrdn ficil acceso y cla

Eﬁ.identificacién, sin objetos o materiales que obstaculicen
uso inmediato y estarén en condiciones de funcionamiento -

ximo,
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CULO 771.- Los equipos, extintores o sistemas de extincidbn,

rén revisarse por lo menos una vez al ano, haciendo constar

circunstancia.

1los que funcionen a presibn serdn sometidos a una prueba

ostética por lo menos cada cinco afios, sefial4ndose, en lu-

visible,la fecha y la presién de la prueba.

CULO 772.- Sobre los equipos extintores.y sistemas de ex-

6i6n se fijard en lugar visible y en castellano, las corres

dientes instrucciones.

(LICULO 773.- Se usaréd pintura de color rojo para identificar

0de ubicacién de.los equipos de extincibdn, de manera que

n ser identificados por las personas que trabajen en el -

[CULO 776.- Los equipos y maquinarias dentro de los sitios
§trabajo estardn colocados de tal modo que la totalidad del
gonal pueda salir con facilidad al exterior en caso de in-

Lo

WIO0 777.- E1 patrono estd en la obligacién de hacer del
imiento de los trabajadores el sitio de ubicacibn y mane

los equipos y artefactos de combatir incendios.

. {7%9.- Cuando se disponga de equipos, artefactos y -

de proteccidén contra incendios, el Cuerpo de Bomberos

€tiva jurisdiccién deberéd ser notificado, por el -

e su existencia, detalles técnicos y forma de usar-



TITULC X

DE LOS TRABAJOS DiZ MANTENIMIENTC Y REPARACION

ARTICULO 781.- Los locales de trabajo en su interior ¥ anexos,
‘deberdn mantenerse en buenas condiciones de aseo. Ios pisos

'8¢ limpiardn por lo menos una vez al dfa y la basura y desper
dicios derivados del trabajo serén depositados en recipientes
icerrados. Cuando ses ﬁecesaria hacer la limpieza durante las
ihoras normales de labor, se tomarén las medidas necesarias pa
i¥a evitar el esparcimiento del polvo en el ambiente de traba-

;:.'. 0 .

MRTICULO 782.- Las paredes del interior de los locales de tra

Bajo, los cielo rasos, vigas, puertas, ventanas y demis ele -
entos estructurales de la construccién serén pintados cuando
el caso lo requiera y de acuerdo a la naturaleza de las labo-

8 gue se ejecuten,

TICULC T783.- los edificios y estructuras que formen perte,
0 estén djrectahente relacionados con una fébrica o estable-
miento y todas las méquinas, instalaciones eléctricas, me-
nicas y de cualquier otra fndole, asf como las herramien -
itas y équipos,,se mantendrén en condiciones seguras y en >

buen funcionamiento.

MRTICULO 786.~- Cuando sea necesario efectuar reparaciones
locales de trabajo, sin detener las operaciones que allf

€ realicen, deberdn tomarse todas las medidas preventivas
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necesarias para asegurar que los trabajadores de los mismos es

t4n suficientemente protegidos.

ARTICULO 787.- Cuando para efectuar trabajos de mantenimiento
0 reparacifn, se quiten o desconecten resguardos o dispositi-
vos de seguridad en mdquinas o herramientas, no se permitiré

poner éstas en uso, hasta tanto no se coloque nuevamente su -

proteccidn.

P ARTICULO 788.- Ninguna mdquina en movimiento deberd ser some-
 tida a trabajos de mantenimiento o reparacién a menos que se
t trate de trabajos de limpieza o lubricacibén que puedan ser -

‘llevados a cabo sin riesgo para los trabajadores.

ARTICULC 7S1.- Cuando la fuente de energia esté fuera del si
('tio donde se realizan trabajos de reparacidn o mantenimiento
len miquinas o equipos deberdn tomarse Las medidas oportunas

ipara interrumpir el paso de dicha energia a tales aparatos.

RTICULO T792.- Toda parte de equipo, méquina o herramientas -

lque esté expuesto al desgaste o ruptura pof la accibn del

tiempo o del uso y que en razbén a la funcidn que cumple pue-
da ser origen de un accidente, deberd ser sometida a un mante

Mmimiento preventivo adecuado.
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TITULC XIV

C-A-P-I-T . LD I

DE LA ORGANIZACICN D& LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES DE

TRABAJC

ARTICULC 862.- Con el fin de cumplir lo establecido en este
- Teglamento y lo que determina el articulo 117, Capitﬁlo Vi -
de la Ley del Trabajo, el patrono estard en la obliacibén de
Organizar un programa de prevencidn de accidentes dentrd de
Su empresa, velar por su cumplimiento, instruir a los traba-
jadoges sobre las formas seguras de ejecutar y prombver den-

tro del personal el interés Yy la efectiva cooperacidén en -

- cuanto a prevencidn de accidentes se refiere,

& ARTICUIO 863.- 11 patrono estard en la obligacibén de reali -

L zar inspecciones en los sitios de trabajo, con el propésito

“de eliminar las posibles condiciones inseguras o peligrosas.,

';ARTICULO 864 .~ E1 patrono debers investigar y analizar todo
- accidente ocurrido en el sitio de trabajo y tomar las medi -
;“das apropiadas para prevenirlos y enviar4 una informacidn de

idicha investigacién al Ministerio del Trabajo.
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