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Resumen
El presente proyecto de integracion curricular se realizo en los talleres de mantenimiento del
Batallon COLOG 25 “Reino de Quito”, para gestionar la seguridad del mantenimiento industrial,
mediante la aplicacion de la guia técnica colombiana. GTC 45; que permitié valorar los riesgos
en la seguridad, se evidenci6 que el 63% son riesgos biomecanicos, 34 % de riesgos bioldgicos
y el 3% los riesgos psicosociales en el area administrativa, se evalu6 el area operativa y se
obtuvo que el 61% son los riesgos de seguridad, el 17% biomecanicos y con el 11% se
represento los riesgos fisicos y psicologicos. Se uso el método de William Fine que nos justifico
la evaluacién de la maquinas industriales como leves, moderados, graves y muy graves, asi
como también su costo. Se elabor6 un plan de emergencia con la finalidad de proteger la
infraestructura y la vida de los trabajadores, también se aplico el software area de locucion
atmosfeéricas peligrosas (ALOHA) que determino el escenario de accidentabilidad dentro de los
talleres de mantenimiento y esto se puso a prueba con la sustancia quimica del Diésel, la
misma que fue de evaluada con la cantidad de 121kg, con esto se evidencié como puede
propagarse el fuego y los dafios que pueden causar a su alrededor. De esta manera se
concluyo con un analisis de costo-beneficio donde la implementacion de este proyecto seria del
4% - $ 4.195, en comparacion con la perdida representada con el 96% - $102.840. Con este
proyecto se busca mejorar la gestion de la seguridad laboral de los trabajadores, el estado

actual de la maquinaria y los procesos de produccion.

Palabras claves: Batallon COLOG 25 “Reino de Quito”, maquinas industriales, plan de

emergencia, evaluacion de riesgos, gestion de la seguridad.
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Abstract
This curricular integration project was carried out in the maintenance workshops of the Battalion
COLOG 25 "Reino de Quito", to manage the safety of industrial maintenance, through the
application of the Colombian technical guide. GTC 45; which allowed assessing safety risks, it
was evidenced that 63% are biomechanical risks, 34% of biological risks and 3% of
psychosocial risks in the administrative area, the operational area was evaluated and it was
obtained that 61% are safety risks, 17% biomechanical and 11% represented physical and
psychological risks. The William Fine method was used to justify the evaluation of industrial
machines as light, moderate, serious and very serious, as well as their cost. An emergency plan
was elaborated with the purpose of protecting the infrastructure and the life of the workers, also
the software area of dangerous atmospheric locution (ALOHA) was applied to determine the
scenario of accidentability inside the maintenance workshops and this was tested with the
chemical substance of Diesel, the same that was evaluated with the amount of 121kg, with this
it was evidenced how the fire can spread and the damages that can cause around it. In this
way, a cost-benefit analysis was concluded where the implementation of this project would be
4% - $ 4,195, compared to the loss represented with 96% - $102,840. This project seeks to
improve the management of occupational safety of workers, the current state of the machinery

and production processes.

Key words: Batallon COLOG 25 “Reino de Quito”, industrial machinery, emergency plan,

risk assessment, safety management.
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Capitulo |

Tema

Gestién de la seguridad en el mantenimiento industrial del batallén el COLOG 25 “Reino
de Quito”

Antecedentes

La seguridad laboral y ocupacional es el campo relevante para los profesionales y, en
muchos casos, tiene un impacto en las empresas que comprenden el trabajo. Las
organizaciones, entidades o institutos encargados de garantizar la seguridad de los
trabajadores son cruciales en este campo debido a la necesidad de proteger al profesional.

(Villanueva, s. f.)

La seguridad en las empresas, involucra el uso de herramientas y técnicas que ayudan
a minimizar el riesgo de sufrir accidentes y lesiones de manera individual, asi como también;
dafios materiales en equipos y maquinas, por eso es de gran importancia mostrar que un riesgo
puede causar dafos materiales, sin afectar directamente a una persona, la seguridad es de
mucha utilidad ya que podemos considerar estos incidentes y asi adoptar las medidas

preventivas. (Libro Seguridad Industrial.pdf, s. f.)

Segun la Ley de la Industria espafiola, la seguridad industrial se refiere a la prevenciéon
y reduccién de riesgos de la proteccion contra accidentes y siniestros que puedan causar
danos a las personas, bienes, y al medio ambiente, como resultado de la actividad industrial, el
uso, funcionamiento y mantenimiento de las instalaciones o equipos, la produccién, uso o
consumo, almacenamiento o desgaste de los mismos.(seguridad e higiene en el trabajo (JM

Corte-10ed)-comprimido.pdf, s. f.)

Segun (Tavares, s. f.) manifiesta que “La historia del mantenimiento acompana el
desarrollo técnico industrial de las personas, a fines del siglo XIX, con la mecanizacion de las

industrias, donde surgi6 la necesidad de las primeras reparaciones de las maquinas.”
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El mantenimiento industrial nos ayuda a definir como el conjunto de procedimientos,
realizados para mantener los equipos, maquinaria e instalaciones de una empresa en las
mejores condiciones de servicio, asegurando asi; que el proceso de produccién industrial
funcione correctamente. Dentro de la actualidad, los trabajos de mantenimiento se han ido
enfocando en realizar los estudios sobre los equipos y procesos susceptibles a fallas, los
mismos se han ido utilizado técnicas estadisticas, métodos de medicién, gestion econémica de
procedimientos, para planificar las tareas y recursos adecuados para evitar fallas o paradas en

la produccion. (Gestion y Planificacion del Mantenimiento Industrial, s. f.)

Dentro de la ciencia; en lo que respecta al mantenimiento industrial, se pretende que el
personal disponga de suficientes conocimientos técnicos, con bases en la experiencia laboral,
gue ayude al personal a desenvolverse en este ambito, mostrando asi un alto componente de
conocimiento. Esto puede ser considerado como un factor o un proceso importante que puede
influir positivamente en una variedad de acciones que afectan estratégicamente a toda la
empresa, incluida la confiabilidad. Esto indica que, la gestion apropiada del conocimiento, y de
las acciones rutinarias del mantenimiento, dentro de la empresa ayudando a mantener una

mejora continua. (Carcel-Carrasco, 2015)

El personal de mantenimiento durante sus diversas tareas tiene que tener en cuenta las
normas de seguridad industrial y salud ocupacional (OHSAS 1800) para garantizar la integridad
fisica, mental, y emocional de sus empleados, asimismo lograr preservar la salud y la
satisfaccion de los trabajadores, de acuerdo a su entorno laboral, una de las ventajas es que
ayuda a tener una programacion de actividades, el mismo que garantiza la uniformidad de la

carga de trabajo del personal de mantenimiento. (Montilla Montafia, 2016)

La seguridad de un puesto de trabajo esta directamente relacionada con el
mantenimiento, existiendo probabilidades de que ocurra un accidente segun el alcance de los

puntos comprobados, la frecuencia con que se realiza el mantenimiento, si se realiza por averia
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0 por revision preventiva, la finalidad de disefiar e implementar un mantenimiento adecuado es
asegurar la eficiencia de la maquinaria y la seguridad del personal, el mantenimiento debe
adaptarse a las caracteristicas Unicas de cada equipo de trabajo de acuerdo a la funcion de
uso, ritmo de trabajo y entorno de trabajo.(Mantenimiento Preventivo (articulo) autor Ramon

Olives Masip.pdf, s. f.)

Planteamiento del problema

La logistica es crucial en las operaciones militares debido a su amplio alcance. Sin
embargo, siguiendo la filosofia operacional de las FF. AA, la logistica se ocupa de la
produccion, el mantenimiento y la evacuacion del personal, con los medios necesarios
establecidos en los diferentes lugares donde se encuentran las unidades militares, incluyendo

el planeamiento y la ejecucion.

El Comando Apoyo Logistico del Ejercito No 25 “Reino de Quito”, es una de las
instalaciones logisticas mas grandes dentro de la fuerza terrestre. Cuenta con talleres y
hangares de mantenimiento, donde se encuentran personal militar, civil, material y equipos. Por
lo tanto, es fundamental que tenga un sistema de gestion de seguridad bajo la supervision del
jefe inmediato (comandante), para lograr la aplicacion efectiva de las medidas preventivas de

seguridad.

El Sistema Integrado de Seguridad (SIS) de las Fuerzas Armadas ha manejado la
seguridad industrial durante muchos afios, lo que ha obstaculizado su trabajo preventivo. Por lo
tanto, es necesario realizar una reestructuracion en la unidad de seguridad y salud ocupacional

para poder impulsar el trabajo preventivo y mantener la salud del personal militar y civil.

Sin embargo, esto debe realizarse de manera técnica mediante la creacion de
cronogramas de trabajo, inventarios y una inspeccion exhaustiva de los equipos para

determinar su estado actual y realizar un mantenimiento acorde a los dafios.
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Justificacion

El objetivo del proyecto actual es supervisar el mantenimiento industrial adecuado en
magquinarias industriales, para identificar los riesgos a los que estan expuestos los empleados y
establecer medidas preventivas para reducir costos, fallas en maquinaria, herramientas,
tiempos muertos, accidentes laborales y dafios a los trabajadores, o que les permitira realizar

sus tareas diarias.

El mantenimiento de los elementos mecanicos es una estrategia de gestion de activos
gue se centra en proveer el momento en que los equipos o sistemas necesitaran
mantenimiento y realizar intervenciones preventivas en funcion de esas predicciones. El
objetivo de realizar mantenimientos es reducir costos ademas de mejor la vida util de los
equipos y mas importante aln precautelar el estado fisico de las personas que laboran cerca

de las maquinas.

Objetivos

Objetivo General

e Gestionar la seguridad en el mantenimiento industrial del Batallbn mantenimiento del

COLOG 25 “REINO DE QUITO”

Objetivos Especificos
e Objetivo especifico 1
Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos mecanicos en el Batallon
Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito”, aplicando la matriz GTC 45.
e Objetivo especifico 2
Analizar la gestion del mantenimiento industrial en el taller del Batallon Mantenimiento
del COLOG 25 "Reino de Quito".

e Objetivo especifico 3
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Proponer soluciones integrales para mejorar la gestion de la seguridad y el
mantenimiento industrial en el taller del Batallon Mantenimiento del COLOG 25 "Reino

de Quito".

Alcance

La elaboracion del presente proyecto se lo realizara en el Batallon Mantenimiento
“‘QUISQUIS”, en el cual se desarrollara un plan de mantenimiento preventivo en el lugar, con el
fin de precautelar la integridad de las personas que operan las maquinas, y en si dar una mayor
vida (til a los elementos mecanicos que estan dentro de los talleres del Batallén, para esto es
necesario realizar una evaluacion de todos los riesgos que puedan existir, asi como identificar

posibles peligros con el fin de brindar seguridad en el manejo de la maquinaria existente.

Promoviendo una planificacion y programacién de las actividades de mantenimiento
incluyendo los recursos y la coordinacién con los diferentes departamentos de los cuales

tenemos identificados como son la parte administrativa y operativa de la unidad.

La implementacion de los modelos de evaluacion como son GTC 45 y La de William
Fine nos permiten identificar los riesgos existentes tanto como para los trabajadores, asi como
también para la maquinaria existente, permitiendo evaluar los estandares de mejoras dentro de
los establecimientos y mejorar la calidad de trabajo en el personal, evitando que a causa de

estos riesgos presentes existan costos elevados en el desarrollo de las actividades.

Para poder cumplir con el alcance de los objetivos estratégicos institucionales del afio
2024, el batallon tendra que cumplir con la gestién preventiva de mantenimiento, la misma que
contara con las acciones estratégicas de prevencion de riesgos, el mismo se realizara el
analisis y el estudio técnico de mantenimiento en el cual estos podrian causar dafios a las

maquinas, asi como al personal que se encuentra trabajando dentro del batallon.



La importancia de la seguridad en el area de mantenimiento, es vital, ya que de esto
depende las acciones y decisiones que el mando tome para su desarrollo, ayudando asi a
fortalecer la seguridad de los trabajadores como también de la maquinaria, ayudando a

relacionar las medidas preventivas y correctivas a fin de evitar accidentes dentro del batallon.

22
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Capitulo Il

Marco Tebrico

Fundamento legal

En el presente trabajo de integracion curricular se realizara el andlisis de la normativa
en prevencion de riesgos laborales, dentro del Comando de apoyo logistico que el Batallon de
mantenimiento debe cumplir, los requisitos legales que se aplican y los articulos que estan
clasificados como obligatorios en el Ecuador, asimismo se realizara una revision de las normas
vigentes expuestas por el Ministerio de Trabajo(MDT) e Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IEES), incluyendo a la Constitucion de la Republica del Ecuador(2008), Convenios
Internaciones, Codigo de Trabajo, Ley de Seguridad Social, Reglamento para el

funcionamiento, Reglamentos especificos de Seguridad.

Constitucion de la Republica del Ecuador (2008)

En lo que respecta a la Constitucion del Ecuador, el mismo que establece dentro del Art
326, numeral 5 menciona que, todas las personas que se encuentre prestando servicios, dentro
de una organizacion tendra el derecho a un ambiente laboral adecuado, y seguro que garantice

su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar. (Ecuador, 2011).

Decisién 584. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.

De acuerdo a la Decision 584 Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo,
Art 1 literal d, nos da a conocer, sobre las medidas que se tomaran para prevenir o reducir los
riesgos que se encuentran relacionados con el trabajo y asi lograr proteger la salud de los
trabajadores contra las malas condiciones que se presentan dentro de una empresa, causando

danos durante el desempefio de sus funciones. (Decision584.pdf, s. f.)

De acuerdo a la Decision 584, Art 8 literal A, nos indica que se tenemos que cuidar las

magquinas, equipos, sustancias, productos o herramientas de trabajo que generen un peligro en
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la salud de los empleados. En el literal B nos manifiesta que es necesario informar e instruir
sobre las instalaciones, asi como la manera correcta de utilizar y realizar un mantenimiento
preventivo a la maquinaria y los equipos de trabajo, el adecuado uso de sustancias, materiales,
agentes y productos fisicos, quimicos y bioldgicos, con la finalidad de mitigar los peligros

derivados del trabajo.(Decision584.pdf, s. f.)

La Resolucion 957

En el Art 5 literal d, indica que hay que expresar sobre la necesidad de asesorar sobre
la planificacion y organizacion del trabajo, disefio del lugar de trabajo, asi como también el
mantenimiento y el estado de la maquinaria, equipos y sobre las sustancias utilizadas en las

actividades que se realizan dentro de las empresas.(RESO957.pdf, s. f.)

Cdédigo de Trabajo
Conforme al Cédigo de Trabajo Art 436, Suspension de labores y cierre de locales: el
ministerio de trabajo tiene el poder de suspender o cerrar los lugares de trabajo que afecten la

salud, higiene y seguridad de los empleados(Cddigo de Trabajo (04-11-2021).pdf, s. f.).

En el Cadigo de Trabajo Art 434, nos manifiesta que toda empresa que posea mas de
10 trabajadores estan obligados a estar dentro de la aprobacién por el ministerio de trabajo y
Recursos Humanos con el Reglamento de higiene y seguridad, sabiendo asi que este debe ser

renovado cada 2 afios(Cddigo de Trabajo (04-11-2021).pdf, s. f.).

Decreto Ejecutivo 2393. Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y
mejoramiento del medio ambiente en el trabajo

De acuerdo a lo establecido en el Decreto Ejecutivo 2393, en el Art 8 numeral 3. en el
cual nos manifiesta que la empresa debera asesorar al personal en lo que respecta a la materia
de cbdigos de practicas, control y mantenimiento de EPC y EPP. (Decretoejecutivo2393.pdf,

s. f)
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En el Decreto Ejecutivo 2393, Art 13 el cual nos da a conocer sobre las obligaciones
que tienen los trabajadore, en el cual deberan participar activamente en el control de desastres,
en lo que respecta a la prevencion de riesgos, asi como también en el mantenimiento dentro

del lugar de trabajo.(Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

El Decreto Ejecutivo 2393, Art 55 numeral 3 nos indica, sobre las maquinarias que
produzcan ruido o vibraciones deberan ser trasladadas a un lugar aislado si la empresa lo
permite, asimismo se someteran a un programa un mantenimiento adecuado haciendo que
esta reduzca en lo posible la emision de ruido y vibraciones en maquinas que produzcan los

contaminantes fisicos. (Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

Conforme al Decreto Ejecutivo 2393, Art 74 (Separacion de las Maquinas), numeral 1
nos da a conocer sobre la separacién de las maquinas que se encuentran dentro del lugar de
trabajo los mismo deberan ser apropiadas para realizar las actividades) literal c nos manifiesta
que la separacion debera ser minima entre las maquinas ya sean estas fijas o moviles por lo

tanto estas separaciones no seran inferiores a 800mm. (Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

En el Decreto Ejecutivo 2393, Art 76 el mismo nos indica que todas las maquinas que
sean peligrosas por atrapamiento, cortes, punzantes, etc., deberan de disponer de dispositivos
de seguridad los mismo se encargaran de la proteccion, de todas las partes fijas o moviles de
la maquina, para lo cual estos deberan ser retirado solo en caso de mantenimiento o
reparacion de la maquina y una vez terminada la actividad estas protecciones seran repuestas

inmediatamente. (Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

De acuerdo al Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo 4 (Utilizacion y Mantenimiento de
maquinas), Art 91 (Utilizacion), Literal 1 explica que el personal debe utilizar la maquina solo
para los fines para la cual fue disefiada, literal 2 que todo operario que utilice la maquina debe
ser instruido y entrenado para un manejo adecuado y asi el cual debe ser informado sobre los

riesgos a los que esta expuesto, asimismo sobre las prendas y EPP que deben utilizar en el
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area establecida, literal 3 no utilizar la maquina si no se encuentra en perfecto estado al igual

gue guardas de seguridad. (Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

En el Decreto Ejecutivo 2393 Art 92 (Mantenimiento) literal 1 nos da a conocer que el
mantenimiento en maquinas debe ser preventivo y programado Y el literal 2 nos explica que las
maquinas, sus guardas y dispositivos de seguridad deben ser revisados y supervisados antes
de usar, la maquinaria debe someterse al mantenimiento de acuerdo al fabricante o que

asegure el buen funcionamiento de la maquina. (Decretoejecutivo2393.pdf, s. f.)

Acuerdo Ministerial AM 0174. Reglamento De Seguridad Y Salud Para La Construccién

De Obras Publicas.

En el Art 61 en donde nos manifiesta que, para realizar el mantenimiento preventivo y
correctivo se debe contar con una orden de trabajo, colocacién de avisos, suspension de
energia, o con cualquier otro tipo de mecanismo. (Reglamento-para-la-Construccion-y-Obras-

Publicas.pdf, s. f.)

Acuerdo Ministerial AM 1257. Reglamento de prevencién, mitigacion y protecciéon contra

incendios

Este documento en el Art.20 nos indica que para poder garantizar la confiabilidad del
método de evacuacion se debe proporcionar un mantenimiento preventivo adecuado a los
extintores que se encuentren dentro de las instalaciones. (Reglamento De Prevencion,

Mitigacion Y Proteccion Contra Incendios.pdf, s. f.)
Fundamento Teodrico

Gestion de mantenimiento industrial
Se encarga de administrar todas las actividades necesarias para garantizar el correcto
funcionamiento y prologar la vida util de las maquinarias y equipos de produccion utilizadas en

la industria (Pérez, 2021).
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Mantenimiento

Se lo puede determinar que son operaciones que se enfocan en realizar estudios, sobre
equipos y procesos susceptibles a fallas, utilizando técnicas estadisticas, métodos de medicion,
gestion econdmica de procedimientos, entre otras, con el fin de poder planificar las tareas y
recursos adecuados y asi lograr evitar fallas o paradas en la produccion. (Gestion y

Planificacién del Mantenimiento Industri.pdf, s. f.)

Mantenimiento Correctivo

Es el conjunto de acciones que se realizan para reparar y reemplazar los elementos
dafiados por repuestos nuevos cuando ocurre una falla, este sistema es adecuado para
sistemas complejos, es decir en componentes electronicos, ya que no se puede predecir los
fallos, o0 en los procesos que permiten interrupciones inesperadas sin comprometer la
seguridad, asi como también para los equipos que ya tienen cierto tiempo de antigiiedad.

(Abella, s. f.)

Mantenimiento Preventivo
Consiste en las acciones planificadas de antemano, como son las inspecciones
regulares, pruebas, reparaciones, con el fin de disminuir la frecuencia y el impacto de las fallas

de un sistema. (Abella, s. f.)

Mantenimiento Productivo Total

Es una filosofia japonesa en la cual busca la perfeccién evitando los desperdicios en la
produccion, mejorando las habilidades del personal y se ha desarrollado a partir del
mantenimiento preventivo. TPM es un proceso periédico del mantenimiento de maquinaria y
equipos por parte de los operarios de la produccion. Se pretende obtener cero averias, cero
defectos, cero accidentes de trabajo, mejorando el rendimiento y la calidad del producto. (Vega-

Alvites, 2022)
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Plan de mantenimiento

Es aquel documento técnico que ayuda a enumerar las tareas de mantenimiento para
cada maquina, especificando asi cada intervencion, los recursos que se utilizan para llevar a
cabo el mantenimiento, por lo tanto, el objetivo principal, es garantizar que las actividades de
mantenimiento se llevan de manera eficiente y efectiva, asi como también reducir los

problemas y los costos asociados con el uso de los equipos y maquinas.

Falla
Averia presentada en una de las piezas de la maquinaria lo cual genera perturbaciones

en su funcionamiento. (Olarte C et al, 2010)

OEE “Overall Equipment Effectiveness”
Es un indicador que mide la eficacia y efectividad de la maquinaria industrial y que se
utiliza como una herramienta clave de la mejora continua, que calcula combinando

disponibilidad, rendimiento y calidad. (Gonzalez, 2009)

Disponibilidad

Tiempo real de la maquina en produccion. (Gonzéalez, 2009)

Rendimiento

Produccion real de la maquina en un determinado periodo de tiempo. (Gonzéalez, 2009)

Calidad
Grado en el que un producto cumple objetivos y los requisitos de una organizaciéon o

cliente. (ISO, 2015)

Parada de maquinaria
Interrupcién producida por problemas en la maquinaria que conforman parte de la

produccion. (Olarte C et al, 2010)
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Reparacién
Grupo de acciones encaminadas a reponer las condiciones habituales de una

magquinaria. (Olarte C et al, 2010)

Bloqueo
Es un dispositivo de aislamiento de energia, asegurando que el dispositivo de
aislamiento de energia y los equipos no puedan funcionar hasta que se retire el dispositivo de

blogueo. (OSHA, 1910)

Etiquetado

Es la colocacion de un dispositivo de etiquetado en un equipo de aislamiento de
energia, asegurando que el dispositivo de aislamiento de energia y los equipos no puedan
funcionar hasta que se retire el dispositivo de blogueo. (OSHA, 1910)
Sefalizacién

Conjunto de estimulaciones que influyen en el personal frente a unas circunstancias

(riesgos, proteccion necesaria a utilizar, etc.), que se pretende resaltar. (INSHT, 1999)

Evaluacién de riesgos

Dentro de la evaluacion de riesgos, el proceso en el cual se analiza la probabilidad de
ocurrencia y posibles consecuencias del dafio o del evento que surge como resultado de la
exposicion a determinados riesgos en el cual es una herramienta muy importante para lograr
ayudar a las organizaciones e individuos a tomar decisiones, con el fin de reducir la

probabilidad de los eventos. (Organizaciéon Panamericana de la Salud, 2022).

Métodos de evaluacion
Nos indica que cada método tiene sus propias fortalezas y debilidades, por eso es
adecuado, garantizar que se recopile la informacion necesaria, para poder tomar decisiones

gue se encuentran informadas, dentro de la evaluacién de los riesgos se han disefiado varios
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métodos, ya que, “ En la evaluacion nos indica que es un proceso continuo, y repetitivo, que
ayuda; a comprender el grado de riesgo, y esta se constituya, de manera permanente y
consecutiva, manifestando la interaccion de las acciones que tienen lugar a través de la
empresa, y esta permite a la entidad a comprender el grado en cual pueden afectar los eventos

de riesgos” (Sanchez Gonzélez & Guzman Tello , 2021).

GTC 45. Guia para la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos en
seguridad y salud ocupacional.

Es una guia para la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos en
seguridad y salud ocupacional el cual nos indica que es una herramienta que se utiliza para
evaluar los riesgos laborales dentro de una empresa, el cual nos manifiesta que este método se
basa en la identificacion de peligros que se encuentran presentes en el lugar de trabajo, asi
como también de los riesgos, mismos se encuentra asociados a los peligros, por lo tanto, se
puede implementar las medidas preventivas para reducir o en lo posible tratar de eliminar los

riesgos identificados.

William T. Fine. Mathematical Evaluation For Controlling Hazards
El método William T. Fine, consiste en valorar tres parametros y posteriormente otorgar
una puntuacién a cada uno. El grado de peligrosidad se obtiene multiplicando las

consecuencias por la exposicion y por la probabilidad (UNIR, 2024).

El método William T. Fine para el analisis de los riesgos laborales englobados dentro de
la Especialidad Preventiva de Seguridad en el Trabajo, determina el grado de peligrosidad

valorando tres parametros:

Las consecuencias, el cual nos da a entender que es el dafio causado por el riesgo, es

decir es medido en términos financieros, midiendo asi la afectacion a personas y activos varios.
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La exposicion (E), nos ayuda a determinar la frecuencia, en el que el riesgo se puede
manifestar con el tiempo, es decir que el trabajador se encuentra expuesto a una mayor

exposicion de peligro aumentando asi el riesgo asociado.

La probabilidad (P), luego de haber materializado todos los elementos de riesgo, los

eventos y sus consecuencias, se pueda estimar un porcentaje de ocurrencia.

Reglamento de seguridad y salud en el trabajo

El Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo es un documento en el cual nos
ayuda a establecer las normas y procedimientos internos con el objetivo de lograr garantizar la
proteccion y la salud; de los trabajadores dentro de un entorno laboral, asimismo este
reglamento abarca varios aspectos como la evaluacion de riesgos laborales, medidas
preventivas, formacién y capacitacion, uso de equipos de proteccién personal, higiene
industrial, poder realizar la planificacion ante emergencias, entre otros, las funciones y
responsabilidades de los distintos miembros de la organizacion, y la elaboracién de una politica
de seguridad y salud. Este reglamento interno es obligatorio para empresas que cuenten con
mas de 20 trabajadores y es opcional para aquellas que cuenten con menos de 20 empleados;
los empleadores haran que todos los trabajadores conozcan las normas y las

responsabilidades sobre la materia, es decir tener conocimiento en seguridad y salud laboral.

Las autoridades pueden realizar inspecciones periddicas para verificar el cumplimiento
de este reglamento para asi poder corregir las deficiencias posibles, creando asi un entorno

laboral seguro saludable.

Riesgo para Seguridad y Salud en el Trabajo
Es aquel que nos ayuda a combinar, a la probabilidad de que se manifieste un evento, o
a las exposiciones vinculados con las actividades laborales no deseadas, que puede provocar

dafos y deterioros a la salud de los trabajadores. (Standardization, 2018).
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Explosiones
Una explosion es un evento inesperado donde se libera una gran cantidad de energia.

(Fuego., 2019)

Incendio
Podemos indicar que el fuego, es un proceso de combustion que puede ser controlada,
por lo tanto, un incendio es un proceso que puede ser incontrolable y este pueda encender algo

gue no esté destinado a quemarse. (Barreneche, 2020)

NFPA Asociacién Nacional De Proteccion Contra El Fuego
Evaluacion de riesgo de incendios que controla la carga combustible, ayudando a

mitigar el riesgo de incendio.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 754:2013. Prevencidn De Incendios. Puertos
cortafuego requisitos generales

Para poder analizar los requisitos se necesita las dimensiones (altura y ancho),
resistencia al fuego (tipos de fuego), aberturas para puertas contrafuego, fusiles (dependera de
requerimientos de carga y temperatura), accesorios (cerraduras, bisagras, cierrapuertas
ocultos, luces de cristal, paneles, etc.), sefializacion (no debe ser mayor del 5% de la cara de la
puerta cortafuego), vidrio en puertas cortafuego (no debe ser mayor a los 0,065 m2 del area de

la puerta cortafuego), detectores, etc.

Norma Técnica Ecuatoriana 739 Extintores Portatiles, Inspeccién, Mantenimiento y
Recarga

Los extintores deben ser inspeccionados al ponerlo en servicio, inspeccionarlos no mas
de 31 dias o deberan ser mas frecuentes si existen antecedes de incendios u otras situaciones
ajenas, procedimiento de inspeccién (ubicacion del extintor, no cerrar el paso y visibilidad,
lectura del manémetro, analizar el peso, condiciones de la manguera, revisar los sellos de

seguridad, registro de inspecciones. El mantenimiento para los extintores se debe realizar con
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las especificaciones del fabricante (parte del extintor, agente de extincion, medios expelentes,

sellos de manipulacién indebida, anillos de base y aditamento condicion fisica).
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Capitulo Il

Desarrollo
Descripciéon de la empresa
El Comando de apoyo logistico cuenta con 20 trabajadores: el comandante del batallén
de mantenimiento con su personal administrativo y operativo, el batallon se encuentra ubicado
en la ciudad de Quito Av. mariscal Sucre S/N, sector el Pintado, como referencia tenemos la

escuela de servicios del ejército. Tal como se muestra en la figura 1

Figura 1
Croquis de la empresa
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Nota. Ubicacién tomada de Google Maps

El Batallén de mantenimiento “QUISQUIS”, el cual dispone de un organigrama mixto,
debido, a que este batalléon forma parte del Comando de Apoyo Logistico N° 25 “REINO DE
QUITO?”, el mismo que se encuentra conformado por hombres y mujeres (militares y civiles), es

decir que el organigrama /se encuentra conformado por el 25% en el area administrativa y el
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75% por personal operativo, evitando asi el abuso de autoridad, manteniendo asi un buen

ambiente laboral.

Figura 2
Organizacion de la empresa

Nota. Comité paritario (miembros de alto mando y de produccion)

El comandante del Batallébn de mantenimiento “QUISQUIS” quien me permitié elaborar
un registro de los miembros que pertenecen al area de mantenimiento; ya que es necesario
obtener un registro del personal para poder cumplir con las obligaciones correspondiente de las

capacitaciones dentro del mantenimiento preventivo.

El Batalléon de Mantenimiento “QUISQUIS” dispone de 20 trabajadores en el cual 15 son
militares y 5 civiles, distribuidos en las diferentes areas de mantenimiento, en el cual cada

operario se encuentra en su lugar de trabajo de acuerdo a sus conocimientos.

Actividades que desarrolla el Batallén de mantenimiento “QUISQUIS”
El batallén “QUISQUIS” quienes realizan el mantenimiento y la fabricacion de las piezas
y partes que componen el fusil o el armamento que pertenecen a las unidades, asi como

también mantienen en funcionamiento los activos.
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El Batallon de mantenimiento “QUISQUIS” realiza las piezas a base de metal. Para
utilizar las maquinas de Torno CNC es para mecanizar las piezas de revolucién mediante un
software de la computadora lo cual usa datos alfa-numéricos a través de los ejes cartesianos ,
Fresadora CNC (elabora piezas exactas, hechas al milimetro), cortadora de hilo CNC (corta
cualquier objeto con figuras geométricas prismaticas), taladro de mesa (realiza agujeros y
cortes de cualquier material), torno taladro ( precisa al girar con el torno usa las herramientas
de corte rotativas), Fadal CNC (crea los moldes donde el mecanizado de presién es primordial)

y Maquina de grabar mordaza placas (identificar las placas de varios tamafios y forma).
Figura 3

Actividades realizadas por el personal con herramientas y maquinarias

Nota. Foto tomada durante las actividades que realiza el personal de mantenimiento

Las piezas son elaboradas utilizando las maquinas como el torno la fresadora, taladro de
mesa mismas que pueden realizar las piezas acordes a las dimensiones requeridas, ya que el
personal cuenta con los conocimientos y la capacitacion requerida para la programacion de las

maquinas. Tal como la figura 4
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Figura 4

Torno CNC

T

Nota. Personal de mantenimiento haciendo uso el Torno CNC

Diagrama de procesos

Para llegar a la elaboracion del flujograma se realiz6 una observacion en los procesos
de fabricacion de piezas y mantenimiento de los fusiles, vehiculos administrativos y tacticos los
cuales se encuentran en los diferentes talleres para realizar la identificacion de los peligros y
sefializacion de cada una de las piezas fabricadas, en el cual después de realizar todo el
proceso se verifica si las piezas realizadas son de buena calidad y si se encuentran en
condiciones Optimas para ser reemplazadas por las piezas que han perdido su vida util, es por
eso que luego de la observacion se decidio utilizar la normativa ANSI para el diagrama de
procesos, sus figuras (terminal, disparador, operacion, decision, documento, archivo, nota
aclaratoria, linea de comunicacion, conector, conector de pagina, linea de unién, operacién con

teclado, etc.), es por eso que este flujograma es de gran utilidad para poder explicar las
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actividades que realiza el Batallon de mantenimiento, por lo tanto podemos indicar que este
proceso se lo utilizo para adaptar a las necesidades de la empresa.

Figura 5

Simbologia ANSI

Disparador. Indica el inicio de un
procedimiento

Operacion. Representa la realizacion
de un operacion

Decision o alternativa. Indica un
punto de dentro del flujo en que son
posibles varios caminos

Conector. Representa una conexiéon o
enlace.

Terminal. Indica el inicio o terminacion
del flujo

Nota aclaratoria.

L L

Nota. Adaptado de la normativa ANSI (p.6-12), por Camacho Peldez Rafael Antonio, 2010,

slideshare Editorial

La empresa dispone de una sola planta, contando con 7 puestos de trabajo, y un
proceso productivo mediante areas de trabajo, es por eso que se ha llevado a cabo la
elaboracion de un flujograma mediante una normativa, es por eso que el diagrama de proceso
se lo realizo de acuerdo a la normativa ANSI, con la finalidad de poder explicar las actividades,
que realiza el personal de trabajadores del Batallon Mantenimiento, a continuacion, se explica
el proceso de adquisicion de los materiales que se utilizan para realizar la piezas con alta

calidad.



Figura 6

Diagrama de proceso de requerimiento de piezas
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Nota. Proceso de requerimiento de material para la realizacion de piezas

Desarrollo

Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos mecanicos en el Batallon de

mantenimiento COLOG 25 “Reino de Quito”, aplicando la matriz GTC 45. Anexo A

La Guia Técnica Colombiana GTC 45, es un documento que nos ayuda a proporciona

una estructura detallada para poder llegar a la identificacion de peligros y la evaluacion de



40

riesgos mecanicos, en el cual nos explica los pasos de como poder llegar a la identificacion de
peligros, la estimacion de riesgos, la evaluacion de los riesgos prioritarios y la implementacion
de las medidas de control, por lo tanto. al aplicar esta matriz se puede realizar una evaluacion
exhaustiva de los riesgos mecanicos en el Batallon Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de

Quito”, con la finalidad de poder desarrollar estrategias para garantizar un ambiente seguro de

trabajo.

En resumen, la aplicacion de la matriz GTC 45 se lo ha realizado en el Batallén
Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito”, en donde implica seguir las directrices de la
Guia Teécnica Colombiana GTC 45 para identificar, evaluar y gestionar los riesgos mecanicos
asociados a las actividades laborales. con el fin de garantizar la seguridad y la salud
ocupacional de los trabajadores ya sean estos administrativos, asi como también los

operativos.

El Comando de Apoyo Logistico N° 25 Reino de Quito, durante los afios 1989 nos
manifiesta que contaba con sus respectivos batallones de servicios logisticos, los cuales han
sido divididos por diferentes batallones, es decir cada batallon tiene su funcién de acuerdo a
cada especialidad, como podemos determinar a continuacion; el batallén de intendencia, el
batallon de material de guerra, el batallon de transportes y el batallén de sanidad, asi como
también la Direccion de Mantenimiento de Ensamblaje y Repotenciacion (DIMER), asimismo su

presentacion principal se encuentra fundamentada en (Ejército Ecuatoriano, 2024)

A) Engranajes,
B) El arreglo de los vehiculos, maquinas; asi como también
C) A lareconstruccion y renovacion de articulos de metal mecanica.

D) Ayuda a unificar el mantenimiento de todas las areas que lo necesitan.



Figura 7

Matriz GTC 45 Administrativo
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Una vez iniciada la valoracion de los riesgos, en el que se encuentran expuestos los

colaboradores del area administrativa del Batallon de mantenimiento,“QUISQUIS” con la ayuda

de la matriz GTC 45, en el cual nos indica el nivel del riesgo biomecanicos, bioldgicos, fisicos y

de seguridad con el que podemos realizar una valoracién de los riesgos aceptables y no

aceptables con controles especificos en cuanto el desarrollo de las actividades.

A continuacion, se presenta los resultados evaluados, en el cual nos ayuda a verificar, en

que parte encontramos los riesgos dentro del area de trabajo para poder dar soluciones de

acuerdo a los resultados.
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Figura 8

Matriz GTC 45 area administrativa

GTC 45 Area administrativa

= Biomecanicos
= Psicosocial
Biologicos

Nota. Resultados de la matriz GTC 45.

Administrativo: De acuerdo a los resultados obtenidos del estudio realizado en Batallon
de mantenimiento “QUISQUIS”, se realiza un diagndstico a través de un check list identificando
los riesgos dentro del area administrativa demostrado en porcentajes, siendo uno de ellos los
riesgos Biomecanicos presentado con el 63% tomando en cuenta que dentro de este
porcentajes se encuentran (tendinitis, sindrome del tinel carpiano, cortaduras, lesiones, golpes,
hematoma), seguido de los riesgos Bioldgicos con el 34% dentro de estos estan ( infecciones
por cortaduras, cefaleas, fiebres) por ultimo se encuentra los Riegos psicologicos con el 3% (

conflictos entre comparieros, estes, cefaleas generales).



Figura 9

Matriz GTC 45 Operativo

II Correqir y adoptar medidas de control
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Nota. Niveles de riesgos obtenido de la parte operativa.
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Figura 10

Taller de mantenimiento en el area operativa

GTC 45 Area operativa

11%

= De seguridad
= Psicosocial
Biomecanicos

Fisicos

Operativo: el grafico fue elaborado de acuerdo a los resultados obtenidos del estudio
realizado en Batallén de mantenimiento “QUISQUIS”, se realiza un diagndstico identificando
los riesgos dentro del area operativa donde el riesgo de seguridad mas alto demostrado con el
61% identificados ( golpes, lesiones generales, quemaduras, hematomas, cortes, lesiones,
incendios y explosiones), seguido del riesgo biomecanicos con el 17% (lesiones
osteomusculares, hernias) y por ultimo el riesgo psicosocial con el 11% ( cefaleas, estrés),

Riesgos fisicos con el 11% ( pérdida temporal, o permanente del oido, cefaleas)

De acuerdo a los resultados obtenidos del estudio realizado en Batallon de
mantenimiento “QUISQUIS”, y de conformidad a las fases propuestas en la metodologia, se
comenz6 el estudio por un diagndstico inicial de manera visual durante el acompafiamiento en
la parte operativa/ técnica de los talleres de mantenimiento, los peligros y riesgos a los que
estan expuestos los colaboradores de acuerdo a la descripcién de los peligros en la Norma

Técnica Colombiana GTC 45.
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Por lo tanto, se podido describir las actividades realizadas, clasificando las actividades y
tareas, identificando cuales son las rutinarias y no rutinarias para la construccion de la matriz

para proceder a la valoracion de los riesgos identificados.

Identificacion de peligros en los puestos de trabajo, (distribucion de planta). Anexo B

Para poder identificar los peligros en los puestos de trabajo, se ha procedido a realizar
una distribucion de planta del taller de Mantenimiento, y asi poder verificar la distribucion de las
magquinarias existentes dentro del taller, con la finalidad de lograr obtener resultados de los

riesgos a los cuales se encuentran expuesto el personal militar y civil que labora en la misma.

Esto nos permitirq, dar soluciones de manera adecuada a las maquinas, con el fin de
mejorar la eficiencia, en el manejo de maquinas y herramientas, esto lo podemos realizar en la
distribucion de planta, la manera de como se encuentra distribuido cada maquina. tal como se

muestra en la figura 11



Figura 11

Distribucién de planta del batallén de mantenimiento
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Nota. Distribucién de las maquinas en el area de trabajo.
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Por lo tanto, para la identificacion de los riesgos por puesto de trabajo, se realizé una
inspeccién técnica del puesto de trabajo, en el cual se ha podido clasificar las actividades
realizadas de manera rutinaria, asimismo, la inspeccion de pasillos y espacios de trabajo,
donde se ubicaron los corredores comunes, zonas de almacenamiento, zonas de descanso,

oficinas administrativas, entre otras.

Como parte de la entrega, se evalud la matriz de riesgos y la evaluacion de los peligros,
ayudando a disefiar todos los puestos de trabajos; manteniendo asi una relacién con la

seguridad y Salud en el trabajo, ayudando a encontrar, donde existen mas riesgos.

Dentro de los hallazgos encontrados hay evidencias en algunas de las actividades
donde no se realizan controles. Por lo que se ha podido evidenciar al personal militar
ejerciendo las actividades sin equipos de Protecciéon Personal (EPP), encontrandose asi actos

inseguros por parte de los mismos.

Asimismo, se ha podido observar que dentro del taller varios trabajadores laboran, con
poca precaucion y con exceso de confianza; en el que no se ha podido tomar, conciencia, con
conexién al autocuidado, demostrando asi el abandono sobre las capacitaciones de riesgos y

peligro, mantenido la baja supervisién por parte de los encargados del taller.

Evaluar los riesgos en los puestos de trabajo aplicando la matriz GTC 45y la matriz

William T fine. Anexo C



Figura 12

Matriz GTC 45
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Nota. Matriz GTC 45 basada en los riesgos.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la matriz GTC45 , se realiza un diagndstico de

evaluacién de los riesgos en el &rea administrativa y operativa con lo que se obtiene los

siguientes resultados con el nivel de riesgo y nivel de probabilidad descritos a continuacion :

donde lo de seguridad se representa como un riesgo alto identificados como (atrapamientos,

cortes, caidas al mismo nivel, proyeccién de fluidos), a continuacién se evidencia la seguridad

como un riesgo medio como son (lesiones en los ojos, quemaduras ) y finalmente se puede

evidenciar los riesgos bajos (infecciones, cefaleas fiebre).
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Figura 13

Matriz de William Fine

; TRCLER DC VECANTCA
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Nota. Matriz de William Fine basado aplicado al taller de mantenimiento.

De acuerdo a los datos obtenidos después de una evaluacion de las maquinas dentro
del area de mantenimiento, asi como también si justifica el costo por consiguiente decimo que:
dentro de los parametros justificables encontramos en los resultados obtenidos después de la
aplicacion de la formula sean mayores a 20 y los costos no justificables son lo que obtenemos

menores a 20.

Por lo que se ha visto necesario implementar medidas preventivas para las diferentes
magquinas que se encuentran dentro del area de mantenimiento, con la finalidad de poder

proteger a la maquina, asi como el trabajador.

Estos dos métodos tienen como objetivo mejorar la gestion del mantenimiento y la

confiabilidad, asi como la seguridad de los equipos, pero ambas mantienen enfoques similares.
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La GTC 45 se enfoca en identificar los equipos criticos evaluando los riesgos aceptables y no
aceptables donde se evidencia la mejora continua, mientras que la Matriz de William Fine se
enfoca en mejorar la confiabilidad y la disponibilidad de los equipos a través de los planes de
mantenimiento predictivos identificando los modos de fallas y estableciendo los factores

economicos, culminado asi con la mejora continua de los procesos a los que estan destinados.

Analizar la gestion del mantenimiento industrial en el taller del Batallon Mantenimiento del
COLOG 25 “Reino de Quito”. Anexo D

De acuerdo a la lista de verificacion; en lo que se refiere a la planificacion del
mantenimiento industrial en el batalldén, se ha podido determinar que no cumplen con la
planificacion establecida es decir de los tres items solo cumple con el plan de mantenimiento,
en el area de gestion de activos, se ha podido evidenciar que en el area de las maquinas estos
no llevan un inventario actualizado y no tienen un sistema para poder identificar los activos, es
decir que solo cumple con el 20% de cumplimiento, dentro de la gestion de recursos se ha
podido determinar que no todo el personal cuenta con las capacitaciones adecuadas para las
diferentes tareas de mantenimiento, por lo tanto se necesita personal que tenga conocimiento
en mantenimiento y sepan brindar los conocimientos a los trabajadores del batallon de

mantenimiento.

Control de documentacion, dentro de este parametro en el batallon de mantenimiento se
ha podido encontrar que la documentacién que disponen no la mantienen actualizada, y no
llevan un sistema de registro de acuerdo a las intervenciones que se hacen y también no

disponen de documentos para para de control para realizar las fallas y soluciones,

Seguridad y salud, dentro de este parametro, se ha podido observar que solo disponen
de las medidas de seguridad, pero a pesar de contar con las medidas de seguridad el personal
gue labora dentro del batallén mantenimiento, no cumple con los procedimientos seguros, es

decir, que al momento de realizar algun tipo de trabajo no cumplen con en el uso de las EPP y
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no cumplen con las medias de seguridad, el cual podria sufrir lesiones al momento de realizar

los trabajos.

Indicadores de desempefio; en este parametro, hemos podido determinar, que no
realizan las inspecciones sobre los indicadores de desempefio del taller, en el cual estos
indicadores ayuda a los talleres a identificar si existen areas de oportunidad, asi como también
nos ayuda a implementar medidas preventivas o correctivas, con el fin de lograr mejorar su
desempefio y competitividad, asimismo no realizan el respectivo analisis de causa raiz cuando
la maquinaria tiene algun tipo de falla, por lo tanto no ha implementado las mejoras continuas y
esto no ayuda a que el taller pueda mejorar su eficiencia y calidad, lo que resulta en una

competitividad, mas fuerte.

De acuerdo al check list realizado, hemos podido determinar que no se cumplen ciertos
parametros regidos al mantenimiento industrial, es decir, que solo el 25 % cumplen con lo
establecido con respecto a la seguridad y al mantenimiento dentro del batallén de
mantenimiento, en el cual podemos manifestar que con el porcentaje obtenido dentro de la
verificacion, es que el 75% no cumple con lo especificado es decir se tiene que tomar medidas
para poder mejorar el desempefio y la mejora continua, y que asi esto nos ayude a tener una

productividad, calidad y el rendimiento de las actividades que se realice.

Inventario y codificacion de maquinaria en el del Batallén Mantenimiento del COLOG 25

“Reino de Quito”. Anexo E

Inventario de la maquinaria

El batallén de mantenimiento del COLOG 25 “Reino De Quito”, dispone de maquinarias que
presentan un alto nivel de riesgo, por lo que se ha visto necesario crear un inventario de las
maquinas existentes dentro del taller de mantenimiento (6 maquinas estaticas), este inventario

nos ayuda a recoger informacion basica de las maquinas, como por, ejemplo; cédigo,
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descripcion, marca, modelo, nimero de serie, afio de fabricacion, condicion actual de la

maquina, (Operativo SI-NO).

Por lo tanto, este inventario, sera de gran ayuda para poder verificar cuando la maquina
sufra alguna falla, y poder dar soluciones inmediatas, por lo que las maquinas ya tendran su
respectiva codificacion, y los trabajadores de mantenimiento podran ir directamente a la

maquina afectada.

Asimismo, este inventario en las maquinas, sera de mucha importancia, en el cual nos
ayudard; a tener una gran eficiencia en la gestiéon de mantenimiento, optimizando los recursos,

y mejorando a tomar decisiones, con el fin de reducir costos.

En resumen a lo que respecta, al inventario realizado en las maquinas del batallon, es que
dentro del area de mantenimiento industrial, no solo nos ayuda a optimizar los recursos; reducir
costos, sino que también nos ayuda a garantizar, la disponibilidad de los equipos criticos,
mejora de la rentabilidad y nos ayuda a contribuir, a tener una eficiencia productiva y operativa

dentro del area de trabajo.
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Figura 14

Inventario de la maquina existente

0110 R IR B B
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IMOEpAzA
Elabarado por: Supervisado por:
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Nota. Inventario de la maquinaria existente en el Batallon de mantenimiento.

Codificacién de la maquinaria

Es muy importante codificar la maquinaria con el fin de poder identificarlas, ya que este
€s un sistema que posee un codigo unico (las maquinas vienen con su propio codigo al
momento de su fabricacion). Pero en diferentes casos las maquinas ya no disponen de
codificacion debido al desgaste que estas tienen por su tiempo de uso, por tal razon se ha
utilizado un sistema de codificacion no significativo o codificaciones alfanuméricas, es por eso

gue este codigo es asignado a cualquiera de las maquinas con el objetivo de lograr ubicarlas.
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Para poder identificar de la mejor manera se aplico, un Excel automatizado con cédigo
de barras en el cual se describe el nombre de la empresa, nombre de la maquina y el cédigo

alfanumeérico (codificacion unica).
Figura 15

Cddigo de barra del Taller de Mantenimiento del Torno CNC 01

CODIGO DE
BARRAS

L0 RO
TM"TOR.CNC~-01

Nota. Cddigo de barra del Taller de Mantenimiento del Torno CNC 01.

Elaboracion en parte de averia, orden de trabajo, ficha de maquina, hoja de
mantenimiento de las maquinas existentes ene | del Batallon Mantenimiento del COLOG

25 “Reino de Quito”. Anexo F

e Parte de Averia
El batallén de mantenimiento del COLOG “25 Reino de Quito”, la misma que cuenta con
6 maquinas en el area operativa, de acuerdo al inventario realizado se procedio a realizar el
parte de averia, ya que este documento ayudara al area de trabajo, el mismo que sera utilizado
para registrar los fallos que presenten las maquinas, es por eso que en este documento, se

debera incluir toda la informacion de la maquina que presente, es decir, dafios mecanicos, ya
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gue este documento es de suma importancia para poder llevar un control de los problemas que

se presenten en los equipos.

Con el fin de poder tomar decisiones informadas sobre su mantenimiento, este
documento es la clave dentro de la gestion del mantenimiento en las maquinas, por lo que nos
permite llevar un control detallado de las averias y fallas que presente alguna maquina dentro
del area operativa, asi como también las tareas de mantenimiento que se han sido realizadas,

explicando detalladamente todos los problemas que se encuentren en la maquina afectada.

Por lo tanto, toda falla que se vayan presentando en el transcurso de las actividades,
seran escritas en el documento de averias para poder solventar los dafios presentados en las
maquinas, esto se lo realizara con el fin de poder tomar decisiones y garantizar su correcto

funcionamiento.
Figura 16

Formato Parte de averia. Anexo F

@ PARTE DE AVERIADE LA MAQUINARIADEL |CODEEO COLOG- IV -2024
i BATALLON MANTE NIMIENT O "QUISQUIS"™ [ ACcTUALIZACTON 1
W ERSIOR 1
ITEM FECHA MAQUINA AVERIAFALLA RE SPONSABLE

1 Fresadora CINC

2 [ Tomo CNC

3 Taladro de mesa

4 [cortadora de hilo

5 torno taladro

6 [Fadal CINC

7 Naguna de = rabar
OB SERWACIONE S:

ELABORADC POR: MONATHAN LLU MKUINGA. AFPROEADO POR

Nota. Parte de averia de la maquinaria del Batallébn de Mantenimiento “QUISQUIS”.
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Ficha de maquina. Anexo G

Dentro del batallébn de mantenimiento encontramos 6 maquinas, las mismas que
contaran con sus fichas correspondientes, ya que este documento garantiza la informacion
principal de las mismas, por lo tanto, esta ficha es fundamental para poder llevar un control de
las méaquinas que existen dentro del area de trabajo con la finalidad de tomar decisiones sobre

sSu mantenimiento.

A través del inventario de maquinaria se precede a elaborar las fichas de maquinas las
mismas tendran informacién del equipo y caracteristicas de fabricacion, asi como también el

nombre de la maquina, cédigo, numero de serie, modelo, afo de fabricacion.

Asimismo, podemos encontrar las condiciones generales como la actividad de las
maquinas, los afios de servicio que se encuentran dentro del batallon, la situacion actual de la

magquina observaciones y su criticidad etc.

Por lo tanto, se ha podido evidenciar que dentro del area de trabajo las maquinas no
cuentan con sus fichas técnicas, conociendo que ya actualmente se basan con tecnologia y
gue dentro de su funcionamiento presentan similitud, la informacién debe ser ingresada a un
ordenador de manera correcta para su procesamiento y ejecucion de los trabajos requeridos

por parte del operario.

Para lo cual, las fichas de maquinas en el mantenimiento industrial, son una
herramienta clave que nos ayuda a prevenir las paradas no planificadas, tienen; informacion
relevante de las maqguinas, con el objetivo de mantener un seguimiento detallado; es decir del

estado y mantenimiento de las maquinas.



Figura 17

Ficha de maquina

. CODIGO COLOG-INV-2024

i » INVENTARIO DE LA MAQUINARIA EXISTENTE ENEL BATALLON s CTUALIZACIOT

\ r‘ MANTENIMIENTO "QUISQUIS" VERSION 1

e N

H V) ) QUIPO TORNO AQUINADOR DE PII DR-00
DATOS TECNICOS DEL EQUIPO
Nombre TORNO CNC
Codigo Modelo
Marca HASS
NO. de Serie ST-10Y
Moddo HASS CNC CONTROL
Aiio de Fabricacion 2014
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
Sistema de Alimentacion ~ |ALIMENTACION DE BARRAS
Aiio de Fabricacion 2014
Volteo 250 mm
Ejecucion de la maquina Pulgadas/métricas
potencia maxima del
11,2kw
husl :
longitud de Torneado eje 355.6
< e SISTEMA DE

lubricantes Utlizados | g rRIGERACION LIQUDA
Capacidad Mixi ma de 341t X 200" DIMENSIONES
Traba"o
Fuente de Energia MECANICA Peso Alto Ancho largo
oy = 1250k 130 ; ;
Velocidad eje x gey Rango 12m/ min-30,5m/min & == Al mant 2500
CONDICIONES GENERALES
Actividad MECANIZADO
Afios de Servicio 10 ANOS
Situacién Actual OPERATIVO
O i PROCEDENCIA ESTADOS UNIDOS
Criticid ad ALTA

Nota. La ficha de maquina del Torno CNC marca HASS.

Hoja de mantenimiento. Anexo H
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Es aquel documento que nos ayuda a registrar las tareas de mantenimiento realizadas a las

magquinas del batallon de mantenimiento, en el cual se debe incluir informacion detallada sobre

las tareas llevadas a cabo, ayudandonos a llevar un control mas exhaustivo del mantenimiento,

y asi poder garantizar que se realice de manera oportuna y eficiente el mantenimiento

industrial.



Figura 18

Hoja de mantenimiento
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MAQUINA: TORNO CNC

HOJA DE MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA EXTSTENTE EN EL
BATALLON MANTENIMIENTOQ "QUISQUIS"

FECHA:

CODIGO COLOG-INV-2024
ACTUALIZACION 1
VERSION 1

117012024

HOJA DE MANTENIMIENTO

CODIGO : TRCNOOL

AREA.

MANTENIMIENTO

TAREAS DE MANTENIMIENTO A REALTZAR POR
OPERACION

FRECUENCTA

ESPECTALIDAD

REVISADO

VERIFICACION DE ELEMENTOS DE SEGURIDAD

Proponer soluciones integrales para mejorar la gestion de la seguridad y el

Caso.reponer

Diagnosatico - Lectura de parametros Anotar lectura de ampetimetro AC Diaria CORERACICN 2

Diagndstico - Inspeccion con equipo en marcha Verificar nivelde lubricantes Mensual OPERACICN 1 10
Paner en marcha y verificar que &l

Diagndstico - Verificacian de funcionamiento funcionamiento es aparentemente Mensual Mecanica 1 5
cotecto

Diagnostico - Verificacion de funcionamiento Verificar cada un ?de Ios diversos modos de funcionamient Anual Mecanica 1 30
(manualy automatico)

Diagnastico - Verificacion de funcionamiento Verificar elcotrecto funcionamiento del proceso de arranque | Anual Mecanica 1 5

Diagnosatico - Lectura de parametros Verificar elcotrecto funcionamiento del proceso de parada  |Anual Mecanica 1 10

Diagnostico - Lectura de parametros Verificar que elcaudalgue entra/sale/ atraviesa es cooecto  |Mensual Wecanica 1 3

Diagnosatico - Lectura de parametros Verificar tempetaturas en puntos seleccionados Wensual Mecanica 1 2

Diagnostico - Lectura de parametros Verficar niveide fluidos refrigetantes (cicutos cetrados). y Wensual Mecanica 1 4
ENSU CAs0.rEpones

Diagnastico - Lectura de parametros Verificar nivelde lbricantes.y en su Mensual Mecanica 1 2

mantenimiento industrial en el taller del Batallbn Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de

Quito™”.

La implementacion de estas soluciones integrales, se encargara de ayudar al batallén

de mantenimiento a mejorar significativamente en lo que respecta a la gestiéon de la seguridad y

el mantenimiento industrial, promoviendo asi un entorno de trabajo seguro, eficiente y

sostenibles.
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Elaboracion del reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo. (Anexo I)

La elaboracion de este reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo dentro del
batallon de mantenimiento, sera de gran ayuda para poder garantizar un entorno laboral
seguro, saludable y productivo , dentro de este documento tenemos que destacar la
importancia de poder establecer un marco normativo y operativo, la cual nos ayudara a
promover la prevencion de riesgos laborales, proteccion de la salud a los trabajadores asi como

también a que este reglamento sea de cumplimiento a las disposiciones legales vigentes.

La realizacion y aplicacion de este reglamento interno, no solo es de caracter obligatorio
juridico, por lo que también es una responsabilidad de comportamiento ético, dentro del
batallon de mantenimiento, ya que este documento no solo busca evitar accidentes y
enfermedades laborales, por lo tanto, este documento nos ayudara a contribuir a mejorar el

clima laboral, productividad.

Este documento se convertira en una herramienta, para la gestion de la seguridad y la
salud en el trabajo a través de la definicion de responsabilidades claras, la caracterizacion y la
evaluacién de peligros, la implementacién de medidas preventivas, la formacién y capacitacion
continua, inspecciones periddicas, gestion de incidentes, auditorias y evaluaciones,

comunicacion efectiva y seguimiento constante.

Este reglamento se realiz6 de acuerdo a lo establecido en el Capitulo | el mismo cuenta
con ( alcance, propésito, antecedentes, aplicacion, justificacion), Capitulo Il ( Referencias
bibliograficas), Capitulo Il (definiciones), Capitulo IV ( Directiva y compromiso, coordinacion de
programa, Comité de programa, Responsable de implementacion, administracion del programa,
Leyes y autoridades, Finanzas y administracion, Manejo de registro) Capitulo V (proceso de
planificacion y disefio, evaluacion de riesgos, Analisis de impacto de ala de transporte de N° 11,
Evaluacién de necesidades de recursos), Capitulo VI (requisitos para el plan comun,

Prevencion, Mitigacion, Comunicacion de crisis e informacion al publico, Admitencia,



60

notificaciones y comunicaciones, Procedimiento operacionales, Administracion de incidentes,
funciones y Responsabilidades, Continuidad y recuperacion de la actividad laboral y Asistencia

y apoyo de empleados)

Elaboracion de un plan de emergencia en el Batallon Mantenimiento del COLOG 25

“Reino de Quito”. Anexo J

Plan de emergencia (basado en el formato al del cuerpo de Bomberos de Quito)

El batallébn de mantenimiento “QUISQUIS”, debe dar cumplimiento a un plan de
emergencia las mismas que reune acciones y medidas que buscan mitigar los riesgos del

batallon, asimismo, ayuda al personal a actuar de manera apropiada frente a una emergencia.

Para el desarrollo del plan de emergencia, se utilizé el formato benemérito del cuerpo
de bomberos de Quito, el mismo tendra que ser actualizado peridodicamente, con la finalidad de
asegurar su adecuacion a las necesidades de la ciudad, y a las normativas estandares
aplicables. Este plan es de mucha importancia para poder garantizar la seguridad y proteccion
del personal que se encuentra laborando en el batallébn de mantenimiento, asi como también
precautelar, la infraestructura, personal y medio ambiente de la ciudad, ya que su

incumplimiento puede resultar con dafios irreparables.

Se da cumplimiento a los siguientes capitulos y estos son: 1 Descripcion de la empresa
(Razdn social, direccion, situacion de la empresa frente a emergencias), 2 ldentificacion de
factores de riesgo, descripcion de la empresa (puesto de trabajo, Proceso de produccion,
Magquinaria, Materia prima, Desechos generados, y materiales peligrosos utilizados, 3
Evaluacién de factores de riesgo detectados ( como la empresa es de fabricacién de piezas del

armamento se decidi6 realizar la evolucion con el método NFPA), 4 Prevencién y control de
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riesgos (La empresa dispone de factores de proteccion colectiva, por ejemplo, extintores), 5
Mantenimiento (Inspeccion y recarga de extintores)

Evaluacion el riesgo de incendio en el taller aplicando el método NFPA y el software
ALOHA. Anexo K

Figura 19

Evaluacion al batallon de mantenimiento aplicando el método NFPA

MATRIZ NFPA DEL BATALLON MANTENIMIENTO "QUISAUIS™ coniGo BAT-MTTO-001
ACTUALIZACION 1
YERSION 1
Empresa: [EATALLDRN DE MARNTERFAETTO COL0E 25 RN DE GOm0 ] Fecha:| TEIZ02s
Direccidn: [A7 MARSLEA SUCHE, SECTOR EL PINTADD ]
Clu: [GE3zzm ]
de Anilisis: [0FAFLANTA ]
esponsable: [JOMNATHARM LLUMIGUIMNGS, | Temperatura: | 4 C

]

Fuesto: [ AREA AOMIMISTRATIVAS OF

Area: [ TALLEREDERTTO

Jescripcion:
El per=sonal del taller utiliza el diesel para la limpieza de las maquinas, y en el drea administrativa los diferentes enseres de oficina para realizar los trabajos de disefic.
METODO NFPA
CARGA COMBUSTIELE

@ o - | & =y Ty

- - Identificaci TE5Eo = = F | E E E

Materiales usados para Equipof - 552 o9 = = ] m oo

A A A A A on de =E= o =1 =2 =2 B {=

Tipo de actividad el trabajo [Materia Herramient = G a® = = =1 @ & oo

- - peligro o -‘:'§ S = = P ] o=

prima)j as a utilizar N o s E [ = ] o = =

de incendio EE= = E = ER 5B

m
RS IF T
Ical keal = = | % S 3
Fabricacion de piezas para : " P .

AMAmEnts Grasas, aceites, refrigerantes | méaquinas Diezel 46 48000 312 | 14352000 | 4500 200 15,95 FiTED

computadoras, impresoras o 10000 13 130000 4500 z00 01444 B0

Areade Disefio papel, cartones, archivadores cajas s 18200 1000 | 16200000 | 4600 | 200 18,67 24000
carpetas, resmas de papel ] 10000 1000 | 10000000 | 4500 ( 200 nn sOoo0o
TICe"Mal= H12gz000 Q= 45,86222889| 2ZE-05

RIESGO MEDID
Elaborado por: Aprobado por:
| Llmiguings Jonathan [ 1 Sohote Joze

Nota. La matriz NFPA presenta un riesgo medio.

El Batallén Mantenimiento “QUISQUIS”, dispone de material inflamable (Diesel y

madera), debido a esto se realiz6 una evaluacion con el método NATIONAL FIRE
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PROTECCION ASSOCIATION (NFPA), este método no ayuda a controlar la carga de
combustible (la intensidad de la energia que produce el material al interactuar dentro de este
espacio determinado), de tal manera se busca disminuir la carga del combustible para reducir

el riesgo de los incendios, obteniendo asi niveles de seguridad aceptable.

Una vez identificado los peligros se realizo un estudio del incendio y explosiones NFPA ,
este método se automatizo en el programa de Excel con lo que se recoge los datos de las
siguientes caracteristicas: informacién basica de la empresa ( razén social, direccién, fecha de
la evaluacién, ClIU y su logo tipo) seguido de la infraestructura de la empresa (materiales de
las paredes, puestas ventanas, techo, etc.) después el tipo de actividad, seguido de la materia
prima para la actividad (gasas, aceites, refrigerantes, papel), los equipos y herramientas a
utilizar, por lo que se pudo apreciar que dentro de esta area administrativa y operativa el

riesgo existente es medio.
Figura 20

Evaluacién con el software ALOHA, al taller de mantenimiento

AUGHA Source Point / >

P g

Nota. Resultado de la evaluacidn con combustible Diesel.
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De acuerdo al analisis realizado con el programa ALOHA se ha podido determinar el
escenario de accidente en el cual se encuentra expuesto el taller de mantenimiento del COLOG
25 “Reino De Quitd”, para el cual en esta prueba se pudo realizar con la sustancia quimica que
fue el Diesel, el mismo fue puesta una cantidad de 121 kg y se encuentra almacenado en el
taller de mantenimiento. Asimismo, nos ayudoé a identificar la forma de dispersion con el fin de
lograr observar como se puede propagar el fuego, y los dafios que puede causar a los
alrededores del taller por lo que nos ayuda a determinar los lugares seguros en caso de sufrir

algun tipo accidente de incendio.

Por lo tanto, en las zonas de impacto se ha podido analizar que el color rojo es
potencialmente letal causando mayores pérdidas ya sean humanas o de infraestructura, el
naranja nos indica que los trabajadores que se encuentren laborando cerca pueden ser
afectados por quemaduras en segundo grado en al menos 60 segundos. El amarillo en cambio

nos indica que solo puede sufrir dolor, por el impacto que este vaya generando.

Ahora tenemos que tener en cuenta que este software es de ayuda para poder
determinar los riesgos, al cual los trabajadores encuentran expuestos y poder tomar medidas

preventivas antes de que suceda algo inesperado.

Propuesta de una planificacién del mantenimiento preventivo de las maquinas, en el Batallén
Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito”. Anexo L

Desarrollar una planificacién de mantenimiento preventivo para las maquinas existentes
en el Batallon Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito “se debe de seguir un proceso

sistematico que considere diversos aspectos operativos y logisticos.

La necesidad de realizar un inventario y clasificacion de los equipos que se debe de
identificar y catalogar todas las maquinas y equipos bajo responsabilidad del batallon.
Existiendo una clasificacion segun los criterios como importancia funcional, costo, antigiiedad,

etc., ya que pueden existir prioridades dentro del grupo de activos.
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Asi como, también se deben definir los objetivos y politicas del sistema de
mantenimiento teniendo en cuenta elementos como reducir tiempos de inactividad, aumentar la
confiabilidad, minimizar gastos imprevistos, cumplir regulaciones internas y externas, asi como
garantizar la seguridad laboral. Asimismo, se define las politicas de mantenimiento acordes a

las caracteristicas del batallon y las mejoras en las practicas industriales.

Se pretende determinar los intervalos de mantenimiento utilizando la documentaciéon
técnica suministrada por fabricantes, experiencia histérica y conocimientos técnicos para definir
periodos 6ptimos de inspecciones, limpieza, lubricacion, recalibracion, cambio de piezas
consumibles, revisiones periddicas completas, etc. Tomando en cuenta las variables
contextuales como uso intensivo, ubicacion climatica, manejo incorrecto, etc., pues éstas
pueden alterar los periodos ideales indicados originalmente. Actualice permanentemente los
manuales de trabajo y formularios administrativos para reflejar las Ultimas innovaciones

tecnoldgicas y buenas practicas sectoriales.

Crear los programas individuales de mantenimiento preventivo teniendo en cuenta una
lista de las actividades identificadas anteriormente en planos de acciones ordenadas
cronolégicamente, atribuidas a maquinarias especificas. Incluir procedimientos paso a paso,
listas de verificacién, partes y repuestos requeridos, recursos humanos y horarios tentativos. Es
importante incluir flexibilidad para permitir modificaciones futuras conforme evolucionen las

condiciones.

Incorporar gradualmente los nuevos protocolos de mantenimiento preventivo en la rutina
diaria del batall6n. Capacite al personal encargado de ejecutarlo y provea soporte constante
mientras transitan hacia la normalizacion de las labores. Monitoree regularmente el rendimiento
del nuevo sistema de mantenimiento preventivo comparando indices de confiabilidad,
productividad, sostenibilidad y satisfaccion laboral antes y después de implementarse. Utilice

sistemas de estadisticas pertinentes para medir el avance y tomar decisiones informadas.
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Andlisis Costo — Beneficio

Se realiza el analisis costo-beneficio, para llevar un registro de los resultados de que se
ha implementado, la planificacion de mantenimiento preventivo (Actividades encaminadas a la
seguridad y salud en el trabajo), para lo cual se ha utilizo la resolucion C.D. 513, Reglamento
De Seguro General De Riesgos del Trabajo, en el cual se encuentran establecidos las jornadas
de trabajo perdidos, asi como la naturaleza de las lesiones, en este estudio, tomaremos
referencias a los posibles accidentes que se pueden presentar en el area de mantenimiento del

batallén. El mismo se encuentra en la tabla.

Tabla 1

Accidentabilidad de la empresa

NATURALEZA DE LAS LESIONES  JORNADAS DE
TRABAJO PERDIDOS

Muerte 6000
Perdida de brazo por debajo del 3600
codo

Perdida de la mano 3000
Perdida o invalides permanente del 2400
pulgar y cuatro dedos

Sordera total 3000

Total, de jornadas perdidas 18.000

Nota. Informacion tomada de la Resolucion C.D 513, Reglamento del seguro general de

riesgos.

En la actualidad en el Ecuador, el salario del personal civil es de 460 $, siendo asi su

valor por hora 2.88%, calculando para una jornada de trabajo de 8 horas, encontramos.
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Promedio= salario basico IDias laborables *8h Jornadas diaria trabajadas
Promedio= 460%/ 20 dias *8h Jornadas diaria trabajadas
Promedio = 23.04$ Jornada diaria trabajadas
Por lo tanto:

Calculando el promedio de las jornadas de trabajo perdidas en relacion al nUmero de

accidentes mencionadas en la tabla tenemos:
Promedio=total jornadas perdidas I# de accidentes
Promedio=18.000%$/8 jornadas perdidas trabajadas
Promedio=2250%$ jornadas perdidas trabajadas
El valor que se obtiene por las jornadas de trabajo perdida es:
Valor de jornadas perdidas= 2250$*23.04
Valores de jornadas perdidas = 51.840%

Asimismo, se tomara en cuenta el valor de las maquinas que se encuentran dentro del taller de
mantenimiento, si en caso de no cumplir con su mantenimiento, y requiera su reposicion
inmediata.

Por lo tanto, el valor final en la sancién al empleador por el incumplimiento de las
obligaciones laborales, en lo que respecta a la seguridad segun lo estipulado en el acuerdo
ministerial MDT-135-2017, en el cual nos indica cual es la sancién al empleador con 200$ por
cada trabajador, hasta un maximo de 20 salarios basicos unificados, si se tiene un total de 5

trabajadores, tenemos:
Sancién=200%$* 5 trabajadores

Sancion= 1000 de perdida al



Por lo tanto:

Valor de perdida= valor de jornadas perdidas + Sancion

valor de pérdida total= 51.840$+1000$

valor de pérdida total = 52.840$

67

Por comparativa, se analizara todos los costos que conllevan a la implementacion de la

planificacién del mantenimiento y gestién de la seguridad, los cuales se encuentran en la tabla

N° 2.

Tabla 2

Costo beneficio

Actividad Descripcioén Valor Cantidad Costo
unitario
Reglamento *Capacitacion del 35 1 635%
interno de reglamento
seguridad y salud *Contratacion de 500 1
en el trabajo personal
*Registros de 100 1
Asistencia
Elaboracion del  *Documento del Plan 500 1 610%
plan de de emergencia
emergencia *Simulacros 20 1
*Botiquin 45 2
Dotacion de *Zapatos punta de 40 20 1560%
EPP acero
*Tapones de oido 3 20
*Overol 30 20
*Gafas de seguridad 5 20
Evaluacion del  *Evaluacion de 350 1 355%
riesgo de incendios 5 1
incendio *Método de Riesgos
aplicando el

método NFPA 'y
software ALOHA




Actividad Descripcion Valor Cantidad Costo
unitario
Realizar una *Documento 50 1 1355%
Planificacion de *Mantenimiento
mantenimiento preventivo 50 6
*Planificacion
*Herramientas para 5 1
realizar el
mantenimiento 1000 1
Subtotal 4515

68

Nota. Costo por inversion en mejoras a la gestion.

Célculo del posible

Para analizar el costo beneficio del Batallon de mantenimiento, se relacionara a los
valores, que se pueden producir, al no aplicar una gestion de mantenimiento y gestion de
seguridad, con los costos de inversion al aplicarlo, es por eso que su implementacion es de
mucha importancia, para cumplir con los requisitos legales, con la finalidad de asegurar un
ambiente seguro de trabajo, para los trabajadores que se encuentran laborando en el taller de

mantenimiento, la relacién se muestra en el gréafico 3.

Figura 21

Analisis de costo beneficio

Costo Beneficio

= |nversion

m Perdida




Nota. Se muestra la perdida vs la inversion en el Batallon de mantenimiento.
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De acuerdo al gréafico 3, podemos deducir que la inversién que se realizaria al gestionar

la propuesta de mejora, extremadamente es baja, en relacion con el valor que representa la

perdida que puede tener el batallon si no se gestiona un sistema de seguridad en el

mantenimiento industrial.

Planificacion de actividades para laimplementacién de la propuesta

De acuerdo a la relevancia del tema, se propone al comandante un posible programa de

implementacion de la gestion de seguridad y gestion del mantenimiento el cual se encuentra

registrado en el anexo, con el fin de que estos sean aplicados de manera eficiente y

organizada, tal como se muestra en la figura 10.

Figura 22

Planificacion de aplicacion del proyecto

Nombre de tarea » Duracion

Identificacién de los 5 dias
riesgos de la empresa

~ Comienzo ~

lun 18/3/24 wvie22/3/24

Fin w[[LIMIX J|V SDILMXJYV
1 Recurssos Tecnologicos

18 mar 24 25 mar ‘24

1.abr 24

8 abr 24

S|DLIMX[) VS DLMX JV

§D

15 abr ‘24 22 abr'24
LIMX J|VSDLMX|J VS

Capacitacién sobre los 1dia mar 19/3/24 mar19/3/24 = o Recursos Humanos

peligros en el

mantenimiento

Capacitacién sobreel 1 dia mié 20/3/24  mié 20/3/24 1 Recursos tecnologicos

fuego

Redisefio del dreade 10 dias mié 27/3/24 mar 9/4/24 I 1 Recurssos Tecnologicos
trabajo

Capacitacion sobre los 1 dia vie 20/3/24  vie 29/3/24 1 overol zapatos punta de acero, mascarillas

EPP

Capacitacion sobre el 2 dias lun 1/4/24 _ |mar 2/4/24 I 1 Recursos Humanos

reglamentro interno

capacitacién del plan 2 dias mié 3/4/24  jue 4/4/24 I 1 Recursos Humanos

de emergencia

Capacitacién sobre ~ 1dia jue 4/4/24  jue 4/4/24 1 Documentacion Actualizada

primeros auxilios

Dotacion de un 5 dias lun 8/4/24  vie 12/4/24 I | enseres méditos
botiquin para el taller

Recarga de extintores 2 dias lun 15/4/24  mar 16/4/24 I 1 PQS
Campafias sobre 1dia mié 17/4/24 mié 17/4/24 o Informacién documentada
peligros y riesgos en el

trabajo

Nota. Planificacion del proyecto para el batallon de mantenimiento.
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Capitulo IV

Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

Se identificaron los peligros y la evaluacion de riesgos mecéanicos dentro del
Batallon Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito”, en el cual se aplicando la
matriz GTC 45 donde se evalud los riesgos laborales existentes, asi como los riesgos
asociados al trabajo donde se evidencio en el area administrativa con el 63% los riesgos
biomecanicos, bioldgicos con el 34% y lo psicosociales con el 3%. En el area operativa
se evidencio con el 61 % los riesgos de seguridad seguido del 17% los riesgos
biomecanicos y con el 11% los riesgos psicosociales vy fisicos.

Se analizé la gestion del mantenimiento industrial en el taller del Batallon
Mantenimiento del COLOG 25 “Reino de Quito”, mediante un check list donde se
determiné que se cumplié un 25 % a los establecido a la seguridad y mantenimiento y
con un 75% se especificé que se deben de tomar medidas preventivas para que asi

puedan mejorar el desempefio laboral.

Se elabor6 el reglamento interno de seguridad del trabajo, se evalué el nivel de
incendio con el método NFPA, se elaboré el plan de emergencia y un plan de
mantenimiento con los que se pretende mejorar la gestion de la seguridad y el
mantenimiento industrial en el taller del Batallbn Mantenimiento del COLOG 25 “Reino

de Quito”.
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Recomendaciones

Dar seguimiento a la situacion actual del Batallon de mantenimiento del COLOG
25 “Reino de Quito”, con relacion a los riesgos medios y altos, usando como
herramienta la Guia Técnica Colombiana GTC 45 y analizando cada item importante,
para asi poder mejorar el desempefio de los trabajadores con las medidas adecuadas
en cada puesto de trabajo.

Actualizacion del plan de mantenimiento de la maquinaria existente,
garantizando que se cumplan con los estandares de calidad y garantizar el buen estado
de los equipos para asi evitar fallas imprevistas y perder la produccion, asimismo el plan
de emergencia, reglamento de seguridad y salud en el trabajo.

Capacitar periédicamente al personal en cuanto al mantenimiento y manejo de la
magquinaria y equipo industrial, disminuyendo asi los riesgos mecanicos evitando
complicaciones futuras en cada uno del personal operativo.

Realizar inspecciones de manera regular para identificar problemas de
seguridad y mantenimiento. Estas inspecciones deben ser realizadas por personal
capacitado y deben incluir la revision de equipos y maquinarias, asi como de las

instalaciones y areas de trabajo cuenten con los lineamientos.
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