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RESUMEN

El tema de investigacion denominado: “aplicar las 5 “S” en los talleres de mecanica industrial —
automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi” en el afio 2016. Se elabor6é fundamentalmente con
el objetivo de mejorar la organizacion de los espacios fisicos de los talleres de mecénica,
aplicando la técnica 5S. Asi también en fortalecer la parte administrativa y pedagogica, la
institucion aceptO abrir sus puertas para optimizar los procedimientos, mejorar la calidad del
servicio y la organizacién institucional a través de la aplicacion de la propuesta en esta
institucion. El tipo de investigacion que se utilizo es no experimental, diagnostica y de campo,
las técnicas que se emplearon para la recoleccion de datos fueron entrevistas, encuestas,
observacién directa que se aplico a todos los estudiantes, docentes y administrativos del
bachillerato técnico. Dentro del desarrollo de la metodologia, se realiza un analisis de la
situacion actual de los talleres de mecénica industrial automotriz en donde se detallan las
actividades que se realizan y como se las realiza para luego efectuar un diagnostico de la zona
de trabajo, mediante una encuesta. Se puede concluir que los talleres de mecanica industrial
automotriz no cuentan con la debida seguridad e higiene industrial, la misma que se ve reflejada
en los resultados de los diferentes instrumentos aplicados. Por otro lado puedo argumentar que
existe un alto desconocimiento de la metodologia de las “5 S” por parte de los actores de la

comunidad educativa.
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SUMARY

SUMARY

This research is nominated as "Apply the 5" S "in the industrial mechanics — automotive
workshops of the" Educational Unit Chunchi "in 2016. It was made with great care mainly with
the objective of improving the organization of the physical spaces of the mechanics workshops,
applying the technique 5S. As well as strengthening the administrative and pedagogical area, this
educative center was agreed to open its doors to optimize procedures, improve the quality of
service and institutional organization through the application of the proposal in this
establishment. The type of investigation that was used is experimental, diagnostic and field, the
techniques used for data collection were interviews, surveys, direct observation it was applied to
all students, teachers and administrators of the technical school. As part of the development of
the methodology, an analysis of the current situation of the workshops of automotive industrial
mechanics is carried out, detailing the activities that were realized and how they were conducted
to achieve a diagnosis of the work area, through a survey. It can be concluded that the workshops
of automotive industrial mechanics do not have the proper safety and industrial hygiene, which is
reflected in the results of the different instruments applied. On the other hand we can argue that
there is a lack of acknowledgment about the methodology of the "5 S™ by the actors of the

community.

ReViewed-by: 2 opez, Ligia

Language Center Teacher



INTRODUCCION

La presente investigacion se refiere a la implementacion de la metodologia de las “5 S” ya que
esta viene a ser una filosofia de la mejora continua dentro de un lugar de trabajo en cualquier
grupo u organizacion, teniendo como objetivo principal el buen desempefio y cumplir con los
estandares del Sistema de Gestion de la Calidad a nivel de instituciones. Esta filosofia esta dentro
de la mayormente optada debido a su bajo costo de implementacién, el ahorro a corto y el

aumento a la moral de los colaboradores.

Dentro de esta perspectiva se ha observado el foco de riego laboral en un constante crecimiento
por la demanda de méaquinas herramientas tecnoldgicas y el bajo conocimiento sobre el uso de
equipos de seguridad personal ubicados en los talleres de las instituciones educativas,

arriesgando de esta manera sufrir un dafio fisico al operario (Estudiantes - Docente).

El andlisis precedente da a lugar a centrar la investigacion en el diagnéstico del estado actual que
presenta el taller de mecanica industrial automotriz perteneciente a la unidad Educativa Chunchi
ubicada en el cantén del mismo nombre. La presente trabajo se realiz6 por el interés de dar a
conocer a los jovenes del bachillerato técnico sobre el orden y limpieza dentro de un taller de
mecanica asi como el cumplimiento de las normas y reglamentos establecidos para este fin. Por

ello se hace necesaria la aplicacion de esta metodologia.

Bajo la premisa, mas vale prevenir que lamentar inducir a los estudiantes a fomentar el orden y la
limpieza de su area de trabajo asi como manejo correcto de las maquinas herramientas y la
identificacion de las zonas para cada actividad que lo vaya a realizar en el taller, de esta manera
proceder a Aplicar las 5 “S” en los Talleres de Mecénica Industrial — Automotriz de la “Unidad

Educativa Chunchi”

En los capitulos posteriores se aborda el problema de la investigacion, las generalidades del lugar
que se esta estudiando, el porqué de este trabajo y lo que se pretende alcanzar con él mismo,

escritos en el primer capitulo.

El segundo capitulo, presenta el marco teorico, que son las 5°s, cuales son los beneficios que
ofrecen en cuanto al mejoramiento de la organizacion empresarial e institucional y las posibles

soluciones a los problemas que se presentan de acuerdo a la investigacion realizada.

1



En el tercer capitulo, se presenta el marco metodoldgico que viene a ser el disefio, metodologia y
tipos de investigacion utilizados, ademas se expone la poblacion y muestra con la que se trabajo

durante la investigacion.

En el cuarto capitulo, se presenta analisis e interpretacion de datos, tomando como referencia las
tablas y la interpretacion de los graficos estadisticos en ellos se puede evidenciar el resultado del

diagnostico del estado actual.

Por ultimo en el quinto capitulo, luego de realizar el estudio y la evaluacion se plantean las

conclusiones y recomendaciones de la investigacion.



CAPITULO |
1. MARCO REFERENCIAL
1.1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION.

“Aplicar las 5 “S” en los Talleres De Mecénica Industrial — Automotriz de la “Unidad Educativa

Chunchi” en el Afio 2016”

Puesto que en los talleres de Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”
los estudiantes carecen de seguridad al momento de realizar précticas, por lo tanto la limpieza y
clasificacion de residuos necesitan ser almacenados en lugares especificos. El desarrollar las 5
“S” de una manera rutinaria para evitar el problema de basura, desorganizacion en el taller, tener
un desempefio en el aprendizaje, y desarrollar una forma positiva y ordenada en todas las

actividades que ahi realiza.

El uso de las 5 “S” es muy simple, las tres primeras palabras tienen que ver con las cosas como:
seleccionar, ordenar y limpiar. Las ultimas dos tienen que ver con el: bienestar personal y

disciplina.
1.2. PROBLEMATIZACION DEL PROBLEMA.

Los estudiantes al momento de realizar sus actividades en los Talleres de Mecénica Industrial
Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”, carecen de una metodologia que permita
desenvolver de una manera correcta en su area y espacio de trabajo. De esta manera se exponen a

riegos de accidentes.

La desorganizacion de equipos y herramientas en el area trabajo tiende a ser un factor limitante
para los estudiantes, ademas de correr riesgos se pierde tiempo de produccién y aprendizaje,

afectando parcialmente en rendimiento académico.

Los conocimientos adquiridos de seguridad en el taller son socializados en el aula, mientras que
en la practica no se aplica, porque en dichos talleres necesitan una distribucion adecuada y
clasificada de maquinas, herramientas, materiales, espacio fisico y demas elementos,

convirtiéndose en un lugar poco agradable para los alumnos.



En consecuencia los estudiante no muestran una disciplina con el uso de las normas de seguridad
que todo taller debe aplicar, cognitivamente los docentes imparten estas normas en sus clases,
pero por el hecho de presentar escases en el ambiente laboral que cumplan esta metodologia en el
area trabajo.

Los residuos de materiales desprendidos o no reutilizables dan como resultado la formacion y
acumulacién de suciedad dentro del espacio de trabajo, por carecer de lugares especificos y
clasificados como repositorios para estos, sumando aquello el desconocimiento sobre la

metodologia 5 “S”.

Mientras tanto la carencia de implementar esta metodologia conlleva a resultados poco
satisfactorios para los actores de este proceso ensefianza aprendizaje, dentro de la institucion,
causando un desconocimiento en los estudiantes al momento de desenvolverse en el d&mbito

laboral.
1.3. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢La aplicacion de las 5°s mejorard los talleres de Mecéanica Industrial — Automotriz en la
“Unidad Educativa Chunchi” en el afio 2016?

1.4. PREGUNTAS DIRECTRICES O PROBLEMAS DERIVADOS

1. ;Cémo se encuentra los talleres de mecanica industrial — automotriz en la “Unidad
Educativa Chunchi”?

2. ¢Como aplicar el método safary en los talleres de mecanica industrial — automotriz en la
“Unidad Educativa Chunchi”?

3. (Como implementar las 5 “S” en los talleres de mecanica industrial — automotriz en la

“Unidad Educativa Chunchi”?
1.5. OBJETIVOS:
1.5.1. OBJETIVO GENERAL

“Aplicar las 5 “S” en los Talleres de Mecanica Industrial — Automotriz de la “Unidad Educativa
Chunchi” en el Afio 2016”



1.5.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1) Diagnosticar la situacion actual de los Talleres de Mecanica Industrial — Automotriz de la
“Unidad Educativa Chunchi”.

2) Aplicar el método safary en los Talleres De Mecénica Industrial — Automotriz de la
“Unidad Educativa Chunchi”.

3) Implementar las 5 “S” en los Talleres De Mecanica Industrial — Automotriz de la “Unidad

Educativa Chunchi”.
1.6. JUSTIFICACION

La aparicion de la filosofia de las 5 “S” data por el ano 1960, porque muchas empresas de
produccidn, necesitaban una restructuracién por los efectos sufridos en la segunda guerra
mundial, surgiendo como parte de un movimiento de mejora de la calidad y sus objetivos
principales eran eliminar obstaculos que impidan una produccion eficiente, lo que trajo aparejado

una mejora sustantiva de higiene y seguridad durante y después de los procesos productivos.

La presente investigacion trata sobre la filosofia de las 5”S” que ayuda a la mejora continua de
los talleres de Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”, aportando de
una manera satisfactoria a los actores que utilizan el area y espacio de trabajo, realizando
acciones gue lo conviertan en un lugar mas cémodo, eficiente y seguro para laborar. Mediante la
organizacion de todos los procesos que se desarrollan dentro del taller, los estudiantes podran
mantener un orden en la utilizacién de equipos, herramientas y todos los materiales que se
encuentran en el taller para su utilizacion. La limpieza y clasificacion de los desperdicios sera de
manera clasificatoria colocandolas en lugares y recipientes propiamente especificados y
realizados con las normas prudentes para preservar la seguridad de los estudiantes y docentes.
Con el objeto de estandarizar la metodologia en la institucion se fomentara una cultura basada en

principios y normas establecidas, garantizando un ambiente laboral agradable para todos.

Para concluir, con la implementacion de esta metodologia en los Talleres de Mecénica Industrial
Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”, se podra evidenciar una disciplina correcta en la

formacion de los estudiantes que obtén por esta carrera, brindando a la sociedad jovenes



profesionales con conocimientos de seguridad laboral, reduciendo el indice de accidentes de

trabajo.



CAPITULO 11
2. MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DE INVESTIGACIONES REALIZADAS CON RESPECTO AL
PROBLEMA.

Luego de realizar un analisis en la biblioteca de la universidad y en internet se conocio
antecedentes que tienen relacion con el trabajo de investigacion que se va a desarrollar, tomando

en cuenta que no existe tema alguno similar al que se va a ejecutar.
INTERNACIONAL

Esta investigacion fue realizada en la Universidad Nacional Auténoma de México facultad de
estudios superiores Cuautitlan en el afio 2009, por el autor Damian Gonzalez con el tema:
Implementacion de la herramienta de mejora continua: 5s's en un laboratorio de control de
calidad. Trabajo de investigacion que se ejecutd previa a la obtencién del titulo de quimica
farmacéutica bidloga. El objetivo general en la que se basd es: Implementar herramientas que
favorezcan la imagen y desempefio del laboratorio y acortar el tiempo de realizacion de una
prueba. Al término de la misma lleg6 a concluir que la implementacion 5S's representa un cambio
en nuestros habitos, ése es el verdadero reto que se plantea la gente: SER DISCIPLINADOS, lo que

ayudara en cualquier proyecto que se quiera implementar.
NACIONAL

La investigacion que realizaron los autores: Alicia Alexandra Mena Caicedo y Yadira Katiuska
Vera Jordan estudiantes de la Escuela Superior Politécnica Del Litoral en el afio 2012, el tema se
denomino: Disefio de Sistema de Control aplicado a un Centro de Desarrollo Infantil mediante la
aplicacién de la metodologia de mejora 5S, trabajo que debieron presentar previa a la obtencion
del titulo de ingeniera en auditoria y contadora publica autorizada, basandose en un objetivo
principal que era: Diseflar un Sistema de control para la creacion de una base de calidad
mediante la aplicacion de la estrategia de mejora 5S. Llegando a concluir luego de su

investigacion que la Implementacion de la Metodologia 5S en las aulas que &reas mas criticas



del proceso productivo educativo del Centro, la guarderia logro alcanzar un ambiente laboral con

mayor eficiencia, seguro y confortable para los nifios y maestros.
LOCAL

Los estudiantes y autores: Achig Juifia Luis Benjamin y Muyulema Naula Edison Ivan de la
Universidad Nacional De Chimborazo, elaboraron el trabajo de investigacion previa a la
obtencion del titulo de Licenciado en Mecénica Industrial Automotriz en el afio 2011. Plateando
el siguiente tema: Los riesgos laborables y su incidencia en el manejo de maquinas-herramientas
en talleres industriales, con la siguiente propuesta: elaboracion de un manual para el
mantenimiento mecanico de maquinas-herramientas y de seguridad industrial. EI mismo que se
cred con un objetivo general basdndose en los riesgos laborables y su incidencia en el manejo de
maquinas-herramientas en talleres industriales. Concluyendo al término de su investigacion que
los riesgos laborables siempre estan presentes dentro de un lugar de trabajo, es por ello que se

aplico este manual de mantenimiento de maquinas para asi evitar estos riesgos.
2.2. FUNDAMENTACION TEORICA.
2.2.1. FILOSOFIA.

“El concepto e importancia de la filosofia, mediante la investigacién de diferentes posturas que
la definen y la revision de sus disciplinas, asi como la relacién de éstas con diversas areas de la
cultura, destacando a la filosofia en su funcion reflexiva sobre aspectos cotidianos, en un
ambiente de respeto, didlogo y reconocimiento de la diversidad. Siempre que estudian una
determinada ciencia es necesario conocer su significado etimoldgico, esto nos permite visualizar
su objeto de estudio. La palabra filosofia proviene de dos raices griegas: philos amigo, amante y
sophia sabiduria, motivo por el cual, usualmente, ha sido traducida como “amor al saber”.

Aristételes (2006). Metafisica. pp. 76-77.

La filosofia segun el pensamiento de Aristételes viene a ser el estudio del ser humano de ver la
vida de otra manera, sus valores sus fines préximos, obteniendo una relacion de los fenémenos.

Optando asi la diferencia entre las filosofias, gobierno, historia y de educacion entre otras.



Es posible sostener que la filosofia ha nacido de la curiosidad que tiene el hombre por entender y
explicar todo cuanto le rodea. El deseo de investigar, de conocer el sentido ultimo de todo lo que

existe, ha estado presente en el hombre a lo largo de la historia.

Visto desde la perspectiva que la filosofia es el amor a la sabiduria expresariamos que este lema
bien a ser un enunciado clasico. En cuanto vendria concebir como parte de un principio de
pensamiento que debe tener el hombre asi desarrollando una metodologia llamada “filosofia
técnica”, mientras tanto podriamos afirmar que tanto hombre como mujer somos filosofos

porque venimos desplegando a lo largo del tiempo un sin nimeros de conceptos.
2.2.2. FILOSOFIA DE LA EDUCACION

La Filosofia Educativa, también llamada Filosofia Pedagogica y Filosofia de la Educacion se
puede describir como un campo de investigacion y de ensefianza académica que limita el alcance
de este ambito a las actividades de un pequefio grupo de profesionales que trabaja esta area

especifica.

De acuerdo y puesto que la educacion viene a ser la formacion del individuo para la vida social.
Se considera que a la filosofia de la educacién el estudio de un sin nimero de estatutos,

situaciones del mundo y fendmenos de la sociedad.
2.2.3. FILOSOFIA GRIEGA

“Se ha considerado que la filosofia de Occidente surge en Grecia, en las colonias Jonias de Asia
Menor, en el siglo vi a.C., y hace referencia a la actitud de los primeros pensadores de hacer
frente a los problemas que les presentaba la naturaleza mediante la reflexion racional. Los
griegos fueron quienes dejaron de lado las explicaciones conservadoras, tradicionales, a criticas,
fundamentadas en mitos, para dar pasé a una explicacion de la naturaleza, la realidad y el
hombre, mediante el uso exclusivo de la razon. Asi, hemos de reconocer que la capacidad de
cuestionar racionalmente todo cuando nos rodea ha dado origen al pensamiento filosofico”.

Leopoldo Zea, Introduccién a la Filosofia

Es importante reconocer que no es posible establecer una sola definicion de filosofia, ya que

existen tantas concepciones del término como filésofos podemos reconocer a lo largo de la



historia del pensamiento humano. Lo anterior se debe a que cualquier postura que se asuma para

definir a la filosofia siempre surge y esta determinada dentro de un contexto en especifico.

Con respecto a la filosofia griega vendria estd a ser una solucién de los problemas de la
naturaleza que en ese tiempo los distintos filésofos percibian, ya que algunos de ellos con
pensamiento racional optaron por dar definiciones ordenas y sus posibles medidas utilizando

simplemente la razén
2.2.4. LA EDUCACION EN GRECIA

Sin duda la educacion en Grecia se creia que seria una excelentes dentro del entorno educativo
por sus diferentes pensamientos filosoficos que afirmaban e implantaban definiciones de distinto
caracter. A decir la verdad no era del todo bueno sus procesos educativos eran clasificados segun

su clase social, la verdad es que formaban demdcratas educativos.

Los preparaban para la politica y el uso de las armas a todos los gobernantes, en cambio a los
gobernados exclusivamente destinados al trabajo los ilustraban, sin duda la educacion era muy
diferente para ambos. Cabe recalcar que los cautivos no recibian ninguna preparacion
determinada. La filosofia ha sido perenemente una forma de opinar, y en algunos casos de tratar
de transformar el entorno a partir de la propia costumbre vital.

2.2.5. FILOSOFIA JAPONESA

Una tradicion del pensamiento filoséfico japonés encaminada al lector europeo no puede obviar
de partida. Los nombres japoneses aparecen en el estilo usual en Japon, comenzando por el

apellido.

“En la traduccion alfabética de términos japoneses seguimos el sistema Hepburn, tomado de la
fonética inglesa, La pronunciacion de las vocales coincide con la castellana. La cuestion
heredada de nuestra llustracion de que si existe o no filosofia en Asia. Los primeros posibles
contactos del pensamiento europeo y el asiatico en la antigliedad continGan sin ser objeto de
atencion seria por parte de nuestros historiadores. Dos tipos de consideraciones, sin embargo, nos
obligan a dejar planteada la cuestion. Por un lado, un examen geografico del medio cultural
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donde se desarrolla la filosofia europea nos sitla precisamente en una zona fronteriza” A.

Segura Historia universal del pensamiento filoséfico

Habiendo comenzado por los estudios médicos de anatomia y astronomia europeas, la nueva
‘ciencia’ se caracteriza por su correspondencia con los hechos, frente a las ‘fantasias’ del

confucianismo, la episteme precedente.

Cuando el ambito de conocimientos se amplia a otras disciplinas pertenecientes al mismo érgano
cientifico, la filosofia que se incorpora es fundamentalmente positivista en su concepcién de la

naturaleza, y pragmatista en ética y politica.
2.2.6. HABITOS JAPONESES

Japdn se ha registrado como uno de los paises con una produccion de automoviles muy elevada
dentro del mundo. Pero no es solo eso. La infancia japonesa ha creado una cultura de limpieza en
donde los infantes y profesores limpian en quince minutos sus escuelas todos los dias después de
su jornada laboral. Esto conllevo a la aparicion de una descendencia con habitos del orden y

limpieza.

En cierto nimero cualquier habitante japonés al momento de salir con su mascota ase uso de una
bolsa para recoger el excremento del animal. Esto lo ase no por obligacion sino por tener una
ética y su afan de limpieza, diria yo la Gnica en el mundo. Un empleado de limpieza en dicho
pais se hace llamar “ingeniero de la salud” puesto que en ¢l esta toda la responsabilidad no de
controlar no de controlar la limpieza sino de formar una cultura personal de limpieza. Y puede
ganar un sueldo de USD 5000 a 8000 por mes.

Por su parte Japon prohibe el uso de celulares en medios de transporte (trenes, buses) y lugares
de comida (restaurantes). Ha incentivado a sus alumnos de primaria al buen trato hacia los demas
ya sea la clase social que posea. Dicho pais al ser uno de los que mas economia tiene, no tiene

gente en sus familias como sirvientes. Los mismos padres cuidan a sus hijos y del aseo dela casa

Dentro del marco de la puntualidad los trenes en Japdn tienen un retraso de 7 segundos al afio.
Sabiendo ellos apreciar el valor tiempo, el aseo personal dentro de las instituciones de primaria y
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secundaria son estrictas ya después de comer deben cepillarse los dientes. Ellos toman treinta

minutos después de comer para su respectiva correcta digestiva
2.2.7. ORIGEN E HISTORIA DE LAS “5 §”

Al inicio de la Segunda Guerra Mundial, los Estados Unidos de América se preocuparon por que
sus proveedores les suministraran armamentos con calidad aceptable, esta fue una oportunidad
Unica para aplicar las técnicas del SQC, cuyo éxito se reflejo en el impulso a programas de
capacitacion en conceptos de control de calidad e, incluso, llegar a fomentar un vinculo entre el
gobierno norteamericano y el sector educativo para incluir en sus programas de estudio estos
topicos.

Es pues esta etapa, un intento por concebir la calidad mas alla de una simple inspeccién al final
de la linea de produccion; ahora se buscaba el control en todos los proceso de produccion,
proporcionando los métodos estadisticos apropiados para cada caso, aunque su alcance era
reducido precisamente a los procesos de manufactura.

El trabajo de Deming fue complementado por Joseph Moses Juran, que introdujo el concepto de
costos de calidad como foco de importantes ahorros si se evaluaban inteligentemente. Para
identificarlos los agrupdé en evitables y no evitables, entre los primeros destacan todos los
surgidos dentro de la empresa (re trabajo, reparaciones, re inspecciones, etc.) y aquellos
generados despueés que el producto es vendido (gastos de garantia, quejas, devoluciones y otros).
En los costos inevitables (Juran, Gryna: 1995) se incurre por mantener los costos evitables en un
nivel bajo, se subdividen en costos de evaluacion (inspeccion de procesos, mantenimiento
productivo) y costos de prevencion (auditorias, evaluacion de proveedores, capacitacion).

Més adelante, en los afios 60’s, Philip B. Crosby propuso un programa de 14 pasos a los que
denomino "cero defectos”, a través de los cuales hizo entender a los directivos que cuanto se
exige perfeccion ésta puede lograrse, pero para hacerlo la alta gerencia tiene que motivar a sus
trabajadores (Crosby:1979). De esta forma planteaba la importancia de las relaciones humanas

en el trabajo.
2.2.8. HISTORIA DEL METODO DE LAS 5S

La historia de este método versa de Japdn, de hecho su nombre viene designado por la primera

letra del nombre de sus cinco etapas, y se inicia con Toyota en los afios 60 para conseguir lugares
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de trabajo mas limpios, ordenados y organizados. Surgid tras la segunda guerra mundial por la
Unidn Japonesa de Cientificos e Ingenieros con el objetivo de mejorar la calidad y eliminar
obstéculos a la produccion eficiente. En un principio se aplico al montaje de automoviles, pero
en la actualidad tiene aplicacion a muchos més sectores, empresas y puestos de trabajo. Varios
estudios estadisticos demuestran que aplicar las primeras 3S da lugar a resultados tan
interesantes como el crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallos, el crecimiento del 10%
en fiabilidad del equipo, la reduccion del 70% del numero de accidentes y una reduccién del
40% en costos de mantenimiento.

Las 5 S son parte de la metodologia de la Manufactura Esbelta disefiada por Toyota, empresa de
fabricacion de automdviles, en Japon en los afios sesenta. Disefiada para dar la secuencia de
pasos para instituir el orden dentro del area de trabajo, busca, junto con otras teorias, el
desarrollo de la calidad en la empresa.

La Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing), creada por Toyota, es una filosofia que consiste
en eliminar las operaciones y desperdicios que no le agregan valor al producto o servicio. Su
nombre proviene de la palabra lean, que en inglés significa “sin grasa”. El fin de esta teoria es
reducir costos y mejorar la productividad. Sus herramientas son: las 5 S, “Justo a Tiempo”
(entregar de productos a puntualmente), Kanban (control de procesos), Kaizen (mejora continua)
y Poka Yoke (prueba de fallos). En esta ocasién se explicaran las 5 S, su origen, marco teorico,
objetivos y una aplicacién actual dentro de un almacén. Esto se debe a que es el primer concepto
implementado en la modificacion de las plantas de produccién de carro de Toyota en 1960, es

decir, es el primer elemento desarrollado de la teoria

Las 5 S puede desarrollarse con cierta independencia al SGC (Sistema de Gestion de la Calidad),
lo que constituird un trampolin de sensibilizacion para lanzar a continuacion esta accion. En
cualquier caso, el éxito de las 5 S y su radicacion exigen un compromiso total por parte del
personal operativo como de la linea jerarquica para inducir un cambio en el estado de animo,
actitud y comportamiento de la organizacion, lo que garantiza el proceso de puesta en marcha de
la Gestion de la Calidad Total.

La implementacion servira para orientar a todo el personal, en (técnicas, procedimientos y

auditorias de las 5 S) y en especial al jefe de taller y estudiantes que asumiran un rol de
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facilitadores al interior de sus areas de trabajo, motivando a su personal para garantizar el éxito

de esta metodologia.
SHIGEO SHINGO (1909-1990)

Introdujo los métodos de gestidn cientifica. Es interesante advertir que los sistemas poka-yoke, al
utilizar dispositivos que evitan la aparicion de defectos, obvian la necesidad de medicién. En
general, los sistemas poka-yoke comprenden dos fases: el aspecto de deteccion y el aspecto de
regulacion. La deteccidn se puede realizar de diferentes maneras: contacto material, interruptores
de fin de carrera, células fotoeléctricas, interruptores sensibles a la presion, termostatos, etc. La
regulaciéon se puede producir mediante una alarma (una luz intermitente, el zumbido de una
sirena), o asumiendo el control (prevencion, para automatica de una maquina), o0 ambas cosas a
la vez.

Sin duda alguna las 5°s es el primer paso hacia la excelencia y es muy importante que las
empresas, instituciones y las personas comprendan que para ajustarse a las nuevas reglas de la
economia global, ser mas competitivos y poder tener una empresa sostenible en el tiempo es
necesario implementar nuevas filosofias de trabajo, que permitan mejorar los procesos y le

brinden al capital humano las condiciones necesarias para realizar un trabajo eficiente.
2.2.9. FILOSOFIA 5S

“Las 5"s es una filosofia japonesa que se centra en el puesto de trabajo, realizando acciones que
lo conviertan en un lugar mas comodo, eficiente y seguro para las personas que dia a dia los

ocupan”. Prieto Gutiérrez J. (2010), “Seguridad e implementacion de sistema 5S”

Las 5°s es una técnica de mejora continua que tiene como intenciébn mejorar el proceso,
permitiendo el crecimiento y la optimizacion de factores importantes de la institucion que

mejoren el rendimiento de manera significativa.
Para llegar a la meta el proceso se basa en 5 palabras japonesas que son:

e Seiri: Clasificacion.
e Seiton: Orden.

e Seiso: Limpieza.
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e Seiketsu: Estandarizar.

e Shitsuke: Disciplina.

Cada una de las S tiene un orden sistematico y acciones que permitirdn un cambio progresivo en

los estudiantes y en las instalaciones.

Implementar este tipo de filosofias significa un cambio cultural en las personas y el proceso de
aplicacion puede ser lento y, obedeciendo de las situaciones de cada empresa o institucion puede
presentarse mucha resistencia inicial al cambio, lo que debe ser manejado correctamente, una vez

que el proyecto brinda sus primeros resultados.

La implementacion de esta metodologia proporciona beneficios a la institucion brindandole
ambientes de trabajo limpios, agradables y seguros, eliminado diversas clases de equipos u
objetos innecesarios haciendo que el trabajo sea méas facil y menos agotador para el estudiante.
Ayuda a que los empleados se preparen y acepten las 5°s y de esta manera adquieran

autodisciplina,

Las metas de esta filosofia son:

. Eliminar desperdicios.

. Mejorar los flujos de materiales.

. Reducir procedimientos innecesarios.

. Mejorar la moral de los trabajadores y estudiantes.
. Mejorar la seguridad del personal.

. Incrementar la eficiencia del sistema.

Esta filosofia permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma rapida, dando asi una

Optima vison dentro de loas zona de donde en encuentra cada cosa.
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2.2.10. SEIRI: CLASIFICACION.

Figura 1: Vista del taller antes de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.

“La primera S (Seiri) llamada clasificacion se basa en identificar, clasificar, separar y eliminar
del taller y puesto de trabajo todos los materiales innecesarios, manteniendo exclusivamente los
que utilizaremos.” Hirano, H. (2008) (5)

Seiri o clasificacién indica que debemos mover toda nuestra area de trabajo simplemente dejando

lo necesario para realizar practicas ejecutorias.

Dentro de esta etapa debemos de clasificar los que vamos a utilizar a diario, de lo que

utilizaremos periédicamente

e Examinar la superficie de trabajo: Esta inspeccidn nos ayudara a darnos cuenta de
que lugares o zonas no estamos chequeando.
e Definir razones de seleccion: Este punto hace referencia a que tenemos que
diferenciar lo necesario de lo que no es utilizable.
e Sobre la base de tiempo:
Seleccione como necesario todo lo que se va a utilizar durante préactica de trabajo.

Seleccione como no necesario todo lo que no se utiliz6 durante la clase pasada.
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2.2.10.1. APLICACION DEL SEIRI

Se procedio a clasificar los materiales necesarios de los innecesarios. Se descarta la materia
prima que no se una, tomando en cuenta los elementos de uso frecuente. Se elabor6 un listado de

herramientas y materiales innecesarios

Precisemos antes que nada el principio de organizar o clasificacion que vendra hacer que cada
area o zona de trabajo este solo lo que utilizaremos en una cantidad necesaria. Asi serd mas facil
para los ocupantes del taller encontrar las herramientas u objetos que vayan a utilizar, tomando

en cuenta que lo mas importante debe estar a facil alcance.
Para descartar los materiales se tomd en cuenta lo siguiente:

e Se descart6 materiales sobrados conforme a criterio previamente establecido.
e Se agrupd en calidad de acaparamiento estacional los articulos innecesarios que han sido

desechados en las areas intervenidas.

e Se fotografi6 todos los elementos desechados, para luego exhibirlos en panel de

resultados de 5 S.

Figura 2: Vista del taller después de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca
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2.2.11. SEITON: ORDEN.

Figura 3: Vista del taller antes de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.

“La segunda S (Seiton) trata acerca el orden en que se debe poseer la zona de trabajo y busca
establecer la manera en que los materiales y recursos necesarios deben ubicarse e identificarse
para que cualquiera pueda encontrarlos, usarlos y reponerlos de forma facil y rapida.” Lopez, J.
(2007).

Para realizar el proceso de organizacion se sigue el siguiente procedimiento:

e Preparar el area de trabajo: separar las zonas de trabajo de manera que se pueda
visualizar cada zona, se utiliza colores para sefialar.

e Sefaléticas: se usa las diferentes sefiales ubicandolas en lugares apropiados del area de
labor

e Ordenar el area de trabajo: permitira regresar con facilidad las herramientas al lugar de
procedencia

e Implantar reglas y cumplirlas: Es importante que los trabajadores conozcan las normas
de seguridad implantadas en el taller y todos los estudiantes para que persigan los

procedimientos.
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2.2.11.1. APLICACION DEL SEITON

Evidentemente el orden en los talleres debe ser indispensable, ademas de dar una buena imagen
nos permite usar métodos visuales de identificacion de elementos y herramientas que vamos a
necesitar En esta etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las

pérdidas de tiempo como de trabajo de los alumnos y docentes que utilizan en el taller.
Es por ello que se organizo6 los materiales de acuerdo al uso:

e El area del piso debe ser sefializada

e Se ubicd de manera momentanea todos los elementos necesarios de manera que
del trabajo se de forma estable y firme.

e Se separd los instrumentos de trabajo de manera clasificatoria.

e Siempre encontramos maquinas herramientas dentro del taller para ello se debe

colocar cerca y de facil acceso para facilitar el uso de la misma.
Reglas de orden:

e Las herramientas mas utilizadas deben ser de facil acceso
e Herramientas ordenadas de acuerdo a su uso

e Estandarizar los puestos de trabajo
Beneficios:

e Ayudara a encontrar facilmente objetos de trabajo, economizando tiempos y
movimientos.
e Facilita regresar a su lugar los objetos que se ha utilizado.

e Da una mejor apariencia.
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Figura 3: Vista del taller después de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca

2.2.12. SEISO: LIMPIEZA.

Figura 4: Vista del taller antes de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.

“La siguiente S (seiso) es limpieza que tiene como objetivo encontrar los focos de suciedad
dentro y fuera del taller, con esto aseguraremos que casi siempre permanezca limpia toda la zona
de trabajo” Rojas, D. (2008),

e Determinar horarios de limpieza: con qué frecuencia, como se debe llevar acabo y
asignar responsables de las actividades de limpieza.
e Procesos de limpieza: seguir un orden de limpieza establecido por el docente o

encargado del taller, el asignara el responsable y la secuencia del trabajo de limpieza
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e Crear disciplina: Al implementar el programa de limpieza es importante no olvidar dar
entrenamiento adecuado, y proporcionar la comunicacion suficiente para que todo el
personal involucrado en la operacion entienda el qué, por qué, para qué y como, de las

actividades de limpieza.
2.2.12.1. APLICACION DEL SEISO

De igual manera seguimos la orden de aplicacion de la metodologia una vez que hemos
clasificado y ordenado, procedemos a limpiar. Esto consiste en visualizar y suprimir los focos de

suciedad ya antes descubiertos

e Limpiar, reconocer, detectar las anomalias.
¢ Una vez movido todo los innecesario volver a dejar como antes ordenadamente

e Suprimir de manera definitiva fuentes de suciedad.
Beneficios:

e Agrandaréa la vida atil de elementos de uso del taller.
e Con un taller totalmente limpio sera dificil de contraer enfermedades.
e Se evitara accidentes laborales.

e Excelente imagen.

Figura 5: Vista del taller después de aplicar las “5 S”

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.
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2.2.13. SEIKETSU: ESTANDARIZAR.

“En esta etapa se procedera aplicar acciones de estandarizacion de las tres primeras “S” con el

fin de y conservar y mejorar los resultados ya obtenidos” Lefcovich, M. (2008),

El proceso de estandarizacion comprende etapas:

e Integrar las actividades del trabajo: elaborar un plan rutinario en donde los
trabajadores del taller puedan ser socializados sobre esta metodologia.

e Constituyendo instrucciones: visitas periodicas por parte de los responsables del
taller. Para constatar el cumplimiento de esta metodologia.

e La valoracion de los resultados: A partir de los resultados de las inspecciones se
evallUa cuantitativamente el nivel de implementacion del programa de las 5s en cada

area de trabajo.
2.2.13.1 APLICACION DEL SEIKETSU

Se procedio a realizar una visita después de aplicar las tres primeras etapas de la metodologia
para detectar situaciones irregulares que siguen percibiendo el taller. Esta fase mas que nada se

debe crear estandares que conmemoren que la clasificacion, orden y limpieza deben mantenerse

a diario.

Metodologia:
e Mantener conversaciones periodicas sobre las tres primeras fases aplicadas
e Revision firme por parte de la docente y el responsable de taller.
e Aplicar técnicas de gestion visual.

Beneficios:

e Se innovo el bienestar del alumnado al crear un habito de conservar impecable el
taller de trabajo donde realiza sus practicas.
e Los docentes y personal administrativo, tendran mayor facilidad de ingresar al

taller y desenvolverse en el mismo.
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Figura 6: Vista del taller después de aplicar las “5 S”

OBLIGATORIO
NIFORME

PROHIBIDD I

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.
2.2.14. SHITSUKE: DISCIPLINA.

En la quinta S, (shitsuke) disciplina y habito se debe trabajar permanentemente de acuerdo con
las normas establecidas, haciendo que tomen en cuenta el trabajo realizado dentro del taller.
Creando una cultura de orden limpieza centralmente de los ocupantes del taller

Volviendo la mirada hacia atras las tres primeras fases de la metodologia como son clasificacién,
orden y limpieza son ejecutantes. La estandarizacion simplemente viene a ser una observacion de

lo ya anteriormente aplicado.

En cambio la el shitsuke es formar un criterio a todo lo aplicado en sus respectivas faces asi

creando habitos de mejora continua del taller me mecénica
2.2.14.1 APLICACION DEL SHITSUKE

Para lograr esta metodologia de las 5 “S”, llegamos a la fase mas complicada. Por tal razon que
debemos formar autodisciplina a los estudiantes, docentes y administrativos del taller mecanico,

asi evitaremos el desorden y la suciedad del lugar de trabajo
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Creando una cultura de orden dentro de los alumnos, aprendiendo a que no continuamente se
debe estar ordenado y limpiando el taller, esto se suprimira formando habitos de limpieza como
por ejemplo después de realizar un trabajo practico limpiar herramientas, equipos, maquinas y
nuestra zona de trabajo

Shitsuke implica:

e Mantener el area de trabajo en buenas condiciones respetando todos los estandares
y normas de seguridad.

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de la institucion.

e Originar el habito de autodisciplina de cumplimiento de las normas establecidas..

e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.
2.2.15. FILOSOFIAS DEL TRABAJO TIPICAS DE JAPON

La cultura de Japon es muy diferente a la que nosotros percibimos en nuestro a vitar diario, es
muy particular en paises asiatico. Sus costumbre, filosofia y tradiciones son extrafias pero al

mismo tiempo atrayentes para el resto del mundo,
2.2.15.1. FILOSOFIAS DEL TRABAJO TIPICAS DE JAPON.

Una de las filosofias de trabajo que aplican los japoneses esta resumido en el: bien ser. Bien

hace, bien estar y bien tener

e A este respecto el bien ser actua sobre los valores que ellos cultivan a diario que vendrian
a ser la honestidad y sinceridad, asi ellos crecen como personas de manera moral

e El bien hacer esta reflejado a como se desempefian dentro de una actividad que realizan
tomando en cuenta la eficiencia y la eficacia al momento de ejecutar la orden.

e En efecto si se cumple estos dos principios de manera automatica y desapercibida se
llegara a la otra filosofia que es el bien estar. Dando nos cuenta facilmente que si
aplicamos valores en la vida diaria y tenemos una relacion de trabajo indiscutible,

seguramente estaremos bien con nosotros mimos y con los demas.
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e Como complemento a todos esto pensamientos aplicados por medio de este pais
oriental.se llega al ultimo que es el bien tener, dando nos en cuenta facialmente que si
cumplimos las tres anteriores filosofias de trabajo japonés llegaran a producir mas

ingresos econdémicos Yy asi tener una mejor vida.
2.2.15.2. “LAS5 S”

Se manifiesta como una metodologia de trabajo que se aplica en diferentes organizaciones,
instituciones, y empresas de produccién creando asi una mejora continua basada en seguridad e

higiene que puede percibir dichos lugares al desconocer sobre esta filosofia.

e Seiri: clasificar lo necesario de lo innecesario.

e Seiton: orden de todos lugares de trabajo dentro del taller.

e Seiso: areas y zonas de trabajo limpios.

e Seiketsu: visitas frecuentes para dar cumplimiento de las tres primeras fases.

e Shitsuke: fomentar autodisciplina y habitos a los estudiantes sobre la metodologia.
2.2.16. FILOSOFIA KAIZEN.

El mundo de las empresas japonesas ademas de trabajar con la metodologia 5 “S”, utilizan una
filosofia casi similar que se hace llamar kaizen. Dentro del trabajo se refiere a una mejora
continua en las etapas de realizacion, el kaizen viene junto a una estrategia utilizada en empresas
asiaticas, la Mejor Continua para la Calidad Total. (MCCT), resumido en una frase tipica u
aplicada a diario por dichas organizaciones. “Hoy se trabaja mejor que ayer, pero peor que

manana’.

2.3. TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL AUTOMOTRIZ

Los talleres pueden ser industriales y automotrices, todos estos llegando a un mismo fin que es
dar salida a un inconveniente o necesidad del cliente o0 en este caso del estudiante y de la
institucion.

Los talleres de mecanica industrial automotriz en general vienen a ser lugares destinados a

producir, solucionar necesidades que provienen del mismo hombre en dichos campos. Con la
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tecnologia en alto crecimiento los talleres han ido innovando sus instalaciones donde cuentan
con maquinaria con control numeérico en el caso de la produccion industrial

En el plano automotriz de misma manera su equipamiento de reparacién es mucho mejor que
antes por el crecimiento tecnoldgico, utilizando herramientas neumaticas que vendrian a ser mas
seguras que las eléctricas. Mejorando asi el servicio que presta dentro de la sociedad, impulsando

al crecimiento de donde se encuentra instalado el taller.
2.3.1. TIPODE TALLER

En virtud del tipo de taller que vamos a instalar o poner en funcionamiento. Debemos tomar en
cuenta, muchos aspectos generales. Asi podremos ejecutar el trabajo deseado para un mejor

servicio ante la sociedad y el personal acuda a los medios.

Si bien es cierto el taller que hayamos ideado. Hay que tomar en cuenta las herramientas que va
poseer el taller. Por ser diferentes espacios utilizaremos diferentes equipos. Ya sean estos
manuales o controlados. Por desconociendo o falta de recursos econdmicos hay personas que
utilizan herramientas no adecuadas para el tipo de trabajo que se disefid dicha herramienta. Esto

vendria hacer una causa por lo que suceden los accidentes laborales dentro de los talleres

23.2. ORDEN Y LIMPIEZA EN EL TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL
AUTOMOTRIZ.

El orden y la limpieza deben ser indispensables con el trabajo. A continuacion presentamos unas

normas especificas para el tipo de local, en este caso los talleres mecanicos:

e La zona de maquinas, herramientas, almacenamiento, equipos moviles de reparacion y
areas de trabajo. Deben estar siempre limpios libres de polvo o liquidos desechados de
las maquinas o automoviles.

e Guardar en lugares especificos y destinados las herramientas utilizadas durante la
practica al término del mismo.

e En el caso de utilizar maquinas herramientas realizar su respectiva limpieza de acuerdo

a la orden del docente.
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e En caso de que el taller tenga estanterias y lugares de almacenamiento hacer el uso de
manera adecuada sin sobrepasar el limite de carga.

e Los desecho de materiales siempre colocar en lugares predestinados.

e Remarcar las zonas y areas de circulacion.

¢ |os elementos contra incendios deben estar siempre visibles y de facil acceso.
2.3.2.1. TEMPERATURA, HUMEDAD Y VENTILACION.

En cuanto nos referimos a las condiciones ambientales dentro del taller mecanico de la
institucién, hay que tomar en cuenta los factores que pueden provocar molestia durante la
practica que el estudiante pueda percibir. Para ello se debe constatar una buena ventilaciéon ya
que se trabaja en veces en maquina donde se produce emisiones de monoxido de carbono

causando esto en ocasiones hasta la pérdida de vidas de los ocupantes del taller.

Para ello los directivos de la institucion. Deben sugerir a los responsables de taller verificar la

ventilacion y humedad para un bienestar en el desempefio del trabajo.
2.3.2.1.1. ILUMINACION.

Por cuanto a la iluminacion hay que aprovechar al maximo la luz natural del taller que vendria a
reducir costos de energia. Si tenemos una claridad total aprovechando la luz del dia el estudiante
tendra una mejor visualizacion y reconocer con facilidad area de trabajo y lugares de

herramientas. Evitar lugares oscuros en donde se pueda ubicar maquina o herramientas.
Tomar en cuenta algunos puntos relevantes de iluminacion.

e Los riesgos para la seguridad y salud de los estudiantes,

e Mayor vision al momento de realizar trabajos encomendados.
Tipos de iluminacion necesario que debe tener un taller.

e |luminacidn artificial

e |uz natural.
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2.3.2.1.2. RUIDO

En efecto el ruido sera algo que siempre se va percibir dentro del taller mecanico. Para ello se
debe evitar trabajar en constante bulla. Hay niveles de ruido establecida por estandares de
seguridad que se debe ser respetado por los ocupantes.

De acurdo a los requerimientos del marco de la ley sobre la prevencién de riesgos laborales
citado en un decreto de dicha ley. El operario debe de exponerse al ruido y reducir el nivel de

sonido al més bajo posible para no ser incomodado durante si labor.
2.3.3. SENALIZACION.

En torno a la sefalizacion debemos analizar el tipo de taller en la que vamos a implantar las
ilustraciones. Esto nos indica que las diferentes figuras tienen un significado Unico dependiendo

de su color.

e El amarillo nos indica precaucién
e rojo prohibicién
e azul obligacion

e verde prevencion
2.3.3.1. SENALES DE ADVERTENCIA DE UN PELIGRO.

Generalmente las sefiales de advertencia toman el color amarillo de forma triangular en
ocasiones con un fondo negro. Por ser de peligro son las utilizadas, a continuaciéon las

frecuentemente mas usadas:

e Materiales inflamables. Colocar en un lugar visible, donde se almacena disolventes,

pinturas o cualquier liquido inflamable.
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Figura 7: Sefial de material inflamable

(PRECAUCION|

MATERIAL
INFLAMABLE

Fuente: http://paraimprimirgratis.com/senal-de-inflamable

e Cuadros eléctricos. Esta sefial debe situarse en todos los cuadros eléctricos del taller.

Figura 8: sefial de prevencion de riesgo eléctrico

PELIGRO
RIESGO
ELECTRICO

Fuente: http://www.ahb.es/senaletica/senaletica_advertencia/8/fichal229.htm

e Radiacion laser: utilizar siempre en maquinas que emitan radiacién directa hacia nuestro

cuerpo. Esto provocaria dafios fisicos.

Figura 9: sefial de prevencién de radiaciones laser

iPELIGRO!
RADIACIONES
LASER

Fuente: http://www.ahb.es/senaletica/senaletica_advertencia/6/ficha513.htm
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e Riesgo de caidas al mismo nivel. Siempre encontraremos en el piso del taller cableado u

otro elemento que es imposible de retirar. Para ello ase uso esta sefial colocarla es esos

sectores.

Figura 10: sefial de prevencion de tropezar

Riesgo de tropezor

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/index1.html

e Peligro de atrapamiento. Especialmente indicada para determinar zonas de maquinas o
equipos de trabajo (conviene destacar aqui en qué condiciones normales de
funcionamiento debe presentar este riesgo), no obstante, el diversas veces, delicado

estado de las maquinas o de las herramientas pueda provocar que se de este riesgo.

Figura 11: sefial de advertencia de riesgo de atrapamiento

iATENCION!
RIESGO DE
ATRAPAMIENTO

Fuente: http://www.ahb.es/senaletica/senaletica_advertencia/3/ficha532.htm

e Peligro de desprendimiento de viruta. Conveniente utilizar en taladros, tornos u otros
equipos de mecanizado. En el taller esta sefial es indispensable en el area de trabajo, ya

que los alumnos no son conscientes al cortar todo tipo de material del peligro que supone
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que éstas lleguen a la boca o a los o0jos. Para que esta sefial sea efectiva es conveniente

que las herramientas de corte eléctrica se encuentre fija en una sola zona del taller.

Figura 12: sefial de advertencia de desprendimiento de viruta

PELIGRO
DESPRENDIMIENTO
DE VIRUTA

Fuente: http://www.carteling.com/es/peligro/232-peligro-desprendimiento-de-viruta.html

e Riesgo de atrapar las manos. En muchas ocasiones en el taller, se trabaja con grupos de
alumnos, esto hace que en determinadas ocasiones sea dificil de controlar a todos los
miembros de un equipo, y en ciertos momentos al trabajar con herramientas hay mas
alumnos de los que debiesen por temas de seguridad. Son normales las situaciones en las
que todos los alumnos quieren cortar un material, todos quieren medir todos quieren

sujetar. Es por ello conveniente recordar esta sefial.

Figura 13: sefal de advertencia de atrapamiento de manos

iATENCION!
A LAS MANOS

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/2%20a%20las%20Manos.html
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Siempre vamos a encontrar lugares donde es imposible caminar dentro del taller. Necesitaremos

zonas de circulacion y prohibicion del paso. Para ello se utiliza este tipo de remarcacion.

Figura 14: Riesgo de caidas, choques y golpes

A\ \ ¥

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/2%20a%20las%20Manos.html

2.3.3.2. SENALES DE PROHIBICION.

e Como su nombre lo indica sefiala la prohicion de cualquier actividad o direccion que se

vaya a dirigir dento del taller

Figura 15: sefial de prohibicién de encender fuego

PROHIBIDO FUMAR
Y ENCENDER FUEGO

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/index1.html

2.3.3.3. SENALES DE OBLIGACION

Toman una forma redonda y de color azul. Conociendo que generalmente es de manera
obligatoria el uso y aplicacion de esta sefial debemos colocar en lugar de facil vision en el

mecanico.

e Proteccion obligatoria de la vista: colocarlas en lugares donde estén maquinas

herramientas que despresada particulas tales como esmeriladoras cizalladora.
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Figura 16: sefial de obligacion de proteccion de la vista

PROTECCION
OBLIGATORIA
DE LA VISTA

Fuente: http://www.jmcprl.net/'SENAL%2001/index1.html

e Proteccidon obligatoria del oido. Ubicar en lugares en donde sobrepase en nivel de

decibeles permito para el oido humano. Esta vendria ser 60 decibeles.

Figura 17: sefial de obligacién de proteccion de los oidos

PROTECCION
OBLIGATORIA
DE OIDOS

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/index1.html

e Proteccién obligatoria de los pies. Generalmente en las empresas de produccion masiva
todos los trabajadores utilizan zapatos punta de acero el cual protege en caso de caer
algln objeto pesado. Por otro lado en instituciones educativas en raro ver este tipo de

calzado.
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Figura 18: sefial de obligacion de proteccién de los pies

Proteccion obligatoria
de los pies

Fuente: http://www.jmcprl.net/'SENAL%2001/index1.html

e Proteccion obligatoria de las manos. Poner esta sefial en lugares donde se utilizara las

manos en mayor peligro. Para evitar lesiones

Figura 19: sefial de obligacién de proteccion de las manos

"% \

s

-
ES OBLIGATORIO

EL USO

| DE LOS GUANTES

Fuente: http://www.jmcprl.net/SENAL%2001/index1.html

e Proteccién obligatoria de la cabeza: en mecanica automotriz por lo general trabajaremos
debajo de automotor o en rampas y elevadores. Es por ello que se debe utilizar casco para

evitar accidentes.
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Figura 20: sefial de obligacion de proteccion de la cabeza

ES OBLIGATORIO
USAR CASCO

Fuente: http://www.jmcprl.net/'SENAL%2001/index1.html

2.3.4.4. SENALES RELATIVAS A LOS EQUIPOS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

Mientras tanto las sefiales de peligro y prohibicién. Binen a ser muy importantes en el taller. Son
de forma rectangular de color rojo, en los talleres utilizaremos por lo general extintores y

mangueras contra incendios.

Figura 21: sefial relativas a los equipos contra incendios

-

1
MANGUERA

mcpslrrlrlus EXTINTOR

Fuente: http://www.jmcprl.net/'SENAL%2001/index1.html

2.3.3.5. OTRAS SENALES

Dependiendo del taller que poseamos se debe colocar sefiales de prevencion mucho mas las que

demuestren direcciones de evacuacion y lugares de aseo personal.
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Figura 22: sefial de primeros auxilios

MMMMM

Eva-0021 Eva-0022 EvA-0023 EvA-0024 EvA-0025

EVA-0026 EVA-0027 EVA-0028 EVA-D0Z8 EVA-0030

SALIDA

EVA-0038 EVA-0030 EVA-0040

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T-UCE-0011-23.pdf
2.3.4 MANEJO DE CARGAS (ERGONOMiA)

Generalmente el ser humano es quien opera todas las maquina que estan dentro del taller, para
ello fueron creadas ergondémicamente. Si utilizamos de manera correcta todas estas maquinas

tendremos un buen desempefio de trabajo.

El docente siempre dara 6rdenes de trabajo a sus estudiantes uno de ellos el manejo de cargas.

Frecuentemente ocurren accidentes desconocimiento de esta ergonomia.

El alguno casos no siempre trabajaremos con equipos se lo hara de forma manual. Es decir
levantamiento de elementos de posean un peso determinado realizarlo de manera que

presentamos a continuacion.

Para el levantamiento de una carga debemos tomar en cuenta algunos aspectos. Observar las
caracteristicas de la carga, el esfuerzo fisico que utilizaremos. Y lo mas importante si el elemento

que levantaremos tiene un peso mayor al sujeto realizarlo entre dos 0 mas personas.
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El encargado del taller siempre esta inspeccionando la orden por él encomendada para que si
sucede alguna falla 0 no cumple con el orden ergondmico. Advertir que se lo haga de la manera

correcta. A continuacion se muestra en las figuras la manera correcta de levantar cargas:

Figura 23: Manejos de carga.

Apoyar los pies firmemente

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T-UCE-0011-23.pdf

Figura 24: Manejos de carga.

Separar los pies a una distancia aproximada de 50 cm uno de otro

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T-UCE-0011-23.pdf
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Figura 25: Manejos de carga.

Las rodillas deber estar dobladas al igual que la cadera y bien pegas a cuerpo, al momento

de levantarnos hacer fuerza en los pies y poner la espalda recta
Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T-UCE-0011-23.pdf

2.4. REGLAMENTO DE SEGURIDAD DEL TALLER MECANICO
2.4.1. DEL USO DE LAS INSTALACIONES.

Art. 1.Se deben observar en todo momento las medidas de seguridad apropiadas para cada
maquina antes de hacer uso de ellas.
Art. 2.La asignacién del uso de cada maquina o equipo sera indicado por el Jefe de Taller de

acuerdo al trabajo a realizar.

Art. 3.Cualquier méquina herramienta deberd estar encendida solo durante el proceso de

maquinado y bajo vigilancia del técnico asignado a ella.
2.4.2. DEL USO DE LAS INSTALACIONES EN GENERAL.

Art.1. Queda estrictamente prohibido jugar en el taller, observar comportamientos violentos,
tener rifias, maltratar las instalaciones, lanzar objetos o propiciar cualquier situacion anomala que

ponga en riesgo las instalaciones y la seguridad de los usuarios.

Art. 2. Para cualquier comportamiento fuera de lo estipulado en el presente reglamento dentro
del area de taller, el Jefe de Taller tiene la autorizacion de pedirle al individuo que abandone el

lugar.
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2.4.3. SOBRE EL PRESTAMO DE HERRAMIENTA.

Art. 1. Es responsabilidad exclusiva del Jefe de Taller el préstamo de la herramienta.
Art. 2. En caso de pérdida, descompostura o maltrato de la herramienta, el usuario debera
reponerla por otra de su mismo tipo y calidad, o bien hacer el pago correspondiente a fin de

reponerla.

Art. 3. La herramienta podra salir de las instalaciones del taller, s6lo por autorizacion.
2.5. ORGANIZACION DE TALLERES

2.5.1. CARACTERISTICAS DEL LOCAL.

En cierto nimero los talleres mecanicos constituyen diferentes caracteristicas dependiendo del
gue vayamos hablar. De manera general podremos enlistar muchas condiciones que debe poseer

el taller.

Dentro de las cuales tenemos la ventilacién, iluminacion y diferentes zonas y espacios destinados

y estandarizados de los talleres.
2.5.2. ESPACIO DEL LOCAL

Evidentemente el taller debe contar con distintos espacio de trabajo areas de maquinas y de
herramientas, ademas si viene hacer una que preste servicio de especialidad con tecnologia de
punta. Debe contar con lugares especificos y seguros cumpliendo yodos los pardmetros de

seguridad.
En listaremos como debe de estar ubicado las diferentes zonas del taller:

Zona de oficina.- Por lo regular siempre debe de estar en el portico del talle, donde el

responsable pueda controlar el ingreso de vehiculos y personal que alli labora a diario.

Si hablamos de talleres de mecéanica educativos no encontraremos esa zona por ser un lugar

donde solamente realizan practica dos veces por semana.
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Zona de almacén.- Por su parte en el taller debe existir un almacén en donde se guardara todos
los elementos que se hayan utilizado. También asi repuestos de vehiculos. El responsable del

taller debe controlar que todos los materiales utilizados deben ser guardados en la bodega.

En tanto el taller de la institucion no consta con una bodega pero esto no impide que haya un

lugar en donde se pueda almacenar los materiales y elementos.

Zona de estacionamiento de maquinas maviles.- en vista que se utiliza maquinas mdviles debe

de hallarse un lugar donde se pueda colocar este tipo de equipos cuando no estén en uso.

Zona de bancos de trabajo.- Con el objeto de tener un buen desempefio laboral los talleres
empresariales constan con cuatro areas de trabajo. En donde estan ubicadas las diferentes

herramientas equipos y comprobadores y estanterias donde se pondra elementos de facil acceso.

Zona de recepcién y espera.- si el taller es concurrente y registra visitas diarias de un sin
namero de personas Y clientes, es necesario que exista una area de espera donde puedan acaparar

todos los usuarios.

Zona de reparacion.- especificamente es alli donde recabara todo los vehiculos donde se

realizara su respectiva correccion requerida por el cliente.
2.5.3. DISTRIBUCION Y DIMENSIONAMIENTO DEL TALLER.

Para lograr una mejor imagen del taller se tiene que realizar una buena distribucion por

dimensiones siguiendo criterios ldgicos y estandarizados

e Oficinayalmacén ................ 9,5m2
e Estacionamiento ................... 10 m2
e Areasdetrabajo.................... 18 m2
e RecepciOn.............ooeevviinenn.. 55 m2
e Reparacion.................oooeene 159,5 m2
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2.6. PRODUCCION EN EL TALLER
2.6.1. POLITICAS DE CALIDAD

e Todas las actividades que se realiza en el taller estan destinadas a satisfacer las
necesidades del personal que hace uso del mismo.

e Crear relaciones intrapersonales entre los autores que laboran en el taller, responsables,
estudiantes y docentes. Esto llevara a desarrollar una mejor labor de préctica.

e El trabajador méas importante del taller mecanico son sus estudiantes por lo que se le debe

actualizar y capacitar en sus actividades de especialidad.
2.6.2. ILUMINACION

Dentro de las politicas tenemos la iluminacién del taller. Como anteriormente aviamos hablado,
debemos por lo general poseer luz natural justamente optimizaremos recursos econémicos. Asi

creando mayor productividad de aprendizaje de los estudiantes.

Al utilizar siempre luz natural nos encontraremos con algunas desventajas. Sabiendo que la
claridad del dia va bajando de intensidad segun las horas. Entonces hay ciertas empresas que

recurren a la luz artificial tratindose de que el taller se encuentre en la zona urbana.
2.6.3. VENTILACION

Volviendo la mirada hacia la iluminacion, otro factor indispensable que debe poseer el taller una
correcta y buena ventilacion. Poniendo como ejemplo un lugar de reparacién de motores,
siempre deben poner en marcha para comprobarlos, es ahi donde se origina la emision de CO

que resulta ser un gas muy venenoso Yy dafiino para la salud de quienes operan alli.

Debemos ventilar las instalaciones del local totalmente. Para lograr esto debemos abrir las
ventanas un durante nuestra estadia en el taller para que asi las corrientes de viento ingresen y

remplacen al aire contaminado que se encuentra dentro.
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2.7.REGLAMENTO USO DEL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ
2.7.1. DISPOSICIONES GENERALES.

Art. 1. El presente reglamento es de observancia general para todos los usuarios del taller de

mecénica automotriz: directivos, docentes, alumnos y personal externo.

Art. 2. Lograr el adecuado y maximo aprovechamiento de equipo, manuales, herramientas,

componentes e instalaciones con que cuenta el taller.

e Fomentar en los usuarios el desarrollo de sus facultades creativas en la practica de los
conocimientos teoricos, asi como en los habitos de investigacion, organizacion y
responsabilidad.

e Propiciar la disciplina entre los usuarios.
Art. 3. El taller ofrece los siguientes servicios a los usuarios:

e Préstamo de equipo, manuales de practicas y herramientas para el desarrollo de préacticas
y proyectos de investigacion.

e Orientacion a todos los usuarios en cuanto a la utilizacion de los recursos del taller.

Art. 4. Son responsables directos del uso del taller y de sus equipos y materiales el coordinador

del taller, asi como los docentes que en el ejercicio de sus funciones tengan a su cargo el mismo.
2.7.2. DE LA ORGANIZACION

Art. 5. El coordinador del taller sera el responsable del funcionamiento del taller; que apoye en
la planeacion, preparacion y realizacion de las practicas correspondientes de cada una de las

asignaturas.

Art. 6. El coordinador del Taller sera responsable del control de los equipos, asi como de

manejo y del mantenimiento preventivo y correctivo de los mismos.

Art. 7. Es obligatorio para el coordinador del taller y los docentes respectivos, el conocer de la

operatividad de las instalaciones y equipo con la finalidad de garantizar la operacion de estos.
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Art. 8. Las sesiones de practicas deberan ser coordinadas, supervisadas y realizadas por el
docente titular de la materia, contando unicamente con el apoyo del coordinador, sin que esto

implique responsabilidad de este, en los contenidos y resultado de dichas précticas.

Art. 9. Deberé realizarse sesiones de practicas de taller de acuerdo con el tiempo para las
asignaturas en el plan de estudios de carrera. En el tiempo no asignado académicamente al uso
del taller, el usuario podréa trabajar por su cuenta bajo la supervision del coordinador del taller o

el titular de la materia.

Art. 10. Es necesario que los usuarios que trabajen en el taller conozcan completamente las
medidas generales de HIGIENE Y SEGURIDAD, tanto las operacionales como las preventivas

establecidas.
2.7.3. DE LA OPERACION

Art. 11. Las mencionadas précticas en el taller, serdn supervisadas por el docente de la

correspondiente o en su defecto por el coordinador del taller.

Art. 12. Al realizar actividades al interior del taller, nunca debera permanecer un alumno o

docente sin supervisién por parte del coordinador del taller y/o secretario académico.

Art. 13. Esta estrictamente prohibida la entrada del alumno al area de herramientas del taller, sin

la autorizacién del coordinador.
2.8.TALLER MECANICO

De acuerdo a conocimientos previos se puede constatar que un taller mecanico es un local en
donde se realiza diferentes operaciones de construccion, mediante mecanizado o de solucion por
medio de reparacion. Hablando generalmente de las ramas principales de lo industrial y

automotriz
Ordenes que se perciben dentro de un taller:

1. Ser responsables del cuidado y buen uso del material, equipo, herramienta y maquinaria

existente en el taller Mecéanico.
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2. Después del uso de maquinas — herramientas realizar su respectiva limpieza y lubricacién
para alargar su vida util.

3. Es responsabilidad del estudiante al momento de adquirir una herramienta. Tendra la
obligacion de cuidarla, en caso de perderla serd el mismo quien lo devuelva de manera

obligatoria.
2.8.1. RIESGOS MECANICOS

Al momento de ingresar en un taller estamos expuestos a sufrir cualquier riesgo. Por eso
debemos acatar todas las indicaciones que el docente ha indicado ates de entrar al mismo.
Tomar en cuenta las especificaciones y manual de seguridad que presenta cada maquina o
elemento que se vaya utilizar para no ser victimas de accidentes 0s riesgos mecanicos mas

frecuentes son:

Peligro de cizallamiento: este riesgo percibiremos al momento de utilizar equipos de corte de
material utilizando abrasivos, de altas revoluciones por lo que hay que estar muy atentos cuando
ponemos en funcionamiento estos objetos. Si estamos desconcentrados en el trabajo podremos

acaparar alguna lesion o incluso la perdida de algin miembro de nuestro cuerpo.

Peligro de atrapamientos o de arrastres: Mientras que este riesgo es muy usual dentro de los
operarios de maqguinas de mecanizado (tornos, fresadoras, etc.) ellos trabajan con objetos de
movimientos muy rapidos si no estan con su debida proteccidon pueden adquirir un accidente de
atrapamiento en los pifiones que esas maquinas poseen en mayoria. Sin hacer de excluir la rama
automotriz donde los usuarios de prestan servicio de reparacion. Tan estan expuestos a este

riesgo donde el motor tiene diferentes; bandas, correas de transmision entre otros.
2.8.2. MEDIDAS DE SEGURIDAD EN MAQUINAS

En cuanto a seguridad de maquinas es dificil probar cual es la indicada para cada una. Por ser
disefiadas de distintas formar de usos. Al momento de adquirir una de estas maquinas estan en la
obligacion de entregarle el manual de reparacién y seguridad al comprador. Precisamente él

conocera de manera profunda a su equipo
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2.8.2.1.

2.8.2.2.

RECOMENDACIONES GENERALES

Cercidrese que su equipo este en buenas condiciones. Los elementos de seguridad
colocados en su respectivo lugar.

Cuando estemos utilizando la maquina, por ninguna razon vaya a desconectar su
objeto

Al momento de hacer uso verificar en el manual los distintos botones y su
funcionamiento para no causar ningun riesgo.

El operador de la maquina debe llevar en mente ante todo su seguridad primero
utilizando todos los elementos personales de proteccion. No llevar prendas (corbatas,
bufandas, pafiuelos, colgantes, pulseras, anillos, etc.).

Asi como debe respetar la seguridad de la maquina también debe acaparar las normas
del taller de donde esta operando el objeto.

Por parte de la iluminacion debe tener suficiente al momento de trabajar en el equipo.
La area de la maquina- herramienta debe estar sefialada y estatizada, realizar su

respectiva limpieza de usarla asi esta libre de polvo derrames de aceite y viruta
PRINCIPIOS BASICOS DE LA LEY DE PREVENCION.

Hacer conciencia de lo que les pueda suceder si no se trabaja con la respectiva
seguridad

El bienestar al momento de trabajar se debe a que lo haga de manera ergonémica.

Si desconoce de la tarea que le han encomendado ayudese de los demas

Si trabaja con pinturas no lo haga en lugares cerrados puede ser dafiino para su salud.

Planifique la prevencion. Mejore dia a dia, no ceje nunca en su empefio.

2.9. TALLER MECANICO EDUCATIVO

Dentro del conjunto de empresas de produccion y los diferentes tipo de talleres que existen a

nivel mundial. Debemos tomar cuenta que un taller educativo es muy diferente a uno de

produccidn por distintas razones.

Simplemente para enlistar algunas razones del porque su diferencia.
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Envés de trabajadores experimentados, tiene estudiante de segundo nivel que estan aprendiendo

y conociendo los equipos.

Sus horas de permanencia en el taller igual son distintas; los de las empresas de produccion
trabajan su jornada laboral expuesta por la misma. En cambio los alumnos realizan sus practicas

peridédicamente.

En tanto si hablamos de maquinaria es un amplio campo de utilizacion en estas distinta ramas.
Para asi explicar resumidamente la maquinaria de una empresa es de produccién en serie 6sea
trabaja a distintas revoluciones sin percibir dafios; en cambio el de un taller educativo sus
equipos en su mayoria son didacticos, si el estudiante esta trabajando a una revolucion fuera de

lo normal la maquina tendra deterioros o dafios posteriores.
2.9.1. NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TALLER EDUCATIVO

Los estudiantes por lo general deben conocer y respetar las normas establecidas en el taller para

no sufrir ningdn accidente.

e El docente esta en la obligacion de mostrar el uso de cada herramienta y su respectivo
funcionamiento

e Los trabajos encomendados dentro del taller deben ser de manera secuencial y
ordenada respetando normas y reglas de seguridad.

e Por falta de recursos en veces se trabaja con herramientas deterioradas asi exponiendo
nuestra integridad fisica.

e Revisar las herramientas sino tiene dobladuras o estdn golpeadas. Si asi lo estan
comunicar al responsable del taller.

e Si estamos trabajando con equipos; tomar la mayor concentracion y no descuidar
porque se podria provocar un accidente en el taller.

e No se deben realizar acciones de ajuste o medicion cuando una maquina este
trabajando, de igual manera, para retirar una pieza en la que se esté trabajado es

necesario esperar a que la maquina haya parado por completo
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Las personas que no estén siendo parte del trabajo desarrollado en una maquina
deberan abstenerse de interrumpir el trabajo que se esté desarrollando en ella o de
ocasionar que el operador desvie su atencion del trabajo realizado

Es necesario tomar la distancia adecuada de una méaquina trabajando, con la finalidad
de minimizar el riesgo por una falla que pudiera surgir. la zona de seguridad de una
maquina esté delimitada por las franjas pintadas en el piso, traspasar esta &rea mientas
se esté trabajando supone un riesgo para el operador de la maquina como para aquel
que traspasa la zona ya que alguna rebaba o movimiento del operador puede

ocasionar un accidente.

2.9.2. NORMAS DE SEGURIDAD PERSONAL EN EL TALLER EDUCATIVO

Con la finalidad de evitar accidentes de debe conocer y aplicar las normas de seguridad.

Como parte de una norma esta la utilizacion de ropa adecuada para el trabajo en
taller. Es por ello que los docentes piden a sus estudiantes llevar mandil u overol

Si el estudiante no acata la orden anterior esta expuesto a sufrir algin riesgo. De
manera que si no lleva ropa de trabajo tendra que realizar con la lleva puesta en ese
momento, es ahi cuando el docente debe de poner atencion a que no ocasione alguin
tipo de atrapamiento en las maquinas.

Utilizar ropa holgada para un buen desempefio en el taller.

2.9.3. EQUIPO DE SEGURIDAD

Tratando de profundizar lo que hemos venido hablando de seguridad tenemos vario equipos de

proteccién personal. En las cuales el estudiante debe hacer uso durante su estadia en el taller. Los

elementos mas frecuentes dentro del taller son:

Gafas de seguridad: este objeto nos protege la vista directamente de particulas pequefias que

son desprendidas de diferentes materiales trabajados.
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Figura 26: Gafas de seguridad.

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T pdf

Careta: Si bien sabemos es de uso muy comun. Pero debemos darnos cuenta que este elemento
es de vital importancia al momento de realizar algin corte o esmerilado con abrasivos de altas

revoluciones, porque no protege el rostro de una manera total.

Figura 27: Careta de seguridad.

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T pdf

Bata u overol: en el caso de instituciones educativas el overol es necesario para el ingreso al
taller mecanico. Al usar el mandil se protege todo su cuerpo de chispas o particulas

desprendidas, mucho maés su vestuario o uniforme se vera limpio después de salir del taller.
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Figura 28: Bata O Mandil.

Fuente: http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/5298/1/T pdf

2.10. SEGURIDAD TALLER MECANICO EDUCATIVO

Dentro del conjunto de normas y reglas de taller. Debemos considerar la limpieza y orden del
local, verificando su ventilacion e iluminacion como parte primordial de los ocupantes del

mismo.
2.10.1. PUESTO DE TRABAJO

e Evadir que se junte demasiada suciedad o polvo en nuestra area de trabajo, realizar
limpiezas después de cada préactica.
e Regresar las herramientas a su lugar donde se las tomo ya sea esto la bodega o zona de

herramientas.
2.11. DEFINICION DE ERGONOMIA Y LOS RIESGOS ERGONOMICOS

Con referencia a la naturaleza de la prevencion la ergonomia viene hacer un trato de nuestro
lugar y area de labor hacia los trabajadores. Su propdsito de estudio es la mejora en la
organizacion del usuario al momento de desempefiar una orden provocando en ellos y la

maquinas una interrelacion de bienestar al momento de dar uso al equipo.

Por su parte la ergonomia tiene como finalidad estudiar todas las zonas y areas de trabajo, estado
del ambiente, maquinas que producen vibraciones y las diferentes posturas de trabajo las
diferentes cargas mentales y fatigas nerviosas que pueden adquirir los trabajadores. En definitiva

se ocupa de la comodidad del individuo en su trabajo.
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Tenemos diferentes tipos de ergonomias que puedes absorber los usuarios del taller:

2.11.1.

Ergonomia fisica. Se refiere a las circunstancias del ambiente de trabajo
Ergonomia mental. Desempefio del trabajo

Ergonomia social. bienestar del trabajo

ERGONOMIA GEOMETRICA.

Trata del comportamiento del individuo en el entorno de trabajo sus diferentes posturas y

maneras de realizar las actividades a él encomendadas

Razones por las cuales la ergonomia geométrica falla:

No provocar a los trabajadores fatiga y excesivo cansancio mental. Esto reducira el
desempefio laboral durante si jornada.
Reconocer al trabajar que percibe este tipo de riesgo y retiralo de su labor

sustancialmente.

Ergonomia en maquinas herramientas.

2.11.2.

Todo equipo fue creado ergonémicamente en funcion del hombre para su uso durante su
trabajo.

Utilizar las herramientas para las que fueron disefiadas y adoptar una postura natural al
momento de usarlas.

Dar el respectivo mantenimiento a todos los elementos u objetos para su mejor

conservacion.

ERGONOMIA AMBIENTAL.

Como su propio nombre lo indica esta ergonomia tiene como objetivo estudiar el ambiente de

trabajo del taller mecanico, evitar el comportamiento y rendimiento irregular que podria tener el

trabajador. Por otro lado se encargara de motivar al operario en su labor.

Las razones principales para crear un ambiente no agradable de trabajo son: el ruido, las

vibraciones y condiciones de iluminacion y ventilacion.
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Ventilacion: No poseer una buena ventilacion en el taller provocaria aires desagradables
dentro del taller.

lluminacién: Dotar de iluminacion natural y artificial para un desempefio excelente del
trabajador.

Ruido: Usar protecciones auditivas durante trabajo que sobrepasen el nivel de decibeles

estipulados a soportar en oido humano.

En caso de no proteger realizar inspecciones y verificar de donde produce mucho sonido

2.11.3.

RIESGO ERGONOMICO

Se ha tratado y conocido sobre la importancia y objetivo de ergonomia. Pero no analizamos

sobre los riegos ergondmicos, estos vienen hacer un evento adverso que el trabajador puede

adquirir durante su tarea, accidente o algun tipo de enfermedad.

Dentro de los riesgos hay distintos factores que son:

2.11.4.

Factores de Riesgo Ergonomico.- Adquisicién de una enfermedad o sufrir un accidente
en el area de trabajo.

Factores biomecéanicos.- se refiere a diferentes posturas y manejo de cargas.

Factores psicosociales.- dentro de estos factores se percibe la actitud moral que

presenta el trabajador al desempefiar su labor.
OBJETIVOS DE LA ERGONOMIA

Mejorar el perimetro de la zona de trabajo

Descubrir actitudes fisicas y morales.

Crear relaciones de amabilidad y conocimiento hacia el uso de la tecnologia.
Optimizar acciones de confort entre maquina y operario

Evitar la adquisicion de enfermedades laborales.

Aumentar la eficiencia de aprendizaje en los alumnos.
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2.12. METODO SAFARY

En relacion al safary nos referimos a la observacion directa que debemos aplicar para una mejora
continua de nuestra empresa u organizacion. Para ello se debe tener actitud curiosa y activa con
mucha motivacion. Esto sirve para el momento de realizar las visitas detectar aspectos

irregulares en donde sera facil darnos cuenta para dar solucion.

Al hablar de observacion directa asemos referencia a una metodologia que se aplica en campos
de la industria, para reconocer las condiciones de trabajo y establecer mejoras en las diferentes
zonas o areas destinadas para cada trabajador.

La técnica de la observacién directa tiene varios resultados positivos para el local en la que se
vaya a implementar, detectando problemas fiscos a simple vista, piso en deterioro, instalaciones

eléctricas en malas condiciones y actitudes de los usuarios que alli conviven.
2.12.1. FOTO SAFARI

Una técnica de suma importancia viene a ser él foto safary. Por medio de ello se capta diferentes
factores de riego en fotografia. A pesar que una foto simplemente vendria hacer una imagen para

expertos que utilizan esta técnica, viene forjar pensamientos y hechos expresados.

En nuestro caso la aplicacion de la metodologia de 5 “S” en la “Unidad Educativa Chunchi”
especificamente en los talleres de mecanica industrial automotriz, se aplicé esta técnica de foto
safary; realizando visitas periddicas al taller constatando las diversas fallas en donde se

implemento esta filosofia.
2.12.2. LA TECNICA DEL "FOTO-SAFARI"
Equiparar acciones inseguras o situaciones peligrosas que pueden ser provocadas por el humano.

e Determinar necesidades especificas y efectividad de la formacion y adiestramiento de los
estudiantes.
e Verificar la necesidad, la idoneidad o las carencias de los procedimientos de trabajo.

e Complementar habitos eficaces, en los procedimientos de trabajo.
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e Aplicar mejores o nuevas maneras de organizar y realizar las tareas de acuerdo con

quienes las ejecutan.

Para un mejor de esta técnica se recomienda realizar visitas activas en el sentido en que no estan

limitadas a la convencional observacion de los puestos de trabajo.
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CAPITULO Il
3. MARCO METODOLOGICO
3.1. DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio que se aplicd para esta investigacion fue no experimental, tomando en cuenta que no se
manipularon las variables independientes utilizadas para el efecto, solo se observd, analizo y
representd las causas que originan el problema o los riesgos que corren los estudiantes y
docentes al momento de utilizar los talleres de mecénica industrial automotriz de la “Unidad
Educativa Chunchi”, ademas, las inferencias sobre las relaciones entre variables se realizaron sin
intervencion directa y fueron ejecutadas tal y como se han dado en su contexto, para finalmente
realizar un estudio de los resultados obtenidos en el proceso investigativo y presentar una

solucién al estado de seguridad e higiene industrial en el que se encuentra el taller.
3.1.1. METODOLOGIA

Con este argumento Y las técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos se determina
los resultados de la investigacion que han sido sistematizados y ordenados a través de cuadros y
graficas, la misma que se ejecutod para dar cumplimiento a las necesidades y problemas del tema
planteado como es aplicar las 5 “s” en los talleres de mecéanica industrial y automotriz de la
Unidad Educativa “Chunchi” en el afio 2016.

3.1.2. TIPO DE INVESTIGACION

Bibliogréafica: Se analizo las directrices de la presente investigacion realizando un estudio y
analisis de los documentos bibliograficos y seleccionando temas adecuados para la aplicacion de
la metodologia 5 “S” en los Talleres De Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad

Educativa Chunchi”.

Campo: Frecuenta en investigar el ambiente donde se encentra el problema. En donde las
personas palpan el fendbmeno. Ademas la investigacion de campo permite recabar informacion
directa de sus actores; asi analizando interacciones morales de las personas.En la presente

investigacion se utilizé las técnicas de encuesta y entrevista de las mismas que se aplicd
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directamente a estudiantes, docentes y administrativos del area técnica de la “Unidad Educativa
Chunchi”.

Diagnostica: Llamada también descriptiva esta investigacion trata en mayor sobre el fenémeno
social. Por ello debemos recabar informacion directamente de donde proviene el problema. Es
decir como es y como se manifiesta determinado fendmeno social, buscando las propiedades

importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier fendmeno sometido a analisis.
3.2. NIVEL DE LA INVESTIGACION.

Descriptiva, segundo nivel.- Conviene anotar que los tipos de investigacion (historica,
descriptiva y experimental) se combinan entre si y obedecen sistematicamente a la aplicacion de
la herramienta, en este caso se utilizé la descriptiva, en ella se puede describir y analizar las
caracteristicas de la situacion actual que se encuentran los talleres de mecanica industrial
automotriz de la Unidad Educativa “Chunchi”, argumentos necesarios para realizar la

investigacion.
3.3. POBLACION Y MUESTRA
3.3.1. POBLACION

La investigacion se aplicé en los talleres de Mecénica Industrial-Automotriz de la Unidad

Educativa “Chunchi”
3.3.2. MUESTRA

Se trabajo con toda la poblacion de estudiantes a nivel de bachillerato técnico los mismos que
fueron 58 estudiantes.

3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Las técnicas a utilizar para recolectar datos son:

Observacion directa.- con el fin de determinar el estado actual sobre el funcionamiento de los
talleres de mecanica industrial-automotriz de la Unidad Educativa ”Chunchi” se procedera a

realizar una visita a las instalaciones del mismo
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Entrevista.- realizar una entrevista a los docentes responsables, y encargado del taller.

Encuesta.- aplicar el cuestionario a los estudiantes del taller de mecénica industrial-automotriz
de la Unidad Educativa” Chunchi”

3.5. TECNICAS PARA PROCESAMIENTO E INTERPRETACION DE DATOS
Analisis de datos.- se procedera a validar y seleccionar los datos recopilados.

Tabulacion de datos.- mediante resultados obtenidos luego de aplicar la encuesta se procede a
generar los gréaficos estadisticos con resultados en porcentajes de cada una de las preguntas
utilizando herramientas informéticas. Ademas se discrepara los datos adquiridos de la entrevista

Interpretacion de datos.- se efectuara el analisis de cada una de los items generados como
resultados luego de los diferentes procesamientos (graficos de barras, pasteles, diagramas y

porcentajes y otros.)
3.5. PROCEDIMIENTOS

Previo tramites legales a las entidades pertinentes como son: Universidad, Direccion Distrital de
Educacion 06D02 Alausi — Chunchi y el Rectorado de la Unidad Educativa Chunchi, se procedid
a elaborar y posterior aplicacion los diferentes instrumentos para la recoleccion de datos. A

continuacion presento el detalle cronolégico de los procesos realizados:

3.5.1. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

N° FECHA ACTIVIDAD DONDE RESPONSABLE

1 22/02/2016 [Solicitud permiso para ingreso a la UNACH - [Decanato y tesista.

institucion. Riobamba
Autorizacion desde la direccion [Direccion Ing. Fernando
distrital para ingresar a la institucion. | Distrital - | Mancheno,
2 08/03/2016 Chunchi Director Distrital.
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Autorizacion desde la institucion

Institucién

MsC. Jose Amado

Educativa para la recoleccion de | Educativa - | Pazmifio Galeas.
datos. (aplicacion de encuestas, | Chunchi Rector de la
entrevistas y visitas de campo) Institucion
Aplicacion de encuestas a los [Institucion  [Franklin Tenezaca,
estudiantes, docentes y | Educativa - | Tesista.
21/06/2016 | administrativos de la  unidad | Chunchi
educativa Chunchi.
Aplicacion la entrevista a la autoridad |Institucién  |[Franklin Tenezaca,
de la institucién educativa. Educativa - | Tesista.
22/06/2016 Chunchi
Observaciones de campo, visita a los [Taller de [Franklin Tenezaca,
talleres de mecénica industrial | mecanica Tesista.
05/09/2016 | automotriz. industrial
Institucion
14/09/2016 Educativa -
Chunchi
22/09/2016
Aplicacion 'y  ejecucion de la [Taller de [Franklin Tenezaca,
metodologia de las “5 S” dentro del | mecanica Tesista.
taller de mecanica industrial | industrial
automotriz. Institucion
20/10/2016 Educativa -
Chunchi

Tabla: Cronograma de actividades

Fuente: El investigador Franklin Tenezaca.
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CAPITULO IV
4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1. ANALISIS DE RESULTADOS POR PREGUNTAS.

Para llevar a cabo un anélisis de forma més clara se cre6 un archivo en Microsoft Excel, en
donde se realizd el vaciado de todos los datos obtenidos para posteriormente ser analizados por
medio de tablas y graficas. El tamafio de la muestra es de 58 estudiantes pertenecientes al nivel

de bachillerato técnico de la Unidad Educativa “Chunchi”
ENCUESTA.

OBJETIVO: Conocer y determinar el estado de seguridad e higiene industrial en el que se
encuentra el taller de Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”,
mediante la aplicacion de la presente encuesta a los usuarios ( docentes, estudiantes y
administrativos) para obtener informacion que se utilizara en el desarrollo del trabajo de

investigacion.
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Pregunta 1. ;Cree que su taller de mecanica esta debidamente ordenado y limpio?

Tabla 1.- Orden y limpieza en el taller.

S| 37 64%

NO 21 36%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 1.- Pregunta 1.

PREGUNTA 1

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- Del total de encuestados el 64 % manifiestan que el taller de mecéanica se
encuentra debidamente ordenado y limpio mientras que el 36% dice lo contrario.

b) Interpretacion.- De acuerdo al analisis realizado se puede observar que la mayoria de la
poblacion mantiene los talleres con un debido orden y limpieza.
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Pregunta 2. ;Las maquinas herramientas estan ubicadas y ordenadas en lugares especificos?

Tabla 2.- Ubicacién de maquinas herramientas.

S| 42 72%

NO 16 28%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 2.- Pregunta 2.

PREGUNTA 2

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- El 72% de los estudiantes encuestados respondié que si estan ubicadas las
maquinas en lugares especificos, pero el 28% cree que no.
b) Interpretacion.- De los resultados del analisis se desprende que la mayoria de estudiantes

conocen que los lugares donde se encuentran las maquinas herramientas son los
especificos.
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Pregunta 3. ;Se vuelven a colocar las herramientas en su lugar después de usarlas?

Tabla 3.- Orden de las herramientas.

S| 54 93%

NO 4 7%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 3.- Pregunta 3.

PREGUNTA 3

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- Segun la encuesta el 93% de los estudiantes responden que si vuelven a colocar

las herramientas en su lugar luego de usarlas, por otra parte el 7% manifiesta que no lo
hacen.

b) Interpretacion.- Del resultado del analisis la mayoria de encuestados vuelven a colocar las
herramientas en su lugar después de haberlas utilizado.
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Pregunta 4. ;En el taller de mecanica es facil reconocer el lugar para cada cosa?

Tabla 4.- Lugar para cada cosa.

S| 33 57%

NO 25 43%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 4.- Pregunta 4.

PREGUNTA 4

mSl mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- Con respecto a la pregunta el 57% respondi6 que si es facil reconocer el lugar
destinado para cada cosa mientras que el 43% aduce que no.

b) Interpretacion.- Se puede observar en el andlisis que la mitad de encuestados ubican el
lugar para colocar las herramientas segun su clasificacion.
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Pregunta 5. ; Dispone de un area de trabajo para realizar practicas?

Tabla 5.- Area de trabajo.

S| 33 57%

NO 25 43%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 5.- Pregunta 5.

PREGUNTA 5

mSl mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- EL 57% de los estudiantes encuestados respondieron que si disponen de un
area de trabajo para realizar sus practicas, el 43% contestaron que no tienen.

b) Interpretacion.- Luego del andlisis se puede observar que los talleres si cuentas con
areas de trabajo destinadas para cada las practicas.
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Pregunta 6. ¢ El taller cuenta con un area de maquinas?

Tabla 6.- Area de maquinas.

S| 29 50%

NO 29 50%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 6.- Pregunta 6.

PREGUNTA 6

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- En cuanto a la pregunta sobre poseer un area de maquinas en el taller de

mecanica contestaron en un porcentaje igualmente dividido 50% para los dos casos.

b) Interpretacion.- De los resultados del analisis podemos describir, que la mitad de

encuestados afirman que disponen de un area de maquinas.
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Pregunta 7. ¢ Las disposiciones de limpieza y horarios son visibles facilmente?

Tabla 7.- Horarios de limpieza.

S| 35 60%

NO 23 40%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 7.- Pregunta 7.

PREGUNTA 7

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- En efecto las disposiciones de limpieza y horarios reflejan que el 60% si son
visibles mientras que el 40% restante dice lo contrario.

b) Interpretacion.- Luego del analisis se determina que los ocupantes de los talleres de

mecanica industrial automotriz pueden identificar claramente los horarios.
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Pregunta 8. ¢ Existe un lugar donde se pueda depositar residuos de materiales desprendidos o no
reutilizables?

Tabla 8.- Depositos de materiales.

S| 30 52%

NO 28 48%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 8.- Pregunta 8.

PREGUNTA 8

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- El 52% de los estudiantes respondieron que si existen lugares donde se puedan

depositar los residuos de materiales desprendidos o no reutilizables, y un 48% creen que
no hay.

b) Interpretacion.- De acuerdo a estos resultados se observan que si existen lugares

destinados para la colocacion de materiales innecesarios del taller.
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Pregunta 9. ¢ Estan los basureros y los compartimientos de desperdicios vacios y limpios?

Tabla 9.- Estado de los basureros.

S| 35 60%

NO 23 40%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 9.- Pregunta 9.

PREGUNTA 9

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- En analisis precedente demuestra que el 60% de los estudiantes observan que

los compartimentos de desperdicios estan vacios y limpios, mientras tanto que el 40%
dice lo contrario.

b) Interpretacion.- Como se puede deducir de los resultados del analisis méas de la mitad

identifican que los basureros y compartimentos estan vacios y limpios.
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Pregunta 10. ;El taller cuenta con una bodega para materiales?

Tabla 10.- Bodega para materiales.

S| 24 41%

NO 34 59%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 10.- Pregunta 10.

PREGUNTA 10

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- Dentro de esta pregunta el 59% manifiesta que no existe una bodega para el
almacenamiento de materiales, el 41% restante afirman que si lo hay.

b) Interpretacion.- de acuerdo a los datos obtenidos del analisis se puede deducir que no
existe una bodega para materiales dentro del taller.
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Pregunta 11. ;Cree que las instalaciones eléctricas que tiene el taller de mecénica son las
adecuadas?

Tabla 11.- Instalaciones eléctricas en el taller.

S| 22 38%

NO 36 62%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 11.- Pregunta 11.

PREGUNTA 11

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- El 62% de los estudiantes encuestados respondieron que las instalaciones
eléctricas que tiene el taller de mecanica no son adecuadas frente al 38% que afirman que
si lo son

b) Interpretacion.-. De los resultados del analisis se puede asegurar que las instalaciones
eléctricas del taller se encuentran en buen estado y son las adecuadas.
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Pregunta 12. ;El taller cuenta con una ventilacién adecuada?

Tabla 12.- Ventilacion del taller.

S| 19 33%

NO 39 67%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 12.- Pregunta 12.

PREGUNTA 12

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- A continuacion manifiesto el resultado de la encuesta con relacion a la
ventilacion que tiene el taller de mecanica obteniendo como resultado un 67% que no es
adecuado mientras que un 33% responden que si.

b) Interpretacion.- Del andlisis de esta pregunta se desprende que no existe una ventilacién

apropiada en el taller de mecénica industrial automotriz.
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Pregunta 13. ;El taller cuenta con una correcta iluminacion?

Tabla 13.- lluminacién del taller.

S| 34 59%

NO 24 41%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 13.- Pregunta 13.

PREGUNTA 13

mSl mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- EI 59% de los encuestados afirman que la iluminacion es correcta mientras que
el 41% dice que no.

b) Interpretacion.- Como se desprende del andlisis realizado se puede observar que el taller

consta con una adecuada iluminacion que permite realizar el trabajo.
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Pregunta 14. ;El taller de mecénica tiene luz natural?

Tabla 14.- Luz natural en el taller.

S| 53 91%

NO 5 9%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 14.- Pregunta 14.

PREGUNTA 14

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- Con referencia a la pregunta si el taller cuenta con luz natural tenemos un

resultado altamente afirmativo con 91% en relacion a lo contrario un 9% piensan que no
hay.

b) Interpretacion.- De acuerdo a estos resultados se observan que casi en su totalidad existe
luz natural en el taller.
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Pregunta 15. ;Existe sefialética de seguridad en taller de mecanica?

Tabla 15.- Sefalética en el taller.

S| 27 47%

NO 31 53%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 15.- Pregunta 15.

PREGUNTA 15

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- El 53% de los estudiantes respondieron que no existe sefialética en el taller de
mecanica frente al 47% que dicen lo contrario.

b) Interpretacion.- De los resultados del analisis se observar que el taller no cuenta con la
debida sefialética de seguridad.
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Pregunta 16. ;El piso del taller cuenta con una marcacion de las zonas de trabajo y areas de
circulacion?

Tabla 16.- Marcacion de zona en el taller.

S| 19 33%
NO 39 67%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 16.- Pregunta 16.

a)

b)

PREGUNTA 16

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Anélisis.- En la grafica anterior podemos observar que el 67% de los encuestados

responden que no existe marcaciones en el taller de mecanica, mientras que el 33% dicen
que si lo hay.

Interpretacion.- De los resultados obtenidos del anélisis se puede afirmar que en piso no
existe remarcaciones de zonas de trabajo y circulacion.
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Pregunta 17. ;El taller cuenta con una altura adecuada entre el piso y el techo?

Tabla 17.- Altura entre el piso y techo del taller.

S| 45 78%

NO 13 22%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 17.- Pregunta 17.

PREGUNTA 17

mSl mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- ElI 78% de los encuestados manifiestan que la altura del taller de mecanica es la
adecuada, frente al 22% que piensan lo contrario.

b) Interpretacion.- De los resultados del analisis realizado puedo manifestar que existe una
altura adecuada en el taller.
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Pregunta 18. ; Al momento de realizar practicas en el taller, usted utiliza ropa adecuada?

Tabla 18.- Indumentaria adecuada en el taller.

S|

47

81%

NO

11

19%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 18.- Pregunta 18.

PREGUNTA 18

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- ElI 81% de los estudiantes afirman que utilizan ropa adecuada al momento de

realizar practicas mientras que el 19% restante no lo hace.

b) Interpretacion.- Como se puede observar en el analisis los ocupantes del taller si utilizan

ropa adecuada al momento de hacer las practicas en el taller.
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Pregunta 19. ;/El docente controla la vestimenta adecuada para el trabajo en el taller?

Tabla 19.- Control de vestimenta.

S|

44

76%

NO

14

24%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 19.- Pregunta 19.

PREGUNTA 19

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- En esta grafica se comprende que el docente si controla la vestimenta adecuada
para el trabajo en el taller obteniendo un 76% a favor, mientras que un 24% dicen que no.

b) Interpretacion.- De los resultados puedo aseverar que el docente si exige el

cumplimiento del uso de la vestimenta adecuada al momento de usar el taller.
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Pregunta 20. ;Usa elementos de proteccion como guantes, casco, gafas entre otros al momento
de trabajar en el taller?

Tabla 20.- Proteccion personal.

S| 42 72%

NO 16 28%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 20.- Pregunta 20.

PREGUNTA 20

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Andlisis.- EI 72% de los encuestados manifiestan que usan elementos de proteccion al
momento de trabajar en el taller, mientras que el 28% no lo utiliza.

b) Interpretacion.- Como se puede deducir de los resultados del analisis los estudiantes si
hacen uso de elementos de proteccion en el taller.
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Pregunta 21. ;Se respeta consideradamente las normas y reglas para el uso del taller?

Tabla 21.- Normas y reglas en el taller.

S| 45 78%
NO 13 22%

Fuente: Encuesta.

Elaboracién: Franklin Tenezaca Q.

Gréfico 21.- Pregunta 21.

PREGUNTA 21

mSl mNO

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- El 78% de los encuestados respondieron si respetan las normas y reglamentos
para el uso del taller mientras que el 22% restante no lo hacen.

b) Interpretacion.- de acuerdo a los datos obtenidos del analisis se puede decir que en su

mayoria los estudiantes cumplen y respetan las normas establecidas en el taller.

79



4.2 TABULACION GENERAL DE LA ENCUESTA.

Objetivo de la encuesta.- Conocer y determinar el estado de seguridad e higiene industrial en el

que se encuentra el taller de Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”.

Tabla 22.- Situacion actual del taller.

S| 749 61%

NO 469 39%

Fuente: Encuesta.

Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

Grafico 22. Objetivo de la encuesta.

RESULTADO DE LA ENCUESTA

mSlI mNO

Fuente: Encuesta.
Elaboracion: Franklin Tenezaca Q.

a) Analisis.- De un total de 1218 items correspondientes a 58 encuestas aplicadas arrojan el
siguiente resultado, el 61% de la poblacién manifiesta que conoce sobre la seguridad e
higiene industrial en el taller de mecanica industrial automotriz frente al 39% que
desconoce sobre este tema.
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b) Interpretacion.- En conclusion luego del analisis de cada una de las preguntas de la
encuesta se puede afirmar que la mayoria de estudiantes conocen del uso, ubicacién de

maquinas herramientas y normas a cumplir pero no lo aplican.
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CAPITULO V
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES.
Al culminar la presente investigacion se concluye lo siguiente:

1. Una vez finalizado el diagndstico se puede determinar que los talleres de mecénica
industrial automotriz no cuentan con la debida seguridad e higiene industrial, la
misma que se ve reflejada en los resultados de los diferentes instrumentos aplicados
(Entrevistas, encuestas, observacién directa.) a los estudiantes, docentes vy
administrativos de la institucion educativa. Por otro lado puedo argumentar que existe
un alto desconocimiento de la metodologia de las “5 S” por parte de los actores de la
comunidad educativa.

2. Luego de realizar las visitas pertinentes utilizando el método safary a las instalaciones
de la Unidad Educativa “Chunchi” se pudo determinar los focos de riegos laborales
para docentes y estudiantes que hacen uso del taller de mecanica industrial
automotriz.

3. Se aplico la metodologia “5 S” dentro de los talleres de mecanica industrial
automotriz de la Unidad Educativa “Chunchi”, como método de prevencion a los
posibles riesgos laborales a los que estan expuestos los estudiantes y docentes al
momento de realizar las précticas. Con la aplicacién de esta metodologia estamos
creando una cultura de prevencion y buen ambiente de trabajo en los estudiantes y
docentes, fomentando asi el crecimiento intelectual y practico en las asignaturas

correspondientes.
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5.2

RECOMENDACIONES.

1. Durante el transcurso de la préactica incentivar a los estudiantes a cumplir en todo

momento con las normas y reglamentos establecidos en el taller. Una vez finalizado
la clase practica colocar las herramientas en los lugares destinados y de manera
clasificatoria para un posterior uso.

Colocar los recipientes de residuos para los materiales desprendidos en lugares
visibles y de facil acceso ya sean dentro o fuera del taller. Para una mejor
conservacion de las sefialéticas y remarcaciones de las areas de trabajo se recomienda
dar el uso adecuado.

Crear una disciplina en los estudiantes sobre orden y limpieza de las maquinas
herramientas y todo lo que incluya el uso del taller de mecénica industrial.
Supervision periddica por parte de las autoridades institucionales a las instalaciones
del taller con la finalidad de verificar si se cumple con las normas implementadas

luego de esta investigacion.
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ANEXO 1

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S”




ANEXO 2

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S” (marcacion de zonas de trabajo)




ANEXO 3

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S” (marcacion de zonas de trabajo y retirar lo innecesario)




ANEXO 4

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S” (estandarizaciéon de herramientas manuales)
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ANEXO 5

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S” (clasificacion de lo necesario e innecesario)




ANEXO 6

Talleres antes de aplicar las 5 “S”

Talleres después de aplicar las 5 “S” (orden, limpieza y zonas de circulacion)




ANEXO 7

Aplicando las encuestas a los estudiantes, docentes y directivos del area técnica de la

“Unidad Educativa Chunchi”




ANEXO 8

Aplicando las encuestas a los estudiantes, docentes y directivos del area técnica de la

“Unidad Educativa Chunchi”




ENCUESTA

OBJETIVO: Conocer y determinar el estado de seguridad e higiene industrial en el que se
encuentra el taller de Mecanica Industrial Automotriz de la “Unidad Educativa Chunchi”,
mediante la aplicacién de la presente encuesta a los usuarios ( Docentes, Estudiantes y
Administrativos) para obtener informacion que se utilizara en el desarrollo del trabajo de
investigacion.

INSTRUCCIONES: lea detenidamente cada una de las preguntas y marque con una (X) la opcion
que usted crea conveniente.

| | ESTUDIANTE | | DOCENTE | | ADMINISTRATIVO
ITEM PREGUNTAS Respuestas
Sl NO

1 ¢éCree que su taller de mecanica esta debidamente ordenado y limpio?
2 ¢Las maquinas herramientas estan ubicadas y ordenadas en lugares

especificos?
3 ¢éSe vuelven a colocar las herramientas en su lugar después de usarlas?
4 ¢En el taller de mecénica es facil reconocer el lugar para cada cosa?
5 ¢Dispone de un area de trabajo para realizar précticas?
6 ¢El taller cuenta con un area de maquinas?
7 ¢Las disposiciones de limpieza y horarios son visibles facilmente?
8 ¢Existe un lugar donde se pueda depositar residuos de materiales desprendidos

o no reutilizables?
9 ¢Estdn los basureros y los compartimientos de desperdicios vacios y limpios?
10 ¢El taller cuenta con una bodega para materiales?
11 ¢éCree que las instalaciones eléctricas que tiene el taller de mecénica son las

adecuadas?
12 ¢El taller cuenta con una ventilacion adecuada?
13 ¢El taller cuenta con una correcta iluminacién?
14 ¢El taller de mecdnica tiene luz natural?
15 éExiste sefialética de seguridad en taller de mecanica?




16 ¢El piso del taller cuenta con una marcacién de las zonas de trabajo y areas de
circulacion?

17 ¢El taller cuenta con una altura adecuada entre el piso y el techo?

18 ¢Al momento de realizar practicas en el taller, usted utiliza ropa adecuada?

19 ¢El docente controla la vestimenta adecuada para el trabajo en el taller?

20 ¢Usa elementos de proteccién como guantes, casco, gafas entre otros al
momento de trabajar en el taller?

21 ¢Se respeta consideradamente las normas y reglas para el uso del taller?

Gracias por su colaboracion




