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2.3.1. Diagrama de Flujo de Proceso

Al analizar diagrama de flujo de proceso, debo manifestar que los

realice mediante la observación directa y cuando la fábrica estaba ya en

operación, todo las actividades el proceso esta analizado en forma

secuencial debo dejar en claro que aquí intervienen 3 operadores por otro

lado debo manifestar que el 95 % del hielo es despacha triturado.

GRÁFICO No. 18

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRIMER OPERADOR

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

                          RESUMEN

ACTIVIDAD: MANIPULACIÓN DEL HIELO           ACTIVIDAD        ACTUAL PROPUESTO AHORRO

FECHA: AGOSTO 2010         OPERACIÓN 15

                                     ANALIZA: TRANSPORTE 6

                                     NEIRA HECTOR DEMORA 2

METODO: ACTUAL INSPECCION 2

ALMACENAJE 1

TIEMPO(MINIMO) 6,25

TIPO MATERIAL DISTANCIA(METROS) 46,2

COSTO

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD             SIMBOLOS TIEMPO(MIN) DISTANCIA(MTS)

Coge el gancho 1 segundo
se transporta 4 segundo 5 metro
engancha y elva 1  segundo
Transporta 4 segundo 5 metro
ubica y llena 4 segundo
saca los molde 2 segundo
Transporta 8 segundo 12,6 metro
abre las tapas 2 segundo
coge el control y baja los molde 2 segundo
almacena 1 segundo
inspecciona 2 segundo
cierra las tapas 2 segundo
espera 36 horas
coge el control del tecle 2 sedundo
Transporta 5 segundo 5 metro
Abre la tapa 1 segundo
coge el control y eleva 2 segundo
se transporta 8 segundo 12,6 metroi
baja a la piscina de desmolde 2 segundo
espera aprovecha trae 3 más 240 segundo
inspecciona 1 segundo
coge el control, engancha y eleva 2 segundo
se transporta 7 segundo 6 metro
ubica y vira 4 segundo
saca las que se queraron presa 60 segundo
cege el control, engancha y eleva 10 segundo

OPERADOR:
GRUPAL
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El primer operador:

1. Inicia su trabajo cogiendo el control del tecle el mismo que está

ligado al transportador mediante una cadena y uno grillete o

(gancho).

2. Luego lo transporta al sitio donde está el bloque de 6 unidades.

3. Con el control del tecle los enganchas y eleva.

4. Transporta hacia el banco el mismo que sirve para llena y

virador.

5. Lo ubica y luego abre la llave de paso del agua para que esta

fluya, desde la cisterna hacia una parte elevada, donde están

ubicada 6 molde semejantes a los que se introducen en la

piscina de congelación, cada molde tiene una lleva de paso, de

3 pulgada de diámetro (El operador en el momento que abre la

llave prende la bomba de agua).ver el foto

6. Coge el control del tecle y saca los molde de este lugar.

7. Luego lo transporta hacia la piscina de congelación.

8. Saca las tapas y con el control de tecle baja los moldes, lo ubica

y desengancha.

9. Coloca las tapas de madera encima de los moldes

10.Inspecciona si la tapas están bien ubicada

11.Aquí espera 36 horas

12.Después de esperar operador reinicia su trabajo cogiendo el

control del tecle

13.Luego lo transporta al sitio donde esta pre determinado con

anticipación.

14.Aquí abre las tapas de madera.

15.Coge el control del tecle y engancho. El grupo 6 unidades y lo

eleva.

16.Los transporta hacia la piscina de desmolde.

17.Aquí lo baja los molde a la piscina de desmolde

18.Espera. Aprovecha el tiempo trayendo 3 grupos de 6 unidades

hielo.
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19.Luego inspecciona si las marquetas de hielo se desprende el

molde.

20.Luego coge el control, engancha y eleva el grupo de 6 unidades.

21.Lo transporta hacia el banco virador

22.Lo ubica desengancha, vira y saca de los moldes a las

marquetas de hielo. ver foto

23.Con el tecle eleva y deja en posición para llenar: Nota el primer

operador realiza su trabajo en 6. 25 minutos para sacar un grupo

de 6 unidades ver foto

CUADRO No. 30
RESUMEN DEL TIEMPO DE LAS ACTIVIDADES DE PRIMER

OPERADOR

Nº Grupo de 6 Unidades cantidad Total Tiempo en
min

1 6 4 24 25
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Mediante el diagrama de flujo de proceso, se pudo determinar el

rendimiento del primer operador, este saca en 25 minutos 4 grupos de 6

unidades es decir, que saca 24 unidades, aplicando una operación

matemática tenemos:

Si este saca 24 marquetas en 25 minutos y en 60 minutos ¡Cuantas

marquetas sacan!

60 min 24 marqueta

 ………. ……………. =57,6 marquetas por horas

1 hora 25 min

Al analizar el rendimiento de la actividad diaria del primer operador

nos dio como resultado que este saca 57,6 marquetas en una hora y la

capacidad que tiene la piscina de la fábrica es de 504 marquetas:

¿Cuántas horas necesita para sacar esta cantidad y dejar llena de

nuevo la piscina?

A través de la operación matemática tenemos:
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1 hora 504 marqueta

………. ………………… = 8,75 horas

 57.6 marqueta

Es decir que necesita 8 horas 45 min para desmoldar y volver a

llenar los moldes y ubicarla dentro de la piscina

GRÁFICO No. 19
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DEL SEGUNDO OPERADOR

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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El segundo operador labora en la cámara de conservación la misma

que tiene las siguientes medidas de 8mts por 5mts.

1. Inicia su trabajo cogiendo el gancho que le sirve para manipular

la marqueta hielo.

2. Se transporta

3. Persas el hielo con el gancho.

4. Transporta el hielo con el gancho.

5. Para el hielo y luego ubicarlo en forma ordenada en la bodega.

6. Almacena

7. Inspecciona

8. Se transporta

9. Deja el gancho.

10. Espera

11. Coge el gancho para manipular el hielo.

12. Se transporta

13. Presa la marqueta de hielo.

14. Luego lo transporta hacia la salida que es un orificio pequeño,

del tamaño de la marqueta de hielo

15. Abre el gancho para liberar de la marqueta de hielo.

16. Engancha la marqueta de hielo por de atrás.

17. Empuja la marqueta de hielo por el orificio.

18. Deja el gancho.

NOTA: El segundo operador realiza su trabajo en 1.24 min

El Tercer Operador comienza su trabajo cuando existe el pedido del

producto.



Situación Actual 96

GRÁFICO No. 20

DIAGRAMA DE FLUJO DEL TERCER OPERADOR

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

1. Coge el gancho que le sirve para manipular el hielo.

2. Se transporta

3. Inspecciona

4. Prende el triturador y el transportador

5. Engancha el hielo

6. Transporta el hielo

7. Introduce el hielo en el triturador

8. Deja el gancho

9. Coge el trozo de madera

10.Empuja con el trozo de madera la marqueta de hielo

11.Deja el trozo de madera

12.Inspecciona

13.Apaga el triturador y el transportador de tornillo

                          RESUMEN

ubicación: Anconcito        ACTUAL PROPUESTO AHORRO

ACTIVIDAD: MANIPULACIÓN DEL HIELO           ACTIVIDAD 11

FECHA: AGOSTO 2010         OPERACIÓN 3

                                     ANALIZA: TRANSPORTE

                                     NEIRA HECTOR DEMORA 2

METODO: ACTUAL INSPECCION

ALMACENAJE 0,56

TIEMPO(MINIMO) 11 metro

TIPO MATERIAL DISTANCIA(METROS)

COSTO             SIMBOLOS TIEMPO(MIN) DISTANCIA(MTS)

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

coge de gancho 1 segundo 10 metro
se transporta 8,5 segundo
inspecciona 3,5 segundo
prende el triturador y el transpotador 3,5 segundo
engancha el hielo 1 segundo 1 metro
transporta 6 segundo
introduce el hielo en el triturador 3,5 segundo
deja el gancho 1  segundo
coge un palo 1 segundo
empuja la marqueta 8,5 segundo
deja el palo 1 segundo
inspecciona 3,5  segundo
apaga el triturador y el transportador 3,5 segundo
coge el gancho 1 segundo 10 metro
se transporta 8.5 segundo
deja el gancho 1 segundo

OPERADOR:
GRUPAL
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14.Coge el gancho

15.Se transporte

16.Deja el gancho

NOTA: El Tercer Operador realiza su trabajo en 0,56 min.

2.3.2. Diagrama de Operaciones

GRÁFICO No. 21

DIAGRAMA DE OPERACIONES

1

2

2

2

3

5

6

1

1

1

7

4

7

1

1

2

2

3

1

1

1

1

2

1 Operador

2 Operador

3 Operador

Pasa

12.6 mts.

5 mts.

5.5 mts.

8 mts.

8 mts.
10 mts.



Situación Actual 98

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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CUADRO No. 31

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES DE LA FABRICA DE
HIELO

Diagrama de Operaciones Actividad Nº Distancia Tiempo

Empresa comercial Reyes 34

Asunto diagramado

manipulación del hielo
16 105,7

Analista de método Héctor

Neira F
2

Fecha de elaboración 27 de

julio 2010
5

3 7,37

CUADRO No. 32
SIMBOLO UTILIZADO

CONJUNTO ESTANDAR DE SIMBOLOS PARA DIAGRAMAS DE

PROCESO SEGÚN LA ASME

Operación.- Un círculo grande indica una operación como:
llenar los molde de agua o desmoldar los bloque de hielo.

Transporte.- Una flecha indica un transporte como: Mover
los moldes llenos de agua por el transportador.

Inspección.- Un cuadrado indica una inspección, como:
examinar calidad y cantidad, lectura de niveles en caldera

Demora.- Una letra D mayúscula indica una demora como:
esperar, de espera de ser procesado.
Almacenamiento.- Un triangulo indica un almacenamiento
como: materia prima almacenada así como producto
terminado, archivo de documentos.

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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En el diagrama de bloque vamos describir que el primer operador

realiza su actividad en tres etapas:

La primera es que el operador llena los moldes de agua y luego lo

deposita en la piscina de congelación donde esperan 36 horas. Hasta que

se convierte en hielo.

La segunda parte de su trabajo lo realiza sacando los moldes con la

marqueta de hielo, llevándole hasta la piscina de desmolde.

La tercera parte de su actividad lo ejecuta, cuando las marquetas

de hielo se desprenden del molde.

2.3.3. Diagrama de Bloque de Actividades

GRÁFICO No. 22

DIAGRAMA DE BLOQUE DE LA ACTIVIDADES DEL PRIMER
OPERADOR PARA LLENAR LOS MOLDE DE AGUA

Pasa

INICIO

COGE DEL CONTROL DEL TECLE

SE TRANSPORTA

ENGANCHA Y ELEVA

SE TRANSPORTA AL BANCO

UBICA  LOS  MOLDE Y
LLENA

COGE EL TECLE Y SACA
LOS MOLDE

SE TRANSPORTA HACIA  LA PISCINA C

SACAN LAS TAPAS  DE LAS PISCINA



Situación Actual 101

Viene

Pasa

CON EL CONTROL DEL TECLE BAJA  Y UBICA
LOS MOLDES

INSPECCIONA SI LAS TAPA

SIERRA LAS TAPAS

ESPERA

REINICIA SU TRABAJO COGE ELCONTROL

SE TRANSPORTA

ABRE LA TAPA DONDE ESTAN LOS MOLDE

COGE EL CONTROL DEL
TECLE ENGANCHA Y ELEVA

SE TRANSPORTA A LA PISCINA DE
DESMOLDE

AQUÍ BAJAN LOS MOLDES

MIENTRA ESPERA TRAE 3
GRUPO MAS

INSPECCIONA SI LAS MARQUETAS DE
HIELO SE DESPRENDIERON DEL MOLDE

ENGANCHA Y ELEVA

TRASPORTA HACIA EL
BANCO VIRADOR
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Viene

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

El segundo operador inicia su trabajo dentro de la cámara de

conservación de hielo en dos etapas.

La primera etapa es cuando el almacena ordenadamente las

marqueta de hielo en la cámara de conservación

La segunda etapa de su actividad es cuando existe despacho del

producto.

GRÁFICO No. 23
DIAGRAMA DE BLOQUE SEGUNDO OPERADOR

Pasa

COGE EL GANCHO

SE TRANSPORTA

PRESA LA MARQUETA DE HIELO

LO  TRANSPORTA

PARA LA MARQUETA Y UBICA

ALMACENA

Inspecciona

UBICA, VIRA, CON AYUDA DE UN GANCHO
SACA LAS MARQUETAS DEL MOLDE

SACA LOS MOLDES PRESOS

COGE EL CONTROL Y
ELEVA
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Viene

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

El Tercer Operador realiza su actividad en la parte de afuera de la

planta ver la grafico Nº 24 y solo utiliza una sola etapa.

GRÁFICO No. 24

DIAGRAMA DE BLOQUE TERCER OPERADOR

Pasa

COGE EL GANCHO

SE TRANSPORTA

TRANSPORTA

DEMORA

COGE EL GANCHO Y ASEGURA LA MARQUETA

SE TRANSPORTA

PRESA LA MARQUETA CON EL GANCHO

SE TRANSPORTA

LIBERA LA MARQUETA DEL GANCHO

EMPUJA LA MARQUE AL ORIFICIO

SE TRANSPORTA

DEJA EL GANCHO
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Viene

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

INSPECCIONA LAS MAQUINAS

PRENDE EL TRITURADOR Y EL
TRANSPORTADOR

COGE EL GANCHO Y PRESA EL HIELO

TRANSPORTA EL HIELO

INTRODUCE LA MARQUETA

DEJA EL GANCHO

COGE EL PALO

EMPUJA LA MARQUETA CON EL PALO

INSPECCIONA

DEJA EL PALO

APAGA LAS MAQUINAS

COGE EL GANCHO

SE TRANSPORTA

DEJA EL GANCHO

FIN
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2.4. Registro de los Problemas (Recolección de Datos de Acuerdo a

los Problemas)

De acuerdo a los problemas detectados en el capítulo No 1 tienen

relación con los tiempos improductivos en diversas áreas tal como ya lo

determinamos en los cuadros de frecuencia No 3 ,4,5 y 6 de igual manera

se determinó las frecuencias acumuladas de los tiempos en los cinco

problemas que se detectó en la empresa Comercial Reyes en su fábrica

de hielo una vez determinado las frecuencias totales de cada uno de los

problemas se determinó las frecuencias acumuladas ver cuadro No 7 con

estos resultados se ilustro el diagrama de Pareto, en el mismo que nos

determinó un 40.19 % de problemas acumulado en el área donde está

ubicado la piscina de congelación por mal diseño y es aquí donde nos

centraremos nuestro estudio con un desglose de las frecuencias y luego

con un diagrama de PARETO e ISHIKAWA para saber los porcentajes de

los problemas y sus causas, en segundo lugar tenemos el problema por

paro por fallas de maquinarias con paralizaciones de las operaciones en

un 20,15%.

En tercer lugar tenemos problema de paro por falta de personal

capacitado (técnico) esto incide en la producción en 19,97% del total de

tiempos en paralizaciones por varias causas.

En el cuarto lugar tenemos problemas por falta de stock de

repuesto, que no existe en la provincia en un orden de un 19,17% que en

una industria es alta.



CAPITULO III

ANÁLISIS Y DIAGNOSTICO

3.1. Análisis de Datos e Identificación de Problema (DIAGRAMA
CAUSA EFECTO, ISHIKAWA, PARETO, FODA, ETC)

Para poder determinar cuáles son los mayores problemas, que

tiene la planta de hielo y que afectan su normal funcionamiento tenemos,

que acudir a la técnica de la ingeniera moderna, para poder tener los

suficientes elementos de juicio y poder emitir un criterio técnico para dar

solución y posteriormente dar recomendaciones.

3.1.1. Diagrama Causa Efecto (Ishikawa)

GRÁFICO No. 25
DIAGRAMA CAUSA EFECTO (ISHIKAWA)

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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Identificación de los problemas, causas - efectos.

Debido a que la empresa carece de registros conocidos acerca de

sus actividades, se ha considerado conveniente la información científica

que estará detallado en este documento, lo que sumado a la observación

directa permite la construcción de los diagramas de Ishikawa.

Para el efecto, se describe a continuación los principales problema,

sus causa-efectos.

Problemas asignables a las maquinarias

Fallas de las maquinarias por lo general el compresor, los

ventiladores, agitador, tecle, el transportador y las bombas. Se averían por

falta de un cronograma de mantenimiento y la planta tiene que parar sus

operaciones.

§ Causas no existe mantenimiento.

§ Efectos tiempo improductivo por paralización de actividades

§ Problema asignable a los métodos.

§ Por no existir manual de actividades ni ordenes de trabajo.

§ Causa ausencia de proceso documentado

§ Efecto tiempo improductivo por espera.

§ Problema asignado a los materiales.

§ No existen repuestos en la provincia.

§ Causa ausencia de stock de repuesto´

§ Efecto tiempo improductivo por daños.

§ Implementar un buen diseño de las tapas para evitar perdida de

frio en la piscina

§ Capacitar al personal tanto en forma técnica como en su

seguridad personal.
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§ Paro por fallas de maquinas

§ Paro por falta de stock de repuesto

§ implementar nuevo método de trabajo.

§ Hacer una reingeniería en la estructura de piscina con otro tipo

de material (monel). La evitar la oxidación.

3.1.2. Diagrama de Gantt

Para el análisis de la planta de hielo, de a acudir a las técnica de

GANTT que complementada con la técnica de PARETO obtendremos la

información que nos permitirá determinar los factores que inciden en el

normal funcionamiento de la planta de hielo.

CUADRO No. 33
PERDIDA POR LIBERACIÓN DE FRIO POR LAS TAPAS DE LA

PISCINA

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Perdida por liberación de frio por las tapas de la piscina

Fechas Turno
Nº de minuto
perdidos en %

Nº de horas
perdidas en % Descripción de perdidas

29/06/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
30/06/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
01/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
02/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
03/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
04/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
05/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
06/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
07/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
08/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
09/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
10/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
11/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
12/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
13/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
14/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
15/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
16/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
17/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
18/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
19/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
20/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
21/07/2010 1 480 8 Perdidas por liberación de frio por las tapas.
22/07/2010 1 1080 18 Perdidas por paralización de las maquinarias
23/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización  de las maquinarias
24/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización de las maquinarias
25/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización  de las maquinarias
26/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización de las maquinarias
27/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización  de las maquinarias
28/07/2010 1 1440 24 Perdidas por paralización de las maquinarias
29/07/2010 1 540 15 Perdidas por paralización de las maquinarias

Total 21300 361



Análisis y Diagnóstico 109

En el cuadro Nº 33 podemos observar que existen el mayor

problema por ineficiencia en la fábrica de hielo, por perdida de frio en la

piscina y sus tapas Cabe señalar que los resultado son producto del

estudio realizado a los tiempo improductivo en el mes julio, que es de 361

hora, de ineficiencia esto implica que el empresario pierde 10

producciones al mes tal como queda demostrado en el cuadro Nº 22.

CUADRO No. 34
PARO POR FALLAS DE MAQUINA

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

                                         Paros por fallas de maquinas
Fechas Turnos N° de minutos de N° de horas de DESCRIPCION DE PAROS

29/06/10 1 40 0,67 Paralizacion de maquinaria
30/06/10 1
01/07/10 1
02/07/10 1
03/07/10 1
04/07/10 1
05/07/10 1
06/07/10 1
07/07/10 1
08/07/10 1
09/07/10 1 140 2,33 Paralizacion de maquina
10/07/10 1
11/07/10 1
12/07/10 1
13/07/10 1
14/07/10 1 60 1 Paralizacion de maquina
15/07/10 1
16/07/10 1
17/07/10 1
18/07/10 1
19/07/10 1
20/07/10 1
21/07/10 1
22/07/10 1 1080 18 Paralizacion de maquinaria
23/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
24/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
25/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
26/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
27/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
28/07/10 1 1440 24 Paralizacion de maquinaria
29/07/10 1 540 15 Paralizacion de maquinaria

          TOTAL 10500 181
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El en cuadro Nº 34 conoceremos los días cronometrados en

minutos que estuvo paralizado el personal por causa de avería de la

máquina. Para poder determinar el bajo rendimiento en la producción de

hielo en la planta.

CUADRO No. 35
PARO POR FALTA DE STOCK DE REPUESTO

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

PAROS POR AUSENCIA DE STOCK DE REPUESTO

Fechas Turno
Nº de minuto
de paro

Nº de horas
de paro Descripcion de paro

29/06/2010 1 40 0,67 por falta de banda
30/06/2010 1 0
01/07/2010 1 0
02/07/2010 1 0
03/07/2010 1 0
04/07/2010 1 0
05/07/2010 1 0
06/07/2010 1 0
07/07/2010 1 0
08/07/2010 1 0
09/07/2010 1 120 2 fazlta de repuesto para la bomba
10/07/2010 1 0
11/07/2010 1 0
12/07/2010 1 0
13/07/2010 1 0
14/07/2010 1 0
15/07/2010 1 0
16/07/2010 1 0
17/07/2010 1 0
18/07/2010 1 0
19/07/2010 1 0
20/07/2010 1 0
21/07/2010 1 0
22/07/2010 1 1080 18 falta de repuesto  (contactor)
23/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
24/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
25/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
26/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
27/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
28/07/2010 1 1440 24 falta de repuesto  (contactor)
29/07/2010 1 720 12 falta de repuesto  (contactor)

Total 10600,2 176,67
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Cuadro Nº 35 Podemos observar que la planta estuvo paralizada

por 8 días por falta de stock de repuesto .para lo cual se tomó el tiempos

improductivos en minutos y en horas.

CUADRO No. 36

PARO POR FALTA DE OPERADOR DE MAQUINA (TÉCNICO
CAPACITADO)

Fechas Turno N0 de minutos
de paros

No de horas de paros Descripción de paros

29/06/2010 1 40 0,67 Cambio de banda
30/06/2010 1 0
01/072010 1 0
02/07/2010 1 0
03/07/2010 1 0
04/07/2010 1 0
05/07/2010 1 0
06(07/2010 1 0
07/07/2010 1 0
08/07/2010 1 0
09/07/2010 1 40 0,67 Lecion del personal
10/07/2010 1 0
11/07/2010 1 0
12/07/2010 1 0
13/07/2010 1 0
14/07/2010 1 0
15/07/2010 1 0
16/07/2010 1 0
17/07/2010 1 0
18/07/2010 1 0
19/07/2010 1 0
20/07/2010 1 0
21/07/2010 1 0
22/07/2010 1 1080 18 Chequeo de maquina por parte del

técnico23/07/2010 1 1440 24
24/07/2010 1 1200 20 Puesta en marcha las maquina
25/07/2010 1 1440 24
26/07/2010 1 1440 24
27/07/2010 1 1440 24
28/07/2010 1 1440 24
29/07/2010 1 1200 20 Puesta en marcha las maquina
total 10760 179,34

Paros por falta de operador de maquina (técnico capacitado)

 Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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En el cuadro Nº 36, podemos observar que la planta se paralizo por

la falta de operador de maquina capacitado, aquí se pudo determinar el

tiempo improductivo que estuvo la planta de hielo en horas por 8 días de

paro.

CUADRO No. 37
ANÁLISIS DE FRECUENCIA DE PROBLEMAS

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En el cuadro Nº 37, encontramos las frecuencias en porcentaje para

poder demostrar, cual tiene mayor incidencia de paralización en la

producción de hielo

3.1.3. Diagrama de Pareto

GRÁFICO No. 26
ENCONTRAREMOS LAS BARRAS EN PORCENTAJE PARETO

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Tabla de frecuencias

Nº Turno Problema
Tiempos
improductivos

Frecuencia real
en %

Frecuencia
acumulada en %

Perdidas por liberación de frio por
las tapas de la piscina 361 40,19999777 40,19999777
paro por fallas de maquinas 181 20,15567755 60,35567533

paro pòr fallas de operador de
maquinas (Tecnico capacitado) 179,34 19,97082438 80,3264997
Fallas por de stock de repuesto 176,67 19,6735003 100
Total 898,01 100
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Perdidas por liberación de frio por las tapas de la piscinaparo por fallas de maquinasparo pòr fallas de operador de maquinas (Tecnico
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Grafico Nº 27: encontraremos el pastel, quiero recalcar que estos

datos lo pude obtener gracia a la técnica de Pareto.

GRÁFICO No. 27
PASTEL DE FRECUENCIA DE TIEMPO IMPRODUCTIVO

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En el gráfico Nº 27 y el pastel 28 se puede demostrar el pastel de la

frecuencia de los tiempos improductivos en un mes. Estos son los

resultados del análisis.

GRÁFICO No. 28
PARETO FRECUENCIA REAL EN %

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Tabla de frecuencias Tiempos
improductivos

Perdidas por liberación
de frio por las tapas de
la piscina

paro por fallas de
maquinas

paro pòr fallas de
operador de maquinas
(Tecnico capacitado)
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GRÁFICO No. 29

PASTEL FRECUENCIA REAL EN PORCENTAJE

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

3.1.4. Diagrama del FODA

CUADRO No. 38
ANÁLISIS SITUACIONAL DEL MEDIO INTERNO

Dicho análisis está orientado a dar respuestas a preguntas: ¿Qué y

quienes somos realmente como empresario?, ¿qué fortalezas y

debilidades tenemos? y ¿con qué contamos?

El resultado de este análisis nos permite trazar un perfil que

muestre para la Empresa Comercial Reyes y por ende a su planta de

hielo, sus fortalezas y debilidades, las cuales servirán para identificar

luego las estrategias o alternativas de solución y de cambio; así como,

para realimentar la visión, misión, objetivos y políticas.

Frecuencia real en %

1

2
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4
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Análisis situacional del Medio Externo

La dinámica del medio en el cual estamos insertos no se puede

desconocer debido a la rapidez que se están desarrollando continuos

cambios en el entorno.

Bajo estas circunstancias es condición básica para la supervivencia

y desarrollo, la atención que la empresa debe prestar a su entorno, el

resultado de este análisis permitirá trazar un perfil de la empresa en su

fábrica de hielo que muestre sus variables direccionadas: oportunidades y

amenazas, lo cual posibilitará la identificación de las alternativas

estratégicas de cambio y transformación.

3.1.5. Diagnóstico de la Matriz FODA

CUADRO No. 39
ANÁLISIS DE LA TÉCNICA FODA

oportunidad Amenazas

1 La empresa esta 500mts

del puerto 1.-con la competencia

existen otras fabrica

2.-esta ubicada en la vía  2.-cuando existe veda

Principal de pesca

3.-esta ubicada cerca del  3.-no tiene redes de agua

fluido eléctrico potable

Fortalezas Estrategia F-O Estrategia F-A

1.-el empresa consume 80%

de la producción

La fábrica tiende a crecer

porque está cerca del puerto

de Anconcito La fábrica tiene asegurado

la materia prima y disimula

2.-tiene tanquero propio la ausencia de la red de

agua potable

3.-Tiene un personal

responsable
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Debilidades Estrategia D-O Estrategia D-A

1.- el personal está expuesto

En caso de alguna

emergencia Para no afectar la

enfermedades con llamado telefónica producción debe

Ocupacional tiene la oportunidad de ser  aprovechar los tiempo

2.-falta capacitación de  atendido ya sea con una

de veda para capacitar al

personal

Personal ambulancia o el cuerpo de

3.-no tiene un plan de  Bombero

mantenimiento
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

3.2. Impacto Económico de Problemas

Al evaluar la empresa en su fabricación de hielo, en cuanto se

refiere a su producción, se puede determinar que existe un gran de fice de

producción, porque de acuerdo a la capacidad de su motor eléctrico y

sobre todos su compresor, estas maquinarias de acuerdo con su

característica deben tener mayor rendimiento. Es decir que debe tener

mayor eficiencia, esto trae como conclusión que está, habiendo

producción y no productividad

CUADRO No. 40
DEJA DE PRODUCIR LA PLANTA DE HIELO AL MES POR

INEFICIENCIA

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

AL determinar el tiempo improductivo de la fábrica de hielo, debo

mencionar que la empresa deja de producir, 5040 marqueta de hielo, al

mes ver cuadro Nº 40

Deja de producir la fabrica en el mes por deficiencia
Nº Nº de dias cantidad subtotal costo por unidad en $ total en $

1 10 504 5040 3 15120
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Aquí se encuentran desglosado los defectos, a esta conclusión se

luego considerando la características del motor eléctrico, sobre todo el

compresor y la dimensión de la piscina de congelación.

CUADRO No. 41

PERDIDA POR INEFICIENCIA AL AÑO DE LA PLANTA DE HIELO

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En el cuadro Nº 41 queda demostrado que el empresario pierde un

gran cantidad por ineficiencia de producción en un mes de la planta de

hielo. En el cuadro también que los costó de perdida en dólares. Tenemos

la perdida producción al año es de 166,320 dólares.

3.3. Diagnóstico

Voy a fundamentar este diagnóstico en mis 20 año de experiencia

en este campo y además quiero dejarlo fundamentado en lo siguiente.

§ Fallas de Maquinarias:

§ Inadecuado diseño de su piscina

§ Las tapas de madera de la piscina no están bien unidas y los

plásticos que los cubren no es suficiente.

Resumen  de perdida por ineficiencia en el año
Nº Meses cantidad/mes Costos /unitario en $ Costos total en $

1 Enero 5040 3 15120
2 Febrero 5040 3 15120
3 Marzo 5040 3 15120
4 Abril 5040 3 15120
5 Mayo 5040 3 15120
6 Junio 5040 3 15120
7 Jujio 5040 3 15120
8 Agosto 5040 3 15120
9 septiembre 0

10 Octubre 5040 3 15120
11 Noviembre 5040 3 15120
12 Diciembre 5040 3 15120

TOTAL 55440 166320
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§ El serpentín de evaporación tiene defecto en su construcción

§ El recibidor de baja presión no es el adecuado

§ El compresor está funcionando con defectos, es decir que de

8 pistones solo funcionan 6 y los técnicos creen que

solucionaron el problema.

§ Materiales

§ Paro por ausencia de stock de repuesto

§ El techo no cubre totalmente la piscina

§ Existe excesivo desperdicio de agua

§ Métodos

§ No se ha determinado la eficiencia en la producción de hielo.

§ No existe control de mantenimiento.

§ Ausencia de control documentado.

§ Mano de Obra

§ Falta de capacitación

§ Paro por falta de operador de maquina técnico (capacitado)

Vista del Frente de la Fábrica de Hielo



CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1. Planteamiento de Alternativas de Solución a Problemas

Tal como hice el planteamiento en el capítulo tres del problema se

da termino que las causas en métodos, materia prima, mano de obra,

maquinarias y equipos en el área de la piscina y del sistema de

refrigeración como son el compresor, el condensador y el evaporador son

los ejes principales de las sub-causas ver el gráfico No 25 y el diagnóstico

y que hice en base a los resultados del diagrama causa-efecto en el

mismo que se determinó el problema de tiempos improductivos que tiene

el área antes mencionada.

Métodos.- el estudio de métodos puede dejar al descubierto las

deficiencias del modelo, de los materiales y de los métodos de

fabricación. La medición del trabajo es más probable que muestre las

fallas de la misma dirección y de los trabajadores, y por eso suele

encontrarse oposición mayor. No obstante, si lo que se persigue es el

eficaz funcionamiento de la empresa en su conjunto, la medición del

trabajo bien hecha es uno de los mejores procedimientos para

conseguirlo.

Desafortunadamente, la medición del trabajo, y particularmente el

estudio de tiempos, que es su técnica más importante, adquirieron mala

fama hace muchos años atrás, sobre todo en los círculos sindicales,

porque al principio se aplicaron casi exclusivamente para reducir el tiempo

improductivo imputable a los trabajadores fijándoles normas de
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rendimiento a cada trabajador, mientras que el imputable a la dirección se

pasaba prácticamente por alto.

Según la tabla de frecuencia que analizamos anteriormente nos

referimos a los tiempos improductivos los mismo que tienen relación con

las pérdidas de frio en la piscina y en el sistema de refrigeración

concretamente en el área del condensador y evaporador donde los

técnico cometieron errores al utilizar un compresor de mayor capacidad,

con los mismo sistema de refrigeración estos quedaron con espacios muy

reducidos, si se quiere que la planta produzca de acuerdo con lo

estipulados, tiene que haber un firme decisión de parte de gerencia y la

disposición de la supervisora, para mejor panorama ,tenemos la

distribución del área de la planta de hielo.

CUADRO No. 42
DISTRIBUCIÓN ACTUAL DEL ÁREA

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Materia prima en términos de tiempo lo que se pudo cuantificar, es

que el área cuenta con un abastecedor fijo ya que tiene un tanquero, sirve

para tener abastecido de este importante líquido vital, apoyo en el área de
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recepción de sal y además estos no son causantes o factores que

podríamos mencionar en la producción de hielo.

Material: Poco abastecimiento de stock de repuesto en esta área lo

que causa paralización temporales de las operaciones. Como propuesta

se debería aprovechar el tiempo realizando mantenimiento muy

superficialmente ya que el personal no está capacitado, para estos no

abandonen el sitio de trabajo, otro factor importante es la buena

coordinación que debe haber entre la administración y los proveedores

para minimizar los retrasos forzados y lo que da lugar a pérdidas de

tiempo; que control de calidad haga un muestreo controlando la

temperatura que debe estar por lo menos a – 20Cº mediante el

termómetro antes de recibir las ordenes de trabajo, imperfecciones con

las que opera la planta de hielo, teniendo repercusión en la productividad

del área en mención, como estamos proponiendo una persona que sea la

que se encargue de los abastecimiento este elemento nos serviría para ir

corrigiendo esas acumulación.

Mano de Obra: Con lo que respecta a mano de obra no hay

mayores inconvenientes con relación al desmoldar, al almacenar, o al

despachar dado que el personal tiene años de experiencia al realizar cada

una de estas actividad, sin embargo lo relacionado al mantenimiento de la

planta de hielo, es donde encontramos mayor inconveniente debido a que

el personal no está capacitado para realizar esta actividad, sin embargo.

Las distracciones que son objeto de preocupación para el

empleador se da cuando se opera ya sea desmolde ando, almacenando o

despachando debido a que esto son causa principales de lesiones en la

fábrica de hielo y como la puerta de ingreso es compartida por recepción y

el personal se distrae fácilmente.
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Otro lado la planta de hielo se para por falta de operador de

máquina, la propuesta es que la planta de hielo debe tener un operador

capacitado, el cansancio es notorio a partir de las cuatro de la tarde dado

que en esta área el trabajo.

Maquinarias: Fábrica de hielo tiene en el sistema de refrigeración

los siguientes componentes: que los detallares a continuación en forma

secuencial un motor eléctrico que mueve mediantes poleas y banda, a un

solo compresor, cuando la técnica recomienda dos, tiene dos bamba de

agua para enfriar los cabezotes del compresor, haciendo el seguimiento

encontraremos el recibidor de aceite que debe tener incluido un visor,

esto debe estar conectado La mediantes cañerías a la parte inferior del

compresor para que el aceite retorne, posteriormente encontraremos al

condensador tiene tres ventiladores de los cuales se encuentra averiado

uno de ellos, existen dos bomba de agua para el enfriamiento del

condensador y producir calor sensible si cumple con esta condición, de

inmediato nos encontramos con el recibidor de alta presión, con la

particularidad que tienen su diámetro y longitud muy reducido deben ser

mayor, seguimos avanzando nos encontramos con el filtro secador, este

componente sirve para reciclar la humedad y acumular las impureza del

sistema luego encontramos los capilares está en condiciones aceptable

con sus respectivas válvula, de inmediato encontramos.

El Evaporador, mide 5,48mts por 48 vuelta y un tubo de 1,1/4 de

pulgada con esta capacidad, no abastece ytiene un diseño no de acuerdo

con la capacidad y la características del compresor me refiero

exclusivamente al diámetro de la cañería, al inicio del evaporador

encontraremos la válvula de expansión la misma que permite la

evaporación del refrigerante por otro lado el material utilizado no es el

adecuado esto hace que este circulando constantemente oxido en el

cloruro de sodio (salmuera),en la piscina el agitador tiene problema en

hacer circular el cloro de sodio, es decir esta defectuoso, además daña
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constantemente las banda, el otro recibidor el de baja presión tiene que

tener el doble diámetro y dimensión que el de alta y este lo tiene reducida

Además en la recamara de conservación el serpentín de

evaporación no está de acuerdo con el área a congelar. Se puede notar

que les falta el elemento de control como; los manómetros tanto de alta

como de baja este último tiene un rango para un vacuómetro.

Donde el condensador y el evaporador no son los adecuados

porque esto esas fueron diseñadas para que opere con motor eléctrico y

compresor de menor capacidad.

Además consideraremos otros factores que incide directamente en

el normal funcionamiento de la planta de hilo, como son:

Equipo de Protección de frío para los Obreros, sobre todo para

la persona que trabaja en la cámara de conservación se hace necesario

Ruido: Con relación a este tema debo manifestar, que existen

muchos ruidos en la planta cuando opera debido a los componentes que

posee, como son los ventiladores, el motor eléctrico y compresor, pero el

ruido se disipa porque tal como se ve en la foto el galpón es lo

suficientemente alto. Despejado además donde funciona no es una parte

cerrada.

Iluminación: En cuanto a la iluminación debo manifestar, que no

existe mayor dificultad por cuanto como se puede observar en las fotos el

galpón donde funciona la planta de hielo es bastante alta, es decir existe

mucha iluminación natural.
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Capacitación del Personal de Planta: Con respecto a este tema,

debo señalar que debería capacitar al personal de planta en los siguientes

aspectos:

§ Para saber cómo opera la planta: tanto mecánica como eléctrica.

§ En factores de riesgo, seguridad industrial: hacer conocer

normas, reglamento y leyes de seguridad. Con el fin de evitar

accidente así como las inhalaciones de gases toxico.

§ Cuidar el medio ambiente.

Esquema de Relación del Hielo con el Óxido: Causa los

siguientes efectos.

Enfermedades causadas por el óxido.

§ Vómito y diarrea.

§ Ulcera estomacal.

§ Opaca miento de la córnea (queratitis).

§ Dificultad para respirar.

§ Inflamación de las vías respiratorias.

§ Alteraciones psíquicas.

§ Edema pulmonar.

§ Paro cardíaco.

§ Colapso circulatorio.

Ergonomía

Definición: Conjunto de conocimientos científicos aplicados para

que el trabajo de los sistemas, productos y ambientes se adapten a las

capacidades y limitaciones físicas y mentales de la persona. (Asociación

Internacional de Ergonomía).
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Concepto

La Ergonomía forma parte hoy día de la prevención de riesgos

profesionales en una fase desarrollada y se tiende a integrar dentro de las

empresas relacionando aspectos de calidad de los servicios, la eficiencia

de las tareas operativas y las condiciones de trabajo.

La ergonomía busca adecuar el lugar de trabajo al hombre y no lo

contrario.

ERGO = TRABAJO, ACTIVIDAID

NOMOS = LEYES, PRINCIPIO

Es la disciplina que se ocupa de las comunicaciones entre el

hombre y el trabajo. Es un conocimiento interdisciplinario que trata de la

adaptación y mejora de las condiciones de trabajo al hombre en su

aspecto físico, psíquico, y social.

1. Elementos repetitivos: Son los que reaparecen en cada ciclo de

trabajo estudiado.

2. Elementos No repetitivos: Son los que reaparecen en intervalos

del trabajo, tanto regulares como irregulares.

3. Elementos Constantes: Son aquellos cuyo tiempo básico de

ejecución es siempre igual.

La Ergonomía en la Planta de Hielo

A pesar que las marqueta de hielo tiene un peso de 42 kilo y que

están agrupada en bloques de 6 unidades, es decir que tienen un peso de

252 kilos, los mismo que son controlado adecuadamente, porque utilizan

un transportador y un tecle manejado por el control, el mismo que les da

mucha facilidad al operador que desmolda las marqueta de hielo.
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Medidas de pañales, (tapas de los moldes)

Las medidas de las tapas son de 1,66mts largo por 0,48mts de

ancho

Costo de Electricidad: Los costos de la electricidad se encuentra

en el capítulo Nª 3.

Cantidad de Agua Desperdiciada: Se desperdicia

aproximadamente un m3 de agua diario, el mismo que se lo puede

recuperar.

1. Construyendo un reservorio de agua

2. Instalando un purificador de agua

3. Instalando un filtro.

¿Qué es Amoníaco?

El amoníaco es una sustancia química producida tanto por los seres

humanos como la naturaleza. Consiste de una parte de nitrógeno (N) y

tres partes de hidrógeno (H3). La cantidad de amoníaco producida cada

año por seres humanos es casi la misma producida anualmente por la

naturaleza. Sin embargo, cuando se encuentra amoníaco en niveles que

pueden causar preocupación, éstos probablemente se deben a su

producción directa o indirecta por seres humanos.

¿Cómo puede el Amoniaco afectar la Salud?

Por ejemplo, si usted camina a través de una nube densa de

amoníaco o si su piel entra en contacto con amoníaco concentrado,

puede sufrir quemaduras graves de la piel, los ojos, la garganta o los

pulmones. Estas quemaduras pueden ser suficientemente graves como
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para producir ceguera permanente, enfermedad de los pulmones o la

muerte.

Qué hacer cuando ha sido afectado por el amoniaco.

La persona afectada por este tipo de químico que es el refrigerante

amoniaco debe tener Las siguientes recomendaciones:

a. Salir del lugar afectado

b. Tomar mucha leche

c. Lavarse la cara y los ojos con mucha agua.

Prevención

Las personas que laboren dentro de una industria, que manipulen

este tipo de producto deben estar bien protegidas. Utilizando equipo de

seguridad, en el siguiente cuadro encontraremos detallado los tipos de

equipo sus características y sus figura.

CUADRO No. 43

EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL

Equipo Descripción Figura

Casco de
seguridad MSA
Súper V-Gard

Este casco brinda protección para la
cabeza en caso de que objetos
pequeños caigan y golpeen la parte
superior del mismo, y contra la
exposición a conductores eléctricos
con corriente.

Protector
auditivo para
casco MSA
MARKV NRR 27
db

Este protector auditivo es ideal en
donde los ruidos excedan los 85 dB.
NRR 27 dB (según ANSI S3.19-
1974)/NRR 23 dB (según ANSI
S3.19-1974).
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Semimascara
North Silicona
7700

Estos respiradores purificadores de
aire constan de una pieza facial
ensamblada y un par de cartuchos
y/o filtros reemplazables. Son
utilizados como protección
respiratoria contra vapores, gases y/o
partículas peligrosas, dependiendo
de lo elementos purificadores de aire
que se usen y de la concentración y/o
la toxicidad del contaminante; pero
solamente si hay suficiente oxigeno
en la atmosfera contaminada como
para mantener la vida. Estos
respiradores están aprobados por el
Instituto Nacional de Seguridad y
Salud en el Trabajo (NIOSH).

Guante
NOVATRIL
PLUS

Este guante tiene un recubrimiento
de nitrilo, el área de la palma de
tejido esponjoso ofrece una
protección adicional contra
componentes afilados, agarre
adecuado en condiciones húmedas y
secas, ofrece resistencia excelente a
la abrasión, corte, perforación y
rotura y repele la grasa y el aceite.

Faja lumbar

El objetivo primordial del uso de la
faja de protección lumbar es reducir
y/o eliminar las lesiones en la zona
lumbar, e incrementar la
productividad del colaborador.
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Botas de cuero
con punta de
acero caña alta

Botas westland caña alta. Bota tipo
soldador caña alta en cuero graso
hidrofugado, con suela de poliuretano
antideslizante y resistente a los
hidrocarburos, especial para trabajo
en general.

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

CUADRO No. 44
CUADRO DE COSTO DE IMPLEMENTO DE PROTECCIÓN PERSONAL

Cant. Descripción V. Unitario Total

3 CASCO NORMADO ECOLOGICO 12,50 37,5

3 OREJERAS ADAPTABLE A CASCO 18´50 18,50

3 GAFAS LENTES OSCURA PROTECLINE  12 36

3 RESPIRADORES DOS FILTRO + FILTRO
ARMADOS ARSEG 45 135

3 GUANTES RECUBIRTO DE PSC AZUL 6,50 19.5

3 BOTA TIPO COLEGIAL CON PUNTA DE
ACERO 45 135

3 EQUIPO DE AGUA 15 45

SUBTOTAL 424,5

+ 12 % 50.59

TOTAL 475.44

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Debo señalar que se podría utilizar las figura de los cuadro como

señales y así podría implementar las señales que mucho hacen falta en la

planta.
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4.2. Costo de Alternativa de Solución

En el estudio realizado a la fábrica de hielo en la empresa comercial

reyes e concluido que tengo tres alternativas de solución.La misma que lo

obtuve mediante una simple ecuación matemática, para calcular los

rubros de cada costo, en cada una de las opciones.

Primera Opción

La primera opción propongo una reingeniería en la planta de hielo,

en su piscina principales que en la de congelación, para esta

restructuración es las fibra de vidrio mas la estructura de la piscina que

cuenta para ellos de ángulo más las platina.

En los tres cuadros siguientes, encontraremos los cálculos de cada

material que necesito para realizar mejora, con fibra de vidrio y con

material muy especial como el robinsón para mejorar la de planta de hielo,

de la empresa comercial Reyes, en ellos encontraremos metro de fibra de

vidrio que necesito, así como cuántos ángulo y cuantas platinas necesito

para esta construcción, con la finalidad de hacer un mejora sustancial,

esto lo obtengo mediante simple operaciones matemáticas.

CUADRO No. 45

CUADRO DE CÁLCULO DE FIBRA DE VIDRIO

Medida de piscina : cálculo para saber cuánto metros de fibra
vidrio (robinsón) necesito

N

ª
Posesión largo

anch
o

profund
idad

Can
t

subtotal

Lado lateral largo
12,76

mts
 1,5mts 2

38,28mt

s

 Lado lateral ancho  8mts 1,5mts 2 24mts

 Fondo de la

piscina

12,76

mts
8mts

102,08m

ts
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 Partes interna de

la (p)

11mt

s
 1,5mts 3 49,6mts

 Las tapas o (pates

de arriba)

12,76

mts
8mts 2

204,16m

ts

total
468.12m

ts
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Se necesita para esta actividad 468,12mts por $ 10 = 4681,2

Medidas para la piscina

La piscina tiene 12,76mts de largo por 8mts de ancho y por 1,5mts

de alto

Calculo de largo. De la piscina por altos. 12,76mts por 1,5mts =

19,14 por 2 = 38,28 medida de largo

Cálculos de anchos de la piscina, por el alto 8mts por 1,5mts =12

por 2=24 medida de anchos.

Suma de las medidas de las paredes

38,28mts mas 24mts = 62,28mts

Calculo para saber las medidas de fundo de la piscina

12,76mts por 8mts = 102,08mts

Calculo para saber cuántos metros de fibra de vidrio necesito para

las tapas de la piscina

102,08mts más 62,28 = 164,33

Calculo de las medidas de las paredes internas de la piscina
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Tres paredes internas de compartición

11mts por 1,5mts = 16,5mts por 3 = 49,5mts

164,36 más 49,5 =213,86

Para las mejorar con fibra de vidrio. De tapas 102, 08mts por 2

porque son dobles = 204,16 total 213,38mts más 204,16mts

=417,54mts. De tela de fibra (robinsón)

Para fibra de vidrio falta la espuma fon

Un metro cuadrado de tela de fibra cuesta $ 10 por 417,54mts = $

4175.4

Para realizar esta proyección de mejora, con la fibra de vidrio se

utiliza para su estructura el ángulo y he realizado el cálculo de cuantas

barras de ángulo necesito

CUADRO No. 46

CUADRO DE CÁLCULO DE ÁNGULO DE MONEL
Medidas de piscina cálculo para saber cuántos metro de ángulo
necesito

Posesión comparti
miento

Anch
o

ca
nt

Espe
sor subtotal

Ángulo
2*2,1/5

 23mts 8mts  3/16 184mts

Perímetro    62,28mts

Soporte    16,5mts

  total 262,278

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Se necesita 262,278mts de ángulo y cada varilla mide 6tms de la

cual se puede obtener 43,713 ángulos.

44 ángulos por el costo unitario de $ 50 da un total de $ 2200

dólares.
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Costo de un Angulo

Un Angulo de 2 por 2,1/5 Y DE 3/16 cuesta $ 50

Estructura que soporta las marquetas de hielo, son 21

compartimientos

23 compartimiento por 8mts =184mts

62,28mts mas 16,5mts más 184mts=262,278mts /6mts que tiene el,

ángulo = 43,79 ángulo

44 ángulo, y cada uno cuesta $ 50 = $ 2200 dólares

De la misma manera debemos saber cuántas platina necesito para

esta estructura que también llevan las fibras de vidrios

.

CUADRO No. 47
CUADRO DE CÁLCULO DE PLATINA

MEDIDAS DE PISCINA: cálculo para saber cuántos metros de platina

perímetr
o

Medid
a de
platin
a

largo cantida
d

pedaz
o subtotal

62,28mts 2  124,56mts 20,76
platina

 12,76mts *
1.5mts

8,5

6mts 1,5mts 9
`platina

Internas 14
platinas

 Total  43, 76
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Se necesita para esta actividad 44 platinas a un costo unitario de $

180, obteniendo un total de $ 7920 dólares de inversión

44 Platina de 5 pulgada por 6mts cuesta $ 180
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44 platina por $ 180 =$ 7920

CUADRO No. 48
CUADRO DE COSTO DE LA PRIMERA OPCIÓN

Material /

personal

cantidad Costo por

unidad

Costo en

dólares

Fibra de vidrio 468,12 10 4681,2

Ángulo de acero

inoxidable

44 50 2200

Platina de acero

inoxidable

30 180 5400

otros 3000

mano de obra 12 persona por

un mes

600 7200

Pintura 3354 dólares

Equipo de

protección

475.44 dólares

Madera 1000 dólares

Alquiler de

compresor de

aires y arena

1000 dólares

Valor del

evaporador en

monel

20000 dólares

Capacitación del

personal

5000 dólares

total 53,310.64

dólares
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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Segunda Opción:

En la segunda está compuesta de acero inoxidable

CUADRO No. 49

CUADRO DE CÁLCULO EN PLANCHA DE ACERO INOXIDABLE

MEDIDA DE PISCINA : cálculo para saber cuántos metros de
plancha de acero inoxidable de 3/16
Nª Posesión largo ancho Profundidad Cant. subtotal
 Lado

lateral
largo

12,76mts  1,5mts 2 38,28mts

 Lado
lateral
ancho

8mts 1,5mts 2 24mts

 Fondo de
la piscina

12,76mts 8mts  102,08mts

 Partes
interna de
la (p)

11,mts  1,5mts 3 49,6mts

total 263.96mts
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Cuantas plancha de acero inoxidable de 3/16, si tengo 263,96mts y

si la plancha tiene 6mts ¡cuántas plancha necesito?

Necesito 44 plancha de acero inoxidable

44 plancha de acero inoxidable por $ 504 = 22176 dólares

CUADRO No. 50
CUADRO DE COSTOS DE LA SEGUNDA OPCIÓN

Personal /
material Cantidad Costo por

unidad
Costo en
dólares

Planchas de
acero inoxidable

96 plancha 504 48384 dólares

Mano de obra  12 persona por
un mes

7200 dólares

otros 3000 dólares
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Tele de fibra de
vidrio (tapas)

736,2 dólares

Pintura (tapas) 3354 dólares
Equipo de
protección

475,44 dólares

Madera 1000 dólares
Valor del
evaporador en
monel

20000 dólares

Capacitación de
personal

5000 dólares

Total 89,149.64
dólares

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En plancha de acero inoxidable. (Monel)

Necesito 213,38mts cuadrado /2,24 que tiene la plancha= 96

plancha.

COSTO PARA MEJORAR LAS PISCINA CON PLANCHA DE ACERO
INOXIDABLE

Costo de la plancha de acero inoxidable. Un plancha de 3/16

pulgada cuesta $ 504

Un plancha cuesta $ 504 por 96 plancha = $ 48384 dólares,

Tercera Opción:

En la tercera opción está compuesta de reparación de lo ya

existente, solo hay que mejorarlo.

Primero las tapas cuyas medidas son de 1,66mts de largo por

0,48mts de ancho es donde existen el mayor problema debido a que tiene

una abertura de 0,05mts entre tapas, lugar por donde escapa la gran

cantidad de frio, adicional a ellos se tiene que adquirir madera y un
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maestro carpintero para su mejora y puliendo las paredes de la piscina así

como su estructura y colocando pintura de gran calidad.

CUADRO No. 51
CUADRO DE CÁLCULO PARA OBTENER LA CANTIDAD DE

MATERIAL EN PINTURA

Medida de piscina : cálculo para saber cuánto metros de fibra
vidrio (tela) necesito

N

ª
Posesión largo

anc

ho

profund

idad

Ca

nt

subtot

al

 Lado lateral largo 12,76mt

s

 1,5mts 2  38,28m

ts

 Lado lateral ancho 8mts 1,5mts 2 24mts

 Fondo de la piscina 12,76mt

s

8mts  102,08

mts

 Partes interna de la

(p)

11mts   1,5mts 6 99mts

 Las tapas o (pates

de arriba )

12,76mt

s

8mts 4 408,32

mts

tot
al

671,68

mts
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Con un simple procedimiento matemático, obtengo los resultados,

para saber cuánto galones de resina preparada en pintura necesito, si con

un litro de pintura de resina, pinto un metro de pared o de tela de fibra de

vidrio.

Un galón de pintura tiene 4 litros en 671,68 litros, ¿Cuántos galones

tengo?
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Entonces necesito 167,92 galones, es decir necesito 168 galones.

Necesito para esta actividad 168 galones por $ 19,5 = 3276 dólares,

además encontraremos los costó de un metros de tela de fibra de vidrio,

es de 1,80 dolores y necesito, 409mts de tela de fibra de vidrio a un costo

de $ 1,80 = 736,2 dólares

Para saber cuántos cuesta cada fabricar cada tapas

Se debe realizar el siguiente cálculo:

1. Calcular cuántos metros de tela necesito, este cálculo está en el

cuadro N° 51 que son 408,32mts que multiplicado por $ 1.80 que

cuesta cada metros tenemos 734,976 dólares

2. Debo calcular cuántos galones de resina necesito, para este

cálculo debo considerar que tengo 408,32mts de tela y por cada

mts de tela necesito un litro de resina, entonces, con un simple

operación matemática obtengo el resultado, es decir que

408,32mts divido para 4 litros que tiene un galón 102,08

galones.

Y ahora para saber cuánto cuesta multiplicamos por 19,5 dólares

que vale cada galón,  102,08 por 19,5= 1990,56 dólares.

3. Si ahora sumamos las dos cantidades tenemos

734,976+1990,56 = 2725.536 dólares.

4. Y si dividimos 2725,536 dólares para 84 tapas tenemos 32,45

dólares por cada una de las tapas o PANELES solo en material.

CUADRO No. 52

CUADRO DE COSTO DE LA TERCERA OPCIÓN

Personal /
material

Cantidad  Costo unitario  laborado por:
es
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Tela de fibra de
vidrio

409mts de telas 1,80 dólares  736,2 dólares

Mano de obra 12 persona por
un mes de
trabajo

600 dólares
mensuales

7200 dólares

 Pintura (resina) 172 galones  19,5 dólares  3354 dólares
Otros 3000 dólares
Madera 1000 dólares
Equipo de
protección

475,44 dólares

Alquiler de
compresor de
aires y arena

1000 dólares

El valor del
evaporador en
monel

20000 dórales

Capacitación del
personal

5000 dólares

total $ 41,765.64
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Los rubros de cada uno de las tres opciones, para su mejor

explicación se la describirá en cuadro y expresado en el Diagrama de de

Pareto.

4.3. Evaluación y Selección de Alternativa de Solución

Para poder seleccionar una de las tres alternativas, presentadas

para el trabajo de esta tesis de grado se considero en este caso primero

la parte económica para la empresa y no lo que conviene, por este motivo

se escoge:

La Tercera Opción: Porque resultan los más económicos ya que

tiene un costo relativamente bajo 14212,2 dólares comparado con lo

demás, pero no la más conveniente, debido que tiene poca duración, es

decir que tiene una vida útil de 10 años.
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Para ello se debió recurrir a una demostración de cálculo

matemáticos mediante, cuadro y gráficos, los mismos que están

detallados a continuación.

Además se debe considerar el costo de alquiler del compresor de

aire y arena a alta presión para pulir todos lo que es de hierro, que es

alrededor de $ 1000, capacitación del personal, entre otros rubros.

CUADRO No. 53
CUADRO DE ANÁLISIS DECOSTO DE LAS TRES OPCIÓNES

COSTOS

Problema  Costo de
opción

Costo real en
%

Costo
acumulado en
%

Segunda

opción

89,149.64 48.39147499 48.39147499

Primera

opción

53,310.64 28.93764352 77.32911851

Tercera

opción

41,765.64 22.67088149 100

total 184,225.92 100
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Formula 89,149.64/184,225.92*100= 48.39147499
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GRÁFICO No. 30

PARETO ANÁLISIS DE COSTO DE LAS TRES OPCIONES

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

GRAFICO Nº 31
GRÁFICO No. 31

PASTEL COSTO FRECUENCIA REAL DE LAS TRES OPCIONES

Tubo de 2¨ costo de $ 120 =

0

20000

40000

60000

1 2 3 4

costo de frecuencia
acumulada en %

costo de refrecuencia real
en %

costo de opción

costo de refrecuencia real en %

1

2

3



CAPITULO V

EVALUACIOIN ECONOMICA Y FINANCIERA

5.1. Plan de inversión y financiamiento

INTRODUCCION

En el capítulo anterior se presentaron las propuestas que tienen

como objetivo, el cumplimiento de las leyes y reglamentos vigentes para

la industria en el Ecuador, sin embargo todas estas implementaciones

demandas de gastos económicos, para mejorar da seguridad y prevenir

salud de los trabajadores les corresponde a los directivos de la empresa.

5.2. Evaluación Financiera (Costo Beneficio y Periodo de
Recuperación Financiera)

En el siguiente cuadro encontraremos los cotos totales de la

propuesta.

CUADRO No. 54

CUADRO DE COSTO TOTAL DE LA PROPUESTA

Personal /
material

Cantidad  Costo unitario  Costo en
dólares

Tela de fibra de
vidrio

409mts de
telas

1,80 dólares  736,2 dólares

Mano de obra 12 persona
por un mes
de trabajo

600 dólares
mensuales

7200 dólares
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 Pintura 172 galones  19,5 dólares  3354 dólares

Otros 3000 dólares

Equipo de
protección

475,44 dólares

Madera 1000 dólares

Alquiler de
compresor de
aires y arena

1000dólares

El valor del
condensador en
monel

 20000 dólares

Capacitación 5000 dólares

TOTAL 41765.64

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Las fórmula para poder obtener el valor futuro y saber si el proyecto

de la propuesta en rentable y sobre todo en cuanto tiempo se va

recuperar el capital invertido.

Tiende a disminuir con periodos de recuperación más largos los

resultados de cualquier estudio son válidos solo tanto como los datos de

entra sea confiable. Con un seguimiento constante se determina la validez

de las suposiciones. El analista no debe dudar en alterar las decisiones si

encuentra que los datos originales no son válidos. Con un análisis

financiero razonable se intenta facilitar el proceso de toma decisiones y no

sustituir el buen juicio en los negocios.

Ejemplo: Justificación económica del método propuesto

Un ejemplo debe aclarar el uso de los tres métodos para evaluar el

potencial de un método
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Propuesto.

Inversión del método propuesto: $ 41765,64.

Rendimiento deseado sobre la inversión: 10%

Valor de recuperación de dispositivos y herramientas: $5000.

Vida estimada del producto para el que se usara el método

propuesto: 0.6 años

(1+0.1)n1=1/1.1=0.90909090

Valor del presente del flujo de efectivo:

(73260)(0.9091) =$66600.666  (74260)(0.5645) = 41919.77

(74260)(0.8264) =61368.464  (73260)(0.5132) = 37597.032

(75260)(0.7513) =56542.838 (72260)(0.4665) = 33709.29

(76260)(0. 6830)= 52085.58 (71260)(0.4241) = 30221.366

(75260)(0.6209) = 46728.934  (5000)(0.3855) = 1,927.5

354,819.44

Valor de Recuperación de Herramientas:

N (5000)(0.3855) = $1,927.5

Valor presente total de la ganancia bruta prevista y valor de

recuperación de la herramienta: $. 354819.44

La razón del valor presente a la inversión original es:

 354819.44

------------------ *100 = 849.5476186

 41765.64

El nuevo método pasa de manera satisfactoria los tres métodos de

evaluación. Los rendimientos de 43.96831113% sobre ventas y de
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175.4073444% sobre la inversión de capital representan tasas muy

atractivas.

El rendimiento de la inversión de capital de $ 41765.64 tendrá lugar

en 0.6

Años y de análisis de flujo y de efectivo revela que la inversión

original se recupera en 0.6 años periodo en el que gana 10% durante la

vida esperada de 0.6 años de producto, se ganarían $124554.36

adicionales a la inversión original.

CUADRO No. 55
COMPARACIÓN DE LA JUSTIFICACIÓN ECONÓMICA DE LOS

MÉTODOS

Final del
año

Incremento de
ventas debido
al uso del

método
propuesto

Costos de
producción
por el método

propuesto

Ganancia
bruta

1 166320 93060 73260

2 167320 94060 74260

3 168320 95060 75260

4 169320 96060 76260

5 168320 95060 75260

6 167320 94060 74260

7 166320 93060 73260

8 165320 92060 72260

9 164320 91060 71260

10 163320 90060 70260

Totales  $1666200 $ 933600 $ 732600

Promedio $ 166620 $ 93360 $ 73260
Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.



Evaluación Económica y Financiera 146

      73260

Rendimientos de ventas=------------- *100= 43.96831113%

166620

73260

Rendimiento de la inversión = ------------------*100 =175.4073444%

       41765,64

Periodo de recuperación= 1/ 1.56204957= 0.640184549 años

En el caso de que los directivos de la empresa comercial Reyes

tomen en consideración e implementen las propuesta presentadas en el

capítulo anterior el costo a incluir en el presupuesto sería de $ 41.765, 64.

La responsabilidad de los directivos de la empresa por mejorar las

condiciones de trabajo y sobre todo por proteger el medio ambiente para

ellos deben considerar esta propuesta e incluir en el presupuesto anual,

los costos relacionados con las mejoras de la producción de la empresa

que incluye además los costó en materia de seguridad industrial, se

presentan en este trabajo.

5.2.1. Beneficios

Los beneficios que obtendría la empresa serían las siguientes:

§ Mejora la producción de hielo

§ Aumenta la productividad en la empresa

§ Mejora las condiciones de salud y seguridad en el lugar de

trabajo.

§ Garantiza el cumplimiento de requerimientos de los empresario

§ Mejora las relaciones laborales internas.
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§ Mejora la imagen de la organización interna y externamente de

la empresa.

§ Mejora la competitividad organizacional.

§ Reduce el costo por accidentes.

§ Genera confianza en los clientes.



CAPITULO VI

PROGRAMACION PARA PUESTA EN MARCHA

6.1. Planificación y Cronograma de Implementación

Para la puesta en marcha de las propuestas presentadas en este

trabajo, primeramente se deberá elaborar el reglamento de seguridad y

salud.

Además en el presente capitulo se ha elaborado cronograma que

presenta las propuestas presentadas en el capítulo IV, orientadas a

mejorar las condiciones de trabajo en la empresa en su planta de hielo,

estas se desarrollaran previa aceptación y aprobación de las propuesta de

las autoridades de la empresa, trabajo que está planificado en un mes

especialmente en el mes de enero del 2011 e incluye las siguientes

actividades:

1. Reconstrucción de las tapas

2. Pulir el evaporador

3. Reconstruir las estructuras de la piscina

4. Pulir las paredes de la piscina

5. Dotaciones de equipo de protección personal

También el cronograma contiene los responsables de las

actividades, las aéreas donde se realizan las mismas y los meses con el

número de semana en que se desarrollara o durara cada actividad.
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GRÁFICO No. 32

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION
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Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.



CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1. Conclusiones

1. 1.-La empresa en su planta de hielo tiene una política de

producción, en un ambiente de seguridad y salud. Dentro de su

posibilidad y su planificación de acuerdo a su criterio. Pero su

compromiso debería ser de Evaluar y contralar los factores de

riesgo en su proyecto y velar por la salud de su empleado,

obrero y consumidor. Sin embargo el panorama de riesgo son

factores a los que están expuestos el empleado y trabajadores

al inhalar contantemente el ANOMIACO. Y a los consumidores

al ingerir partículas de óxido, que se encuentra adherido dentro

del producto.

2. Dentro de su estructura la empresa cuenta con el departamento

personal, en el mismo funcionado el área de venta de hielo, que

está a cargo de la jefa de venta, además el área de seguridad

industrial no existe.

3. En la piscina, unidades y personal correspondiente al proceso de

extracción del hielo se presentan deficiencias en las condiciones

de trabajo, tales como falta de señalización, extintores en el mal

estado, y equipos de protección personal en condiciones

desfavorables para el personal de .El 23% de las operaciones

del proceso de extracción de hielo han sido, evaluadas en el

panorama de riesgo corresponden a una interpretación del

grado de peligrosidad medio y el 77% de las operaciones
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evaluadas corresponde a una interpretación del grado de

peligrosidad bajo.

4. El sistema de análisis, el grado de la evaluación que desarrolle

fue gracias a los resultados dado por el estudio hecho al

ISHKAWA Y DE PARETO. En el trabajo que fue la base para las

propuestas, es el alcance de mayor importancia actual, que

centra su objetivo en la prevención de que se siga escapando el

frio de la piscina y que reduzca el tiempo de producción así

mismo debe ser prioridad reducir los riesgos laborales y tiende

ampliarse a los ambientes laborales y a los comunitarios en

cercanía o bajo la influencia de los sitios de trabajo.

El costo de las propuestas presentadas en este trabajo es menor en

relación a los gastos generados por las perdida de escapa de f4rio en la

piscina presentados en el proceso de producción de hielo

7.2. Recomendaciones

1. Cumplir con el compromiso de mejorar la producción de hielo de la

empresa, se debe “evaluar y controlar los factores de riesgo en sus

proyectos, cuidando la salud de sus colaboradores, considerando como

centro de sus estrategias” de la política de la empresa debe está ligada, al

mejoramiento de todos los aspecto en el proceso de producción del hielo.

2. El Área de seguridad la empresa debe cumplir con las funciones

correspondientes al incumplimiento de las normas de seguridad industrial

descrita en el reglamento de seguridad y salud.

3. Mejorar las condiciones de trabajo en el proceso de producción de

hielo
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4. Implementar un plan preventivo cuyo objetivo sea la de corregir el

escape de amoniaco presentes, ya que la prevención es la manera más

eficaz para la reducción de enfermedades

5. Cumplir con las leyes, normas y reglamentos del marco legal y

vigente en el país. Con el objetivo de preservar el medio ambiente.



GLOSARIO DE TÉRMINOS

Amperímetro. Son instrumentos que sirve para medir la intensidad de la

corriente.

Acumulador o intercambiador. Este instrumento está formado por

cañería de alta y baja presión donde circula el refrigerante caliente y frio.

Alquibencenos. Son aceite similares a los minerales, aromáticas libres

de parafinas.

B.T.U. unidad técnica Británica. 1 btu = 0.25kcal.

CALOR SENSIBLE.-Se manifiesta por un cambio de temperatura cuando

el cuerpo o la sustancia ganan o pierde calor.

CALOR LATENTE.-Es el calor que gana o pierde un cuerpo cuando

cambia de estado. Como característica general, la temperatura se

mantiene constante durante el proceso de cambio de estado.

Cloruro de sodio. Agua con mucha sal.

Contactór. Instrumento que sirve para activar la electricidad.

Compresor. Esta máquina sirve para dar presión.

Culata. Plato de válvula.

Endotérmico. Es absorber el calor de un cuerpo o expansión de un gas

previamente comprimido.

Equipo Split. Es un equipo con dos componente por separado, el primero

es la parte condensadora y la otras la parte evaporada.

Manómetro. Son instrumentos que sirven para medir presión.

Reciclador de refrigerante. Son instrumento diseñado para extraer el

circuito cerrado.
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Presostato. Es un instrumento eléctrico que sirve para desactivar la

energía eléctrica en el sistema existe alta presión

PAG. Poli alquil glicol

Pei. Presión de evaporación interno.

¿Qué es refrigeración?

Por refrigeración se entiende a la acción de retirar calor de un cuerpo o

espacio, con el fin de que su temperatura final sea más baja que la

ambiental.

Esto se logra removiendo energía térmica del cuerpo o del espacio hacia

el ambiente.

La refrigeración está vinculada con el movimiento del calor, que esuna

forma de energía.

Que es un equipo de refrigeración. Son máquinas térmicas.

R.I.T.E. reglamento de instalación térmica de edificio.

SALMUERA es agua con mucha sal,

¿Porque no se congela el agua que contiene cloruro de sodio?

Porque los iones de la molécula de cloro y sodio hacen que agua no se

cristalicen a baja temperatura.

Reciclador de refrigerante. Son instrumentos diseñados para extraer el

refrigerante dentro del circuito cerrado.
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Rite. Reglamento de instalación térmica de edificio.

Termostato.-Es un instrumento eléctrico o electrónico que sirve para

desactivar la electricidad, a una temperatura ya programada.

Turbulento. Porque tienes varios diámetro de cañería.

Tuvo capilar. Son tubos de diámetro muy reducido

U.T.A. unidad de tratamiento del aire.

V.E.T.- válvula de expansión termostática.

Vacuometro.- son instrumento que sirven para medir presión en vacío.

Válvula solenoide.- es un instrumento que entra en funcionamiento

cuando se activa de sistema eléctrico de la planta.

VISOR O MIRILLA.- estos dispositivos tienen por lo general un indicador

de humedad el cual revela la presencia de humedad en el refrigerante.
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ANEXO No. 1

COSTO DE ÁNGULO Y PLATINA EN ACERO INOXIDABLE
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ANEXO No. 2

COSTO DE EQUIPO DE PROTECCIÓN
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ANEXO No. 3

COSTO DE RESINA Y FIBRA DE VIDRIO



161

BIBLIOGRAFIA

ALVAREZ CUBILLOS Ricardo, MANCERA FERNÁNDEZ Mario y

REMOLINA SUAREZ Alfredo, Salud Ocupacional, Bogotá, 1994

ARENAS MONSALVE Germán, Los Riesgos de Trabajo y la Salud

Ocupacional en Colombia. Bogotá, Legis, 1991

CANNEY VILLAPatricia y DUQUE AGUILAR Nicolás, Diagnostico de las

condiciones de riesgo como elemento clave de un modelo de gestiónpor

Agosto, 2004

CONROY, Mark T. Guía de la NFPA de los extintores portátiles contra

incendios. Primera Edición.

CÍA. ECO SOLUTIONS,Petroproducción, Estudio de la Línea Base en la

Península de Santa Elena.

DELGADO SIGUI Miguel, Historia de la exploración del bloque, 2008.

ENTRIX, Actualización Del Plan De Manejo Ambiental, 2009

FERNANDEZ Dureibis y RINCON Luis, Evaluación del Programa de

Higiene y Seguridad Industrial en Carbones del Guasare S.A. 2003

JEAN Víctor, Accidentes en el trabajo,Noviembre, 1997

BENJAMIN NIEBEL/andris freivalds, Ingeniería Industrial, métodos,

Estándares, y Diseño del Trabajo, Editorial Alfa Omega, 11ava edición.


