


Situacién Actual 91

2.3.1.Diagrama de Flujo de Proceso

Al analizar diagrama de flujo de proceso, debo manifestar que los
realice mediante la observacién directa y cuando la fabrica estaba ya en
operacion, todo las actividades el proceso esta analizado en forma
secuencial debo dejar en claro que aqui intervienen 3 operadores por otro
lado debo manifestar que el 95 % del hielo es despacha triturado.

GRAFICO No. 18
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRIMER OPERADOR

| RESUMEN
ACTIVIDAD: MANIPULACION DEL HIELO ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO AHORRO
FECHA: AGOSTO 2010 OPERACION 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)
= D[V H O
Coge el gancho |___—+— |1segundo
se transporta <S—| 4 segundo 5 metro
enganchay elva |__—T—=>|1 segundo
Transporta <~—_| 4 segundo 5 metro
ubicay llena = [4 segundo
saca los molde |+ |2 segundo
Transporta et 8 segundo 12,6 metro
abre las tapas 1> |2segundo
coge el control y baja los molde LV |2 segundo
almacena << 1 segundo
inspecciona P> |2 segundo
cierra las tapas T |2segundo
espera 36 horas — |
coge el control del tecle L — 2 sedundo
Transporta ~f— | 5 segundo 5 metro
Abre la tapa 1 segundo
coge el control y eleva oL —1 2 segundo
se transporta [ —— 8 segundo 12,6 metroi
baja a la piscina de desmolde 2 segundo
espera aprovecha trae 3 mas < 240 segundo
inspecciona 1 segundo
coge el control, engancha y eleva 2 segundo
se transporta 4 — 7 segundo 6 metro
ubicay vira [ T—> [4segundo
saca las que se queraron presa Y 60 segundo
cege el control, enganchay eleva V 110 segundo

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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El primer operador:

1. Inicia su trabajo cogiendo el control del tecle el mismo que esta
ligado al transportador mediante una cadena y uno grillete o
(gancho).

2. Luego lo transporta al sitio donde esta 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 estan
ubicada 6 molde semejantes a los que se introducen en la
piscina de congelacion, cada molde tiene una lleva de paso, de
3 pulgada de diametro (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 congelacion.

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 estan bien ubicada

11.Aqui 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
anticipacion.

14.Aqui 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.Aqui 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 posicion 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

N°| Grupo de 6 Unidades cantidad Total T'err?]ﬁ)r? en
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 operacion

matematica tenemos:

Si este saca 24 marquetas en 25 minutos y en 60 minutos jCuantas
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 fabrica es de 504 marquetas:

¢,Cuéntas horas necesita para sacar esta cantidad y dejar llena de
nuevo la piscina?

A través de la operacion mateméatica tenemos:
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1 hora 504 marqgueta
virrenn.. = 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

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

ALCTIVEDAD: ENLATADD DEATUN BCTIDAD ACTUAL  PROPUEATO AnORRO

FECHA: ACOETO 2010 OPERACNOM

MAETODeD) - ACTLMAL

SO MATIRML

b= 11 ez unda

1 segunda E metro

= |1 cogundao

}
/

EYAVAWANAYYAVIN®|

!
!

- |4 Leg ...|'|:|:

= |4 sezundo S melro

segunda

O |1 segunda
} segundao E metlro

- |5 sezundo

E |2 cozundo

Lsegunda 0.5 melro

IR'RVAVRITATR

A

o

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

gue 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

Persas el hielo con el gancho.

Transporta el hielo con el gancho.

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

Inspecciona

Se transporta

© © N o 0o &~ w

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 pequefio,
del tamafo de la marqueta de hielo

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

16.Engancha la marqueta de hielo por de atras.

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.



GRAFICO No. 20
DIAGRAMA DE FLUJO DEL TERCER OPERADOR
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RESUMEN
ubicacién: Anconcito ACTUAL [PROPUESTO AHORRO
ACTIVIDAD: MANIPULACION DEL HIELO ACTIVIDAD 11
FECHA: AGOSTO 2010 OPERACION 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 = D] V] H O
coge de gancho L — |1 segundo 10 metro
se transporta 44— 8,5 segundo
inspecciona - N 3,5 segundo
prende el triturador y el transpotador [~ |[3,5segundo
engancha el hielo | V [1 sequndo 1 metro
transporta < | 6 segundo
introduce el hielo en el triturador > [3,5segundo
deja el gancho Y |1 segundo
coge un palo 1 segundo
empuja la marqueta 8,5 segundo
deja el palo WV ]1 segundo
inspecciona <] 3,5 segundo
apaga el triturador y el transportador % 3,5 segundo
coge el gancho _—" [1segundo 10 metro
se transporta = 8.5 segundo
deja el gancho > |1segundo

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Se transporta

Inspecciona

Deja el gancho

© © N o o bk~ NP

Engancha el hielo

Transporta el hielo

Introduce el hielo en el triturador

Coge el trozo de madera

Prende el triturador y el transportador

Coge el gancho que le sirve para manipular el hielo.

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
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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

GRAFICO No. 21
DIAGRAMA DE OPERACIONES

1 Operador

12.6 mts.

202510

3

5 mts.

2 Operador

3 Operador

5.5 mts.

0
OBOBI-O-OC

Pasa
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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 | N° | Distancia | Tiempo

Empresa comercial Reyes Q 34

Asunto diagramado

manipulacion del hielo

16 105,7

Neira F

Analista de método Héctor

Fecha de elaboracion 27 de
julio 2010

3 7,37

—
/\ 2
[]
D

CUADRO No. 32
SIMBOLO UTILIZADO

CONJUNTO ESTANDAR DE SIMBOLOS PARA DIAGRAMAS DE

O
—

B
V

PROCESO SEGUN LA ASME

Operacion.- Un circulo grande indica una operacién 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.

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

Demora.- Una letra D mayudscula indica una demora como:
esperar, de espera de ser procesado.

Almacenamiento.- Un triangulo indica un almacenamiento
como: materia prima almacenada asi 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 congelacién 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, llevandole 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

GRAFICO No. 22
DIAGRAMA DE BLOQUE DE LA ACTIVIDADES DEL PRIMER
OPERADOR PARA LLENAR LOS MOLDE DE AGUA

<:: INICIO :>

»
P

| COGF DFI CONTROI DFI TFCIF |
|
| SE TRANSPORTA
[

| FNIGANCHA Y FIFVA |

[
| SE TRANSPORTA AL BANCO
[

UBICA LOS MOLDE Y
LLENA

COGE EL TECLE Y SACA
LOS MOLDE

[
SE TRANSPORTA HACIA LAPISCINAC

SACAN LAS TAPAS DE LAS PISCINA

Pasa



Viene
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CON EL CONTROL DEL TECLE BAJA Y UBICA
LOS MOLDES

[
INSPECCIONA SI LAS TAPA

I
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

AQUI BAJAN LOS MOLDES

»
P

MIENTRA ESPERA TRAE 3
GRUPO MAS

»)l

>

INSPECCIONA SI LAS MARQUETAS DE
HIELO SE DESPRENDIERON DEL MOLDE

Pasa

ENGANCHA Y ELEVA

TRASPORTA HACIA EL
BANCO VIRADOR
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Viene

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

|
SACA LOS MOLDES PRESOS

y
COGE EL CONTROL Y

N|

>

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

El segundo operador inicia su trabajo dentro de la camara de
conservacion de hielo en dos etapas.

La primera etapa es cuando el almacena ordenadamente las

marqueta de hielo en la cdmara de conservacion

La segunda etapa de su actividad es cuando existe despacho del

producto.

GRAFICO No. 23
DIAGRAMA DE BLOQUE SEGUNDO OPERADOR

»

]

| COGEELGANCHO |

SF TRANSPORTA

| PRESA LA MAROUETA DE HIELO |
|

| LO TRANSPORTA |
|

| PARA LA MAROUETA Y UBICA |

| Al MACFNA |

Inspecciona

Pasa



Situacién Actual 103

Viene

TRANSPORTA >

»
»

DEMORA>

»
»

COGE EL GANCHO Y ASEGURA LA MARQUETA

SE TRANSPORTA >

[ PRESA LA MARQUETA CON EL GANCHO ]

SE TRANSPORTA >

LIBERA LA MARQUETA DEL GANCHO
N

EMPUJA LA MARQUE AL omnc%

SE TRANSPORTA >

DEJA EL GANCHO

)

»

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 N° 24 y solo utiliza una sola etapa.

GRAFICO No. 24
DIAGRAMA DE BLOQUE TERCER OPERADOR

| COGE EL GANCHO |
I

| QF TRANSPORTA >

[

Pasa
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Viene

INSPECCIONA LAS MAQUINAS

PRENDE EL TRITURADOR Y EL
TRANSPORTADOR

COGE EL GANCHO Y PRESAEL HIELO

TRANSPORTA EL HIELO>

INTRODUCE LA MARQUETA

DEJA EL GANCHO

COGE EL PALO

EMPUJA LA MARQUETA CON EL PALO

INSPECCIONA

DEJA ELPALO

APAGA LAS MAQUINAS

COGE EL GANCHO

SE TRANSPORTA >

DEJA EL GANCHO

FIN

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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2.4. Registro de los Problemas (Recoleccion de Datos de Acuerdo a

los Problemas)

De acuerdo a los problemas detectados en el capitulo No 1 tienen
relacion con los tiempos improductivos en diversas areas tal como ya lo
determinamos en los cuadros de frecuencia No 3 ,4,5y 6 de igual manera
se determind las frecuencias acumuladas de los tiempos en los cinco
problemas que se detectd en la empresa Comercial Reyes en su fabrica
de hielo una vez determinado las frecuencias totales de cada uno de los
problemas se determind las frecuencias acumuladas ver cuadro No 7 con
estos resultados se ilustro el diagrama de Pareto, en el mismo que nos
determind un 40.19 % de problemas acumulado en el area donde esta
ubicado la piscina de congelacion por mal disefio y es aqui 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 produccion 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 1l

ANALISIS Y DIAGNOSTICO

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

Para poder determinar cuales 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

solucion y posteriormente dar recomendaciones.

3.1.1. Diagrama Causa Efecto (Ishikawa)

GRAFICO No. 25
DIAGRAMA CAUSA EFECTO (ISHIKAWA)

Maquinarias Métodos

{k Fallas de las maguinas ‘

Nose ha determinado la eficienciaenla
“produccidnde hielo

Fallas del compresor ‘

No existe control de mantenimiento ‘

Perdidas por liberacion de frio
porlastapas dela piscina

Ausencia de proceso documentado

Reducir Tiempo

Proceso improductivo enla

produccién de

Falta de capacitacion
Paropor ausenciade stock de
repuestos para las bombas

Mo existen repuestos para

Paro por fzlta de operador de
elcompresor

maguina (técnico capacitado)

*—“\“"" Distracciones

Mano de obra.

| Noexisten repuesto eléctrico

Materiales

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

Debido a que la empresa carece de registros conocidos acerca de
sus actividades, se ha considerado conveniente la informacion cientifica
gue estara detallado en este documento, lo que sumado a la observacion

directa permite la construccién de los diagramas de Ishikawa.

Para el efecto, se describe a continuacion 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 averian por
falta de un cronograma de mantenimiento y la planta tiene que parar sus

operaciones.

Causas no existe mantenimiento.

Efectos tiempo improductivo por paralizacion 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 dafios.

w w w w W W W W w S w

Implementar un buen disefio 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.

w w W W

Hacer una reingenieria en la estructura de piscina con otro tipo

de material (monel). La evitar la oxidacion.

3.1.2. Diagrama de Gantt

Para el andlisis de la planta de hielo, de a acudir a las técnica de
GANTT que complementada con la técnica de PARETO obtendremos la
informacion que nos permitira determinar los factores que inciden en el

normal funcionamiento de la planta de hielo.

CUADRO No. 33
PERDIDA POR LIBERACION DE FRIO POR LAS TAPAS DE LA
PISCINA

Perdida por liberacién de frio por las tapas de la piscina
N° de minuto N° de horas
Fechas Turno |perdidos en % |perdidas en % |Descripcion de perdidas
29/06/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
30/06/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
01/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
02/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
03/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
04/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
05/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
06/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
07/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
08/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
09/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
10/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
11/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
12/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
13/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
14/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
15/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
16/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
17/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
18/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
19/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
20/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
21/07/2010 1 480 8|Perdidas por liberacién de frio por las tapas.
22/07/2010 1 1080 18|Perdidas por paralizacién de las maquinarias
23/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizacion de las maquinarias
24/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizacion de las maquinarias
25/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizacion de las maquinarias
26/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizacion de las maquinarias
27/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizaciéon de las maquinarias
28/07/2010 1 1440 24|Perdidas por paralizacion de las maquinarias
29/07/2010 1 540 15|Perdidas por paralizacién de las maquinarias
Total 21300 361

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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En el cuadro N° 33 podemos observar que existen el mayor
problema por ineficiencia en la fabrica de hielo, por perdida de frio en la
piscina y sus tapas Cabe sefalar 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 N° 22.

CUADRO No. 34
PARO POR FALLAS DE MAQUINA

Paros por fallas de maquinas
Fechas Turnos [N° de minutos de |N° de horas de |DESCRIPCION DE PAROS
29/06/10 40 0,67]Paralizacion de maquinaria
30/06/10
01/07/10
02/07/10
03/07/10
04/07/10
05/07/10
06/07/10
07/07/10
08/07/10
09/07/10
10/07/10
11/07/10
12/07/10
13/07/10
14/07/10
15/07/10
16/07/10
17/07/10
18/07/10
19/07/10
20/07/10
21/07/10
22/07/10
23/07/10
24/07/10
25/07/10
26/07/10
27/07/10

140 2,33|Paralizacion de maquina

60

=

Paralizacion de maquina

1080 18|Paralizacion de maquinaria
1440 24|Paralizacion de maquinaria
1440 24|Paralizacion de maquinaria
1440 24|Paralizacion de maquinaria
1440 24|Paralizacion de maquinaria
1440 24]Paralizacion de maquinaria
28/07/10 1440 24]Paralizacion de maquinaria
29/07/10 540 15]Paralizacion de maquinaria

TOTAL 10500 181

I T T T T T T T T T T T T T T T T e N R T R R R R R T T TS

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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El en cuadro N° 34 conoceremos los dias cronometrados en
minutos que estuvo paralizado el personal por causa de averia de la
maquina. Para poder determinar el bajo rendimiento en la produccion de

hielo en la planta.

CUADRO No. 35
PARO POR FALTA DE STOCK DE REPUESTO

PAROS POR AUSENCIA DE STOCK DE REPUESTO

N°de minuto [N° de horas

Fechas Turno |de paro de paro Descripcion de paro
29/06/2010 0,67|por falta de banda
30/06/2010
01/07/2010
02/07/2010
03/07/2010
04/07/2010
05/07/2010
06/07/2010
07/07/2010
08/07/2010
09/07/2010
10/07/2010
11/07/2010
12/07/2010
13/07/2010
14/07/2010
15/07/2010
16/07/2010
17/07/2010
18/07/2010
19/07/2010
20/07/2010
21/07/2010
22/07/2010
23/07/2010
24/07/2010
25/07/2010
26/07/2010
27/07/2010
28/07/2010
29/07/2010

S
(=]

(=] k=]1[=] =1 =1 =1(=]1k=] =]

120

N

fazlta de repuesto para la bomba

(=] i=]=](=]1=]l=1=] =]l (=]l k=]l =1 K=)

1080 1
1440 2
1440 2
1440 2
1440 2
1440 2
1440 2

720 1
Total 10600,2 176,67

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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contactor
contactor
contactor
contactor
contactor
contactor
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falta de repuesto
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Cuadro N° 35 Podemos observar que la planta estuvo paralizada

por 8 dias por falta de stock de repuesto .para lo cual se tomé el tiempos

improductivos en minutos y en horas.

CUADRO No. 36
PARO POR FALTA DE OPERADOR DE MAQUINA (TECNICO

CAPACITADO)

Paros por falta de operador de maquina (técnico capacitado)

Fechas

Turno

NO de minutos

No de horas de paros

Descripcion de paros

29/06/2
30/06/2

01/072010

02/07/2
03/07/2
04/07/2
05/07/2

06(07/2010

07/07/2
08/07/2
09/07/2
10/07/2
11/07/2
12/07/2
13/07/2
14/07/2
15/07/2
16/07/2
17/07/2
18/07/2
19/07/2
20/07/2
21/07/2
22/07/2
23/07/2
24/07/2
25/07/2
26/07/2
27/07/2
28/07/2
29/07/2

010
010

010
010
010
010

010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010
010

P R PP R RPRPRRRRRRRPRPRPPRRPRRRRRRRPRPRREPRPRRPR

OOOOOOOOOg

N

0

O O OO O O O o o o o o

1080
1440
1200
1440
1440
1440
1440
1200

0,67

0,67

18
24
20
24
24
24
24
20

Cambio de banda

Lecion del personal

Chequeo de maquina por parte del

Puesta en marcha las maquina

Puesta en marcha las maquina

total

10760

179,34

Fuente: Comercial Reyes

Elaborado por: Héctor Neira F.
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En el cuadro N° 36, podemos observar que la planta se paralizo por

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

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

paro.

CUADRO No. 37
ANALISIS DE FRECUENCIA DE PROBLEMAS

Tabla de frecuencias
Tiempos Frecuenciareal |Frecuencia

N° |Turno [Problema improductivos  |en % acumulada en %
Perdidas por liberacion de frio por
las tapas de la piscina 361 40,19999777 40,19999777
paro por fallas de maquinas 181 20,15567755 60,35567533
paro por 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

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En el cuadro N° 37, encontramos las frecuencias en porcentaje para

poder demostrar, cual tiene mayor incidencia de paralizacion en la

produccion de hielo

3.1.3.Diagrama de Pareto

GRAFICO No. 26
ENCONTRAREMOS LAS BARRAS EN PORCENTAJE PARETO

500

400

300
200

100

T:

0 .

capacitado)

1S por liberacion deyfaico i e Hesydidsrdp alinsgide deesfociad Tiegniesto

@ Tabla de frecuencias
Frecuenciareal en %

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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Grafico N° 27: encontraremos el pastel, quiero recalcar que estos

datos lo pude obtener gracia a la técnica de Pareto.

GRAFICO No. 27
PASTEL DE FRECUENCIA DE TIEMPO IMPRODUCTIVO

Tabla de frecuencias Tiempos
improductivos

O Perdidas por liberacion
de frio por las tapas de
la piscina

m paro por fallas de
magquinas

paro por fallas de
operador de maquinas
(Tecnico capacitado)

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
En el grafico N° 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 analisis.

GRAFICO No. 28
PARETO FRECUENCIA REAL EN %

40

30 ~

20 1 O Frecuenciareal en %

1 2 2 A

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.
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GRAFICO No. 29
PASTEL FRECUENCIA REAL EN PORCENTAJE

Frecuencia real en %

. ml

02

% f;

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

3.1.4.Diagrama del FODA

CUADRO No. 38
ANALISIS SITUACIONAL DEL MEDIO INTERNO

Andlisie Situacional

Medio Interno Meadio Externc

f

Oportunidades r Amenazas
Allados i Oponentes
f

Dicho analisis esta orientado a dar respuestas a preguntas: ¢ Qué y
guienes somos realmente como empresario?, ¢qué fortalezas y

debilidades tenemos? y ¢con qué contamos?

El resultado de este andlisis 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 serviran para identificar
luego las estrategias o alternativas de solucién y de cambio; asi como,

para realimentar la vision, mision, objetivos y politicas.
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Andlisis situacional del Medio Externo

La dinAmica del medio en el cual estamos insertos no se puede
desconocer debido a la rapidez que se estan desarrollando continuos

cambios en el entorno.

Bajo estas circunstancias es condicion basica para la supervivencia
y desarrollo, la atencion que la empresa debe prestar a su entorno, el
resultado de este analisis permitira trazar un perfil de la empresa en su
fabrica de hielo que muestre sus variables direccionadas: oportunidades y
amenazas, lo cual posibilitard la identificacion de las alternativas

estratégicas de cambio y transformacion.

3.1.5. Diagnéstico de la Matriz FODA

CUADRO No. 39
ANALISIS DE LA TECNICA FODA

oportunidad Amenazas

1 La empresa esta 500mts
del puerto 1.-con la competencia

existen otras fabrica

2.-esta ubicada en la via 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

La fabrica tiende a crecer
1.-el empresa consume 80% | porque esta cerca del puerto

de la produccion de Anconcito La fabrica 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

En caso de alguna
1.- el personal esta expuesto | emergencia Para no afectar la
enfermedades con llamado telefénica produccién debe
Ocupacional tiene la oportunidad de ser aprovechar los tiempo

2.-falta capacitacion 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 Economi

co de Problemas

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

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

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

sobre todos su compresor, estas maquinarias de acuerdo con su

caracteristica deben tener mayor rendimiento. Es decir que debe tener

mayor eficiencia, esto trae como conclusibn que estd, habiendo

produccién y no productividad

CUADRO No. 40

DEJA DE PRODUCIR LA PLANTA DE HIELO AL MES POR

INEFICIENCIA
Deja de producir la fabrica en el mes por deficiencia j
N°  [N°dedias |cantidad subtotal costo por unidaden $ [total en $
1 10 504 5040 3 15120

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

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

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

mes ver cuadro N° 40
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Aqui se encuentran desglosado los defectos, a esta conclusion se
luego considerando la caracteristicas del motor eléctrico, sobre todo el
compresor y la dimension de la piscina de congelacion.

CUADRO No. 41
PERDIDA POR INEFICIENCIA AL ANO DE LA PLANTA DE HIELO

Resumen de perdida por ineficiencia en el afio

N° |Meses cantidad/mes  |Costos /unitarioen $ |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

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

En el cuadro N° 41 queda demostrado que el empresario pierde un
gran cantidad por ineficiencia de produccién en un mes de la planta de
hielo. En el cuadro también que los costé de perdida en délares. Tenemos

la perdida produccién al afio es de 166,320 ddlares.

3.3. Diagnéstico

Voy a fundamentar este diagnéstico en mis 20 afio de experiencia

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

§ Fallas de Maquinarias:
§ Inadecuado disefio de su piscina
§ Las tapas de madera de la piscina no estan bien unidas y los

plasticos que los cubren no es suficiente.
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§ El serpentin de evaporacion tiene defecto en su construccion

§8 El recibidor de baja presion no es el adecuado

§ El compresor esta funcionando con defectos, es decir que de
8 pistones solo funcionan 6 y los técnicos creen que

solucionaron el problema.

Materiales

8 Paro por ausencia de stock de repuesto
8 Eltecho no cubre totalmente la piscina
§ Existe excesivo desperdicio de agua

Métodos

§ No se ha determinado la eficiencia en la produccién de hielo.
8 No existe control de mantenimiento.

§ Ausencia de control documentado.

Mano de Obra
§ Falta de capacitacion
§ Paro por falta de operador de maquina técnico (capacitado)

Vista del Frente de la Fabrica de Hielo



CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1. Planteamiento de Alternativas de Solucién a Problemas

Tal como hice el planteamiento en el capitulo tres del problema se
da termino que las causas en métodos, materia prima, mano de obra,
maquinarias y equipos en el area de la piscina y del sistema de
refrigeracién como son el compresor, el condensador y el evaporador son
los ejes principales de las sub-causas ver el grafico No 25 y el diagnostico
y que hice en base a los resultados del diagrama causa-efecto en el
mismo que se determind el problema de tiempos improductivos que tiene

el area antes mencionada.

Métodos.- el estudio de métodos puede dejar al descubierto las
deficiencias del modelo, de los materiales y de los métodos de
fabricacion. La medicion del trabajo es mas probable que muestre las
fallas de la misma direccion y de los trabajadores, y por eso suele
encontrarse oposicion mayor. No obstante, si lo que se persigue es el
eficaz funcionamiento de la empresa en su conjunto, la medicion del
trabajo bien hecha es uno de los mejores procedimientos para

conseguirlo.

Desafortunadamente, la medicién del trabajo, y particularmente el
estudio de tiempos, que es su técnica mas importante, adquirieron mala
fama hace muchos afios atras, sobre todo en los circulos sindicales,
porgue al principio se aplicaron casi exclusivamente para reducir el tiempo

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

pasaba practicamente por alto.

Segun la tabla de frecuencia que analizamos anteriormente nos
referimos a los tiempos improductivos los mismo que tienen relacion con
las pérdidas de frio en la piscina y en el sistema de refrigeracion
concretamente en el area del condensador y evaporador donde los
técnico cometieron errores al utilizar un compresor de mayor capacidad,
con los mismo sistema de refrigeracién estos quedaron con espacios muy
reducidos, si se quiere que la planta produzca de acuerdo con lo
estipulados, tiene que haber un firme decision de parte de gerencia y la
disposicion de la supervisora, para mejor panorama ,tenemos la

distribucion del &rea de la planta de hielo.

CUADRO No. 42
DISTRIBUCION ACTUAL DEL AREA

HTrituradar de Hielo !}emas
|

Banco Virador [ ]

Compresor
Piscina de
Congelacién
Bodega
Condensador

Fuente: Comercial Reyes

Elaborado por: Héctor Neira F.

Materia prima en términos de tiempo lo que se pudo cuantificar, es
que el &rea cuenta con un abastecedor fijo ya que tiene un tanquero, sirve

para tener abastecido de este importante liquido vital, apoyo en el area de
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recepcion de sal y ademas estos no son causantes o factores que

podriamos mencionar en la produccién de hielo.

Material: Poco abastecimiento de stock de repuesto en esta area lo
gue causa paralizacion temporales de las operaciones. Como propuesta
se deberia aprovechar el tiempo realizando mantenimiento muy
superficialmente ya que el personal no esta capacitado, para estos no
abandonen el sitio de trabajo, otro factor importante es la buena
coordinacion que debe haber entre la administracion 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 — 20C° mediante el
termémetro antes de recibir las ordenes de trabajo, imperfecciones con
las que opera la planta de hielo, teniendo repercusion en la productividad
del &rea en mencidn, como estamos proponiendo una persona que sea la
gue se encargue de los abastecimiento este elemento nos serviria para ir

corrigiendo esas acumulacion.

Mano de Obra: Con lo que respecta a mano de obra no hay
mayores inconvenientes con relacion al desmoldar, al almacenar, o al
despachar dado que el personal tiene afios 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 esté capacitado para realizar esta actividad, sin embargo.

Las distracciones que son objeto de preocupacién 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
fabrica de hielo y como la puerta de ingreso es compartida por recepciéon y

el personal se distrae facilmente.
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Otro lado la planta de hielo se para por falta de operador de
maquina, 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 area el trabajo.

Maquinarias: Fébrica de hielo tiene en el sistema de refrigeracion
los siguientes componentes: que los detallares a continuacion 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 cafierias 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 condicion, de
inmediato nos encontramos con el recibidor de alta presion, con la
particularidad que tienen su diametro 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 estd en condiciones aceptable

con sus respectivas valvula, 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 disefio no de acuerdo
con la capacidad y la caracteristicas del compresor me refiero
exclusivamente al diametro de la caferia, al inicio del evaporador
encontraremos la valvula de expansion la misma que permite la
evaporacion 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, ademéas darfia
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constantemente las banda, el otro recibidor el de baja presion tiene que

tener el doble diametro y dimension que el de alta y este lo tiene reducida

Ademas en la recamara de conservacion el serpentin de
evaporacién no esta de acuerdo con el area a congelar. Se puede notar
gue les falta el elemento de control como; los mandémetros tanto de alta

como de baja este ultimo tiene un rango para un vacuémetro.

Donde el condensador y el evaporador no son los adecuados
porque esto esas fueron disefiadas para que opere con motor eléctrico y
compresor de menor capacidad.

Ademas consideraremos otros factores que incide directamente en

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

Equipo de Proteccién de frio para los Obreros, sobre todo para

la persona que trabaja en la camara de conservacion se hace necesario

Ruido: Con relacién 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 galpén es lo
suficientemente alto. Despejado ademas donde funciona no es una parte

cerrada.

lluminacién: En cuanto a la iluminacién debo manifestar, que no
existe mayor dificultad por cuanto como se puede observar en las fotos el
galpén donde funciona la planta de hielo es bastante alta, es decir existe

mucha iluminacién natural.
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Capacitaciéon del Personal de Planta: Con respecto a este tema,
debo sefialar que deberia capacitar al personal de planta en los siguientes
aspectos:

§ Para saber como opera la planta: tanto mecanica como eléctrica.

§ En factores de riesgo, seguridad industrial: hacer conocer
normas, reglamento y leyes de seguridad. Con el fin de evitar
accidente asi como las inhalaciones de gases toxico.

§ Cuidar el medio ambiente.

Esquema de Relacion del Hielo con el Oxido: Causa los
siguientes efectos.

Enfermedades causadas por el 6xido.

Vémito y diarrea.

Ulcera estomacal.

Opaca miento de la cérnea (queratitis).
Dificultad para respirar.

Inflamacion de las vias respiratorias.
Alteraciones psiquicas.

Edema pulmonar.

Paro cardiaco.

w W w W W W W W W

Colapso circulatorio.

Ergonomia

Definicion: Conjunto de conocimientos cientificos aplicados para
gue el trabajo de los sistemas, productos y ambientes se adapten a las
capacidades y limitaciones fisicas y mentales de la persona. (Asociacion

Internacional de Ergonomia).
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Concepto

La Ergonomia forma parte hoy dia de la prevencién 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 ergonomia 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
adaptacién y mejora de las condiciones de trabajo al hombre en su
aspecto fisico, psiquico, 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 béasico de

ejecucion es siempre igual.

La Ergonomia en la Planta de Hielo

A pesar que las marqueta de hielo tiene un peso de 42 kilo y que
estan agrupada en blogues 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 pafales, (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 capitulo N2 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 Amoniaco?

El amoniaco es una sustancia quimica producida tanto por los seres
humanos como la naturaleza. Consiste de una parte de nitrégeno (N) y
tres partes de hidrogeno (H3). La cantidad de amoniaco producida cada
afo por seres humanos es casi la misma producida anualmente por la
naturaleza. Sin embargo, cuando se encuentra amoniaco en niveles que
pueden causar preocupacion, éstos probablemente se deben a su

produccion directa o indirecta por seres humanos.

¢,Como puede el Amoniaco afectar la Salud?

Por ejemplo, si usted camina a través de una nube densa de
amoniaco o si su piel entra en contacto con amoniaco concentrado,
puede sufrir qguemaduras 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 quimico que es el refrigerante

amoniaco debe tener Las siguientes recomendaciones:

a. Salir del lugar afectado

b. Tomar mucha leche

c. Lavarse la caray los ojos con mucha agua.

Prevencion

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 caracteristicas y sus figura.

CUADRO No. 43
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Equipo Descripcion Figura

Este casco brinda proteccion para la
cabeza en caso de que objetos
pequefios caigan y golpeen la parte J
superior del mismo, y contra la ‘
exposicion a conductores eléctricos
con corriente.

Este protector auditivo es ideal en
Prot_e_ctor donde los ruidos excedan los 85 dB.
auditivo  para | \pp 27 dB (segln ANSI S3.19-

casco MSA . - L
1974)/NRR 23 dB (segin ANSI (f\
MARKV NRR 27 | 53 19-1974).

db

Casco de
seguridad MSA
Super V-Gard
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Semimascara
North Silicona
7700

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

Guante
NOVATRIL
PLUS

Este guante tiene un recubrimiento
de nitrilo, el area de la palma de
tejido esponjoso ofrece una
proteccion adicional contra
componentes afilados, agarre
adecuado en condiciones humedas y
secas, ofrece resistencia excelente a
la abrasion, corte, perforacion vy
rotura y repele la grasa y el aceite.

Faja lumbar

El objetivo primordial del uso de la
faja de protecciéon lumbar es reducir
y/o eliminar las lesiones en la zona
lumbar, e incrementar la
productividad del colaborador.
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con

Botas de cuero
punta de
acero cafla alta

antideslizante vy

en general.

Botas westland cafia alta. Bota tipo
soldador cafa alta en cuero graso
hidrofugado, con suela de poliuretano
resistente a los
hidrocarburos, especial para trabajo

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

CUADRO No. 44

CUADRO DE COSTO DE IMPLEMENTO DE PROTECCION PERSONAL

Cant. Descripcion 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 45 135
ARMADOS ARSEG
3 GUANTES RECUBIRTO DE PSC AZUL 6,50 19.5
BOTA TIPO COLEGIAL CON PUNTA DE
3 ACERO 45 135
3 EQUIPO DE AGUA 15 45
SUBTOTAL 4245
+12 % 50.59
TOTAL 475.44

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Debo sefialar que se podria utilizar las figura de los cuadro como

sefales y asi podria implementar las sefiales que mucho hacen falta en la

planta.
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4.2. Costo de Alternativa de Solucién

En el estudio realizado a la fabrica de hielo en la empresa comercial
reyes e concluido que tengo tres alternativas de solucién.La misma que lo
obtuve mediante una simple ecuacion matematica, para calcular los

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

Primera Opcién

La primera opcion propongo una reingenieria en la planta de hielo,
en su piscina principales que en la de congelacion, para esta
restructuracion es las fibra de vidrio mas la estructura de la piscina que

cuenta para ellos de angulo mas las platina.

En los tres cuadros siguientes, encontraremos los calculos de cada
material que necesito para realizar mejora, con fibra de vidrio y con
material muy especial como el robinsén para mejorar la de planta de hielo,
de la empresa comercial Reyes, en ellos encontraremos metro de fibra de
vidrio que necesito, asi como cuantos angulo y cuantas platinas necesito
para esta construccion, con la finalidad de hacer un mejora sustancial,
esto lo obtengo mediante simple operaciones matematicas.

CUADRO No. 45
CUADRO DE CALCULO DE FIBRA DE VIDRIO

Medida de piscina : calculo para saber cuanto metros de fibra
vidrio (robins6n) necesito
N . anch | profund | Can
Posesion largo _ subtotal
a o] idad t
12,76 38,28mt
Lado lateral largo 15mts |2
mts S
Lado lateral ancho 8mts | 1,5mts |2 24mts
Fondo de la | 12,76 102,08m
o 8mts
piscina mts ts
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Partes interna de | 11mt
1,5mts 3 49,6mts
la (p) S
Las tapas o (pates | 12,76 204,16m
_ 8mts 2
de arriba) mts ts
468.12m
total
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

Célculos 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 = 102,08 mts

Calculo para saber cuantos metros de fibra de vidrio necesito para
las tapas de la piscina

102,08mts mas 62,28 = 164,33

Calculo de las medidas de las paredes internas de la piscina
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Tres paredes internas de comparticion
11mts por 1,5mts = 16,5mts por 3 = 49,5mts
164,36 mas 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 mas 204,16mts
=417,54mts. De tela de fibra (robinson)

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 proyeccion de mejora, con la fibra de vidrio se
utiliza para su estructura el angulo y he realizado el célculo de cuantas

barras de angulo necesito

CUADRO No. 46

CUADRO DE CALCULO DE ANGULO DE MONEL
Medidas de piscina célculo para saber cuantos metro de angulo
necesito

. comparti | Anch | ca | Espe
Posesiodn miento o nt | sor subtotal
Angulo 23mts 8mts 3/16 | 184mts
2*2,1/5
Perimetro 62,28mts
Soporte 16,5mts
total | 262,278

Fuente: Comercial Reyes

Elaborado por: Héctor Neira F.
Se necesita 262,278mts de angulo y cada varilla mide 6tms de la
cual se puede obtener 43,713 angulos.
44 angulos por el costo unitario de $ 50 da un total de $ 2200
dolares.
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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 mas 184mts=262,278mts /6mts que tiene el,
angulo = 43,79 angulo

44 angulo, y cada uno cuesta $ 50 = $ 2200 dolares

De la misma manera debemos saber cuantas platina necesito para

esta estructura que también llevan las fibras de vidrios

CUADRO No. 47
CUADRO DE CALCULO DE PLATINA

MEDIDAS DE PISCINA: calculo para saber cuantos metros de platina
Medid
perimetr |a de cantida | pedaz
o platin largo d o subtotal
a
62,28mts 2 124,56mts | 20,76
platina
12,76mts | * 8,5
1.5mts
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 ddlares de inversion

44 Platina de 5 pulgada por 6mts cuesta $ 180



44 platina por $ 180 =$ 7920

CUADRO No. 48
CUADRO DE COSTO DE LA PRIMERA OPCION
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Material /| cantidad Costo por | Costo en
personal unidad dolares
Fibra de vidrio 468,12 10 4681,2
Angulo de acero | 44 50 2200
inoxidable
Platina de acero | 30 180 5400
inoxidable

otros 3000
mano de obra 12 persona por | 600 7200

un mes

Pintura 3354 ddlares
Equipo de 475.44 dolares
proteccion
Madera 1000 dolares
Alquiler de 1000 délares
compresor de
aires y arena
Valor del 20000 dolares
evaporador en
monel
Capacitacion del 5000 dolares
personal

total 53,310.64

dolares

Fuente: Comercial Reyes

Elaborado por: Héctor Neira F.
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Segunda Opcion:

En la segunda esta compuesta de acero inoxidable

CUADRO No. 49
CUADRO DE CALCULO EN PLANCHA DE ACERO INOXIDABLE

MEDIDA DE PISCINA : calculo para saber cuantos metros de
plancha de acero inoxidable de 3/16
N@ | Posesion | largo ancho | Profundidad | Cant. | subtotal
Lado 12,76mts 1,5mts 2 38,28mts
lateral
largo
Lado 8mts | 1,5mts 2 24mts
lateral
ancho
Fondo de | 12,76mts | 8mts 102,08mts
la piscina
Partes 11,mts 1,5mts 3 49,6mts
interna de
la (p)
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 jcuantas plancha necesito?

Necesito 44 plancha de acero inoxidable
44 plancha de acero inoxidable por $ 504 = 22176 doélares

CUADRO No. 50
CUADRO DE COSTOS DE LA SEGUNDA OPCION

Perso_nal / Cantidad Co_sto por Cgsto en

material unidad dolares

Planchas de | 96 plancha 504 48384 dolares

acero inoxidable

Mano de obra 12 persona por 7200 délares
un mes

otros 3000 dolares
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Tele de fibra de 736,2 délares
vidrio (tapas)
Pintura (tapas) 3354 ddlares
Equipo de 475,44 ddblares
proteccion
Madera 1000 délares
Valor del 20000 ddlares
evaporador en
monel
Capacitacion de 5000 ddlares
personal

Total 89,149.64

délares

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 délares,

Tercera Opcion:

En la tercera opcién estd compuesta de reparacion 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



Propuesta 137

maestro carpintero para su mejora y puliendo las paredes de la piscina asi

como su estructura y colocando pintura de gran calidad.

CUADRO No. 51
CUADRO DE CALCULO PARA OBTENER LA CANTIDAD DE
MATERIAL EN PINTURA

Medida de piscina : calculo para saber cuanto metros de fibra
vidrio (tela) necesito
N » anc | profund | Ca | subtot
. Posesion largo ho dad nt |al
Lado lateral largo 12,76mt 1,5mts |2 38,28m
S ts
Lado lateral ancho 8mts | 1,.5mts | 2 24mts
Fondo de la piscina | 12,76mt | 8mts 102,08
S mts
Partes interna de la | 11mts 1,5mts |6 99mts
(p)
Las tapas o (pates | 12,76mt | 8mts 4 408,32
de arriba ) S mts
tot | 671,68
al | mts

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Con un simple procedimiento matematico, obtengo los resultados,
para saber cuanto 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 galon de pintura tiene 4 litros en 671,68 litros, ¢ Cuantos galones

tengo?



Propuesta 138

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

Necesito para esta actividad 168 galones por $ 19,5 = 3276 ddlares,
ademds encontraremos los costd 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 dblares

Para saber cuantos cuesta cada fabricar cada tapas

Se debe realizar el siguiente calculo:

1. Calcular cuantos metros de tela necesito, este calculo esta en el
cuadro N° 51 que son 408,32mts que multiplicado por $ 1.80 que
cuesta cada metros tenemos 734,976 dolares

2. Debo calcular cuantos galones de resina necesito, para este
célculo debo considerar que tengo 408,32mts de tela y por cada
mts de tela necesito un litro de resina, entonces, con un simple
operacion matematica obtengo el resultado, es decir que
408,32mts divido para 4 litros que tiene un galén 102,08

galones.

Y ahora para saber cuanto cuesta multiplicamos por 19,5 dolares
gue vale cada galén, 102,08 por 19,5= 1990,56 délares.

3. Si ahora  sumamos las dos cantidades tenemos
734,976+1990,56 = 2725.536 délares.

4. Y si dividimos 2725,536 ddélares para 84 tapas tenemos 32,45
ddlares por cada una de las tapas o PANELES solo en material.

CUADRO No. 52
CUADRO DE COSTO DE LA TERCERA OPCION

Personal / | Cantidad Costo unitario | laborado por:
material es
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Tela de fibra de | 409mts de telas | 1,80 dolares 736,2 dblares
vidrio
Mano de obra 12 persona por | 600 dolares | 7200 délares
un mes de | mensuales
trabajo
Pintura (resina) | 172 galones 19,5 déblares 3354 dolares
Otros 3000 dolares
Madera 1000 délares
Equipo de 475,44 dolares
proteccion
Alquiler de 1000 délares

compresor  de
aires y arena

El valor del 20000 dorales
evaporador en
monel
Capacitacion del 5000 délares
personal

total $ 41,765.64

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Los rubros de cada uno de las tres opciones, para su mejor
explicacion se la describird en cuadro y expresado en el Diagrama de de
Pareto.

4.3. Evaluacion y Seleccion de Alternativa de Solucion

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

Se escoge:

La Tercera Opcién: Porque resultan los mas econémicos ya que
tiene un costo relativamente bajo 14212,2 ddlares comparado con lo
demas, pero no la mas conveniente, debido que tiene poca duracion, es

decir que tiene una vida 0til de 10 afos.
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Para ello se debi6é recurrir a una demostracion de calculo
matematicos mediante, cuadro y gréaficos, los mismos que estan
detallados a continuacion.

Ademas se debe considerar el costo de alquiler del compresor de
aire y arena a alta presion para pulir todos lo que es de hierro, que es

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

CUADRO No. 53
CUADRO DE ANALISIS DECOSTO DE LAS TRES OPCIONES

COSTOS
Problema | Costo de | Costo real en | Costo
opcién % acumulado en

%

Segunda 89,149.64 48.39147499 48.39147499

opcién

Primera 53,310.64 28.93764352 77.32911851

opcién

Tercera 41,765.64 22.67088149 100

opcién

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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GRAFICO No. 30
PARETO ANALISIS DE COSTO DE LAS TRES OPCIONES

m costo de frecuencia
acumuladaen %

60000
40000
20000

m costo de refrecuenciareal
en%

M costo de opcidn

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

GRAFICO N° 31
GRAFICO No. 31
PASTEL COSTO FRECUENCIA REAL DE LAS TRES OPCIONES

costo de refrecuencia real en %

ml
m?2

=3

Tubo de 2" costo de $ 120 =



CAPITULO V

EVALUACIOIN ECONOMICA Y FINANCIERA

5.1. Plan de inversion y financiamiento

INTRODUCCION

En el capitulo 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 econdmicos, para mejorar da seguridad y prevenir

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

5.2. Evaluacién Financiera (Costo Beneficio y Periodo de

Recuperacion Financiera)

En el siguiente cuadro encontraremos los cotos totales de la

propuesta.

CUADRO No. 54
CUADRO DE COSTO TOTAL DE LA PROPUESTA

Personal / | Cantidad Costo unitario | Costo en
material doélares

Tela de fibra de | 409mts  de | 1,80 ddlares 736,2 ddblares
vidrio telas
Mano de obra 12 persona | 600 ddlares | 7200 délares
por un mes | mensuales
de trabajo
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Pintura 172 galones | 19,5 délares 3354 dolares

Otros 3000 dolares

Equipo de 475,44 dolares

proteccion

Madera 1000 délares

Alquiler de 1000ddlares

compresor de

aires y arena

El valor del 20000 dolares

condensador en

monel

Capacitacion 5000 dolares
TOTAL 41765.64

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.

Las férmula 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 recuperacién mas largos los
resultados de cualquier estudio son validos 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 validos. Con un andlisis
financiero razonable se intenta facilitar el proceso de toma decisiones y no

sustituir el buen juicio en los negocios.

Ejemplo: Justificacion econdmica 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.

Inversion del método propuesto: $ 41765,64.

Rendimiento deseado sobre la inversion: 10%

Valor de recuperacion de dispositivos y herramientas: $5000.

Vida estimada del producto para el que se usara el método

propuesto: 0.6 afios

(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 Recuperacién de Herramientas:

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

Valor presente total de la ganancia bruta prevista y valor de

recuperacion de la herramienta: $. 354819.44

La razdn del valor presente a la inversion original es:
354819.44
------------------ *100 = 849.5476186

41765.64

El nuevo método pasa de manera satisfactoria los tres métodos de
evaluacion. Los rendimientos de 43.96831113% sobre ventas y de
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175.4073444% sobre la inversidon de capital representan tasas muy

atractivas.

El rendimiento de la inversion de capital de $ 41765.64 tendra lugar
en 0.6

Afios y de analisis de flujo y de efectivo revela que la inversiéon
original se recupera en 0.6 afos periodo en el que gana 10% durante la
vida esperada de 0.6 afios de producto, se ganarian $124554.36

adicionales a la inversion original.

CUADRO No. 55
COMPARACION DE LA JUSTIFICACION ECONOMICA DE LOS

METODOS

Final del | Incremento de | Costos de | Ganancia
afo ventas debido | produccién bruta

al uso del | por el método

método propuesto

propuesto
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.
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73260
Rendimientos de ventas=------------- *100=43.96831113%
166620
73260
Rendimiento de la inversion = ------------------ *100 =175.4073444%
41765,64

Periodo de recuperacion= 1/ 1.56204957= 0.640184549 afios

En el caso de que los directivos de la empresa comercial Reyes
tomen en consideracion e implementen las propuesta presentadas en el

capitulo anterior el costo a incluir en el presupuesto seria 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 produccion de la empresa
gue incluye ademas los costé en materia de seguridad industrial, se
presentan en este trabajo.

5.2.1.Beneficios

Los beneficios que obtendria la empresa serian las siguientes:

§ Mejora la produccién 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

8 Mejora las relaciones laborales internas.
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Mejora la imagen de la organizacion 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. Planificaciény Cronograma de Implementacion

Para la puesta en marcha de las propuestas presentadas en este
trabajo, primeramente se debera elaborar el reglamento de seguridad y

salud.

Ademas en el presente capitulo se ha elaborado cronograma que
presenta las propuestas presentadas en el capitulo IV, orientadas a
mejorar las condiciones de trabajo en la empresa en su planta de hielo,
estas se desarrollaran previa aceptacion y aprobacion de las propuesta de
las autoridades de la empresa, trabajo que esta planificado en un mes
especialmente en el mes de enero del 2011 e incluye las siguientes

actividades:

Reconstruccion de las tapas
Pulir el evaporador
Reconstruir las estructuras de la piscina

Pulir las paredes de la piscina

a bk 0w N

Dotaciones de equipo de proteccién personal

También el cronograma contiene los responsables de las
actividades, las aéreas donde se realizan las mismas y los meses con el

namero de semana en que se desarrollara o durara cada actividad.
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GRAFICO No. 32
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

3‘4‘5‘6‘?‘8 ‘9‘10‘1.1‘12‘13‘14‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘21‘22‘23‘24‘75‘26‘27‘28‘29‘30‘1 ‘2 ‘3 ‘
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5
Ing: Administracion

Capacitaral | jinstructor |deventa

personal
x x X
X X X
X x x
X X
X x
x x

6.

DOTACION

EQUIPOS DE EIECUTOR | PERSONAL

PROTECCION

PERSONAL

X X X X

Fuente: Comercial Reyes
Elaborado por: Héctor Neira F.



7.1.

CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1.

2.

3.

1l.-La empresa en su planta de hielo tiene una politica de
produccion, en un ambiente de seguridad y salud. Dentro de su
posibilidad y su planificacion de acuerdo a su criterio. Pero su
compromiso deberia 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 estan expuestos el empleado y trabajadores
al inhalar contantemente el ANOMIACO. Y a los consumidores
al ingerir particulas de 6xido, que se encuentra adherido dentro

del producto.

Dentro de su estructura la empresa cuenta con el departamento
personal, en el mismo funcionado el area de venta de hielo, que
estd a cargo de la jefa de venta, ademas el area de seguridad

industrial no existe.

En la piscina, unidades y personal correspondiente al proceso de
extraccion del hielo se presentan deficiencias en las condiciones
de trabajo, tales como falta de sefializacion, extintores en el mal
estado, y equipos de proteccion personal en condiciones
desfavorables para el personal de .El 23% de las operaciones
del proceso de extraccion de hielo han sido, evaluadas en el
panorama de riesgo corresponden a una interpretacion del

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

peligrosidad bajo.

4. El sistema de andlisis, el grado de la evaluacién 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 prevenciéon de que se siga escapando el
frio de la piscina y que reduzca el tiempo de produccién asi
mismo debe ser prioridad reducir los riesgos laborales y tiende
ampliarse a los ambientes laborales y a los comunitarios en

cercania o bajo la influencia de los sitios de trabajo.

El costo de las propuestas presentadas en este trabajo es menor en
relacion a los gastos generados por las perdida de escapa de f4rio en la
piscina presentados en el proceso de produccion de hielo

7.2. Recomendaciones

1. Cumplir con el compromiso de mejorar la produccion 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 politica de la empresa debe esta ligada, al

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

2. El Area 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 produccién 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 prevenciéon es la manera mas

eficaz para la reduccién de enfermedades

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

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



GLOSARIO DE TERMINOS

Amperimetro. Son instrumentos que sirve para medir la intensidad de la
corriente.

Acumulador o intercambiador. Este instrumento esta formado por
cafieria de alta y baja presion donde circula el refrigerante caliente vy frio.
Alquibencenos. Son aceite similares a los minerales, aromaticas libres
de parafinas.

B.T.U. unidad técnica Britanica. 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 caracteristica general, la temperatura se

mantiene constante durante el proceso de cambio de estado.

Cloruro de sodio. Agua con mucha sal.

Contactor. Instrumento que sirve para activar la electricidad.
Compresor. Esta maquina sirve para dar presion.

Culata. Plato de valvula.

Endotérmico. Es absorber el calor de un cuerpo o expansion 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.

Mandmetro. Son instrumentos que sirven para medir presion.
Reciclador de refrigerante. Son instrumento disefiado para extraer el

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

energia eléctrica en el sistema existe alta presion

PAG. Poli alquil glicol

Pei. Presion de evaporacion interno.

¢, Qué es refrigeraciéon?

Por refrigeracion se entiende a la accion de retirar calor de un cuerpo o
espacio, con el fin de que su temperatura final sea mas baja que la

ambiental.

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

el ambiente.

La refrigeracion esta vinculada con el movimiento del calor, que esuna

forma de energia.

Que es un equipo de refrigeracion. Son maquinas térmicas.

R.L.T.E. reglamento de instalacion térmica de edificio.

SALMUERA es agua con mucha sal,

¢,Porgue 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 disefiados para extraer el

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

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

desactivar la electricidad, a una temperatura ya programada.

Turbulento. Porque tienes varios didmetro de cafieria.

Tuvo capilar. Son tubos de diametro muy reducido

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

V.E.T.- valvula de expansion termostatica.

Vacuometro.- son instrumento que sirven para medir presioén en vacio.

Valvula 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.



SOXAdNY



Anexos 158

ANEXO No. 1

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

COSTO DE EQUIPO DE PROTECCION

Velez 1623 y Esmeraldas (esq)

Q@) F
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[ PROFORMA

i
| FORMA DE PAGO: 50% ANTICIPO
50% CONTRAENTREGA
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PASADO LOS 15 DIAS ESTA PROFORMA NO TIENE VALIDEZ

g

&
3%

-—
L

()

\.:

1&;‘?@

iwiij“

A Telefax: 2-374665 Cel.: 0953521 9*3//
i email.sumindecsa@yahoo.com
Supfzgﬂigiffﬁm “ R.U.C.0992401192001 0003314
Material Industrial del Ecuador
gee Yobus |ttt Sovedo. - ST 7000,
Direccion = IS 1 | T it d O SR v AT
email Az e it o — — Telef: — _mnt = s ey
[ canT. ~ DESCRIPCION ‘ V.UNITARIO ~ TOTAL i
1 (Coseo dowlaro. Eolowco | FR L 1.2
1 xS bsdsrt oscuno - Vm\,&h% : B4 N
L [2e:zencnes Z.C\\L'\os +-[—1 \-\-nos - 487 e
M- Aaset. -
1 b.«wx-cs m\m?tj > W SZ-*\ : "o‘c' Y
Bola hpo Cobeute] <|o oo Pesno. 4

™~

J

SON: 1
: NN ADES

—;—/—'/
|
SUBTOTAL $ (
IVA nos € I



Anexos 160

ANEXO No. 3

COSTO DE RESINA Y FIBRA DE VIDRIO

NELSON GUSTAVO GUERRERO ALDAS

Qumnc@s DIRECCION: CALLE 20 S/N ENTRE AV, 10 Y AV. 12
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