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RESUMEN

El actual proyecto tiene como objetivo realizar la redistribucion de planta de
la empresa “Carrocerias Jacome” basado en el flujo de trabajo, en la que se
ha encontrado una solucion a los problemas actuales de la empresa.
Durante el desarrollo se detectdé que mas del 50% de empresas carroceras
trabajan de manera empirica, se determiné que la inadecuada distribucion
genera una ineficiencia en los procesos y desperdicio de espacios y
recursos. La fundamentacion teorica se basa en libros y manuales acerca de
temas que ayudan en el planteamiento de la nueva distribucion. En la
metodologia se aplican fichas de observacion, que ayudan a diagnosticar el
estado actual de las instalaciones de la planta, ademas se desarrolla una
entrevista al gerente general para obtener caracteristicas administrativas de
la planta y el espacio disponible para poder desarrollar la propuesta, ademas
se realiza una encuesta a los obreros de la planta para determinar cual es la
percepcion que ellos tienen acerca de las condiciones de trabajo actuales.
De esta manera se llega a la propuesta con conocimientos sélidos aplicando
el flujo de trabajo, y disefiando los espacios de trabajo con las caracteristicas
adecuadas. Finalmente se disefia un manual de sefialética de acuerdo a lo

gue se necesita en la empresa.

Palabras Clave: industria, procesos, carroceria, flujo de trabajo.
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ABSTRACT

The aim of this project is to present the redistribution of the factory of the bus
body-building company “Carrocerias Jacome” based on workflow, in which a
solution to the company’s current problems has been found. During its
development, it was detected that more than 50% of bus body-building
companies work empirically. It was determined that inadequate distribution
generates inefficiency in processes and causes spaces and resources to be
wasted. The theoretical foundation is based on books and manuals about
topics that help the proposal of a new distribution. In the methodology,
observation forms were applied, which helped to diagnose the current state
of the factory installations. In addition, an interview to the general manager
was developed in order to obtain the administration characteristics of the
factory and the available space to be able to develop the proposal. Moreover,
a survey was given to the factory workers in order to determine what their
views are about the conditions of current jobs. In this way, it was possible to
present the proposal with sound knowledge having applied workflow and
having designed work spaces with suitable characteristics. Finally, a

handbook was designed according to what is needed in the company.

Key words: industry, processes, bodywork, workflow.
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CAPITULO |

El problema

1.1. Tema

REDISTRIBUCION DE LA PLANTA INDUSTRIAL CARROCERIAS JACOME

APLICANDO EL FORMATO DE DISTRIBUCION DE FLUJO DE TRABAJO.

1.2. Introduccion

La aplicacion de un formato de distribucion de planta produce muchos
beneficios para la empresa como la reduccion de tiempos, y la ejecucion de
la misma ayuda en la toma de decisiones. Para realizar una correcta
distribucion se debe disefiar el proceso de produccion, el cual consiste en
dilucidar la combinacién de equipos y elementos humanos que se utilizard,

asi como la frecuencia de unos y otros.

En el proyecto se realiza la redistribucion de planta de la empresa
“Carrocerias Jacome”, aplicando el formato de distribuciéon por flujo de
trabajo, en el que se estructuran los procesos segun las fases de la
elaboracion del producto, siendo éste, el que sigue una ruta adecuada para

el correcto ensamble de cada una de sus partes.



El fin es evitar o reducir accidentes dentro de la empresa, mediante el uso de
principios reconocidos de ingenieria y analisis de seguridad como por
ejemplo diagramas de flujo de bloque y gréaficas de flujo de proceso; para asi

establecer procedimientos de operacion.

1.3. Justificacion

La empresa Carrocerias Jacome se ha visto en la obligacion de ampliar sus
instalaciones debido a la gran demanda que existe, ademas de lograr una
mejora competitiva a través de la aplicacion de normas y estandares de

calidad que permitan obtener un nivel elevado productivo.

A través de la distribucion de planta se logra un oportuno orden y empleo de
las areas de trabajo y equipos, con la intencion de minimizar tiempos,

espacios y costos.

Los principales beneficiarios son los directivos, ya que podran orientar a
directivos en las tareas de direccion de actividades vy rutas a seguir, fijando
peligros que se deben evitar en los procesos; ademas los obreros tendran
lugares adecuados para realizar su trabajo, poniendo énfasis en la seguridad

de todo el personal.

El proyecto a desarrollarse es factible debido a que la empresa da la
facilidad para acceder a toda la informacion necesaria para cumplirlo, como

son los procesos, tiempos, etc.



1.4. Planteamiento del problema

1.4.1. Contextualizacion

En la provincia de Tungurahua el sector carrocero representa el 68% de la
produccion de buses para el pais, pero la mitad de las empresas carroceras
propenden a no programar la produccién y lo realizan de forma empirica o
artesanal, basandose principalmente en pautas desarrolladas por la
experiencia en lugar del uso de métodos o formatos técnicos adecuados

para el tipo de produccion.

Al manejar una distribucion de planta inadecuada o realizar procesos de
forma experimental genera dos tipos de problemas técnicos como: la demora
de procesos y cuellos de botella; ademas de econémicos como el aumento

del costo de produccion que genera un precio mayor de venta al publico.

La distribucién de planta adecuada es importante ya que por medio de esta
se consigue un oportuno orden y empleo de las areas de trabajo y equipos,
con la intencion de minimizar tiempos, espacios y costos pudiendo orientar a
directivos en las tareas de direccion de actividades y rutas a seguir, fijando

peligros que se deben evitar en los procesos.



1.4.2. Formulacion del problema

El incremento de la demanda a nivel nacional de buses para el transporte de
pasajeros define una oportunidad viable para la creacibn de nuevas
empresas carroceras, principalmente en personas que tienen experiencia en
el trabajo en dichos productos, basandose simplemente en la experiencia
como herramienta para organizar adecuadamente la planta, a través de

formatos técnicos.

La provincia de Tungurahua es conocida por el alto nivel de industrias
carroceras y genera alrededor de 522 puestos de trabajo; empresas como
Miral, Cepeda, Picosa; las que cuentan con plantas apropiadas para la
fabricacion de buses y que han realizado los estudios necesarios para hacer

de sus plantas las mas eficientes de la provincia.

Carrocerias Jacome es una empresa con diez afios de experiencia en la
industria carrocera y tiene la capacidad de fabricar tres buses mensuales.
Sin embargo, la mala adecuacion de la planta, generan problemas en la
produccién como: tiempos muertos, aumento de los costos de produccion, lo

qgue ocasiona una desventaja significativa ante las demas empresas.



1.5. Delimitaciéon del problema

1.5.1. Delimitaciéon de Contenido

o Campo: Industrial.
e  Area: Disefio Industrial.
o Aspecto: Redistribucion del lay out de produccion para la fabricacion de

carrocerias.

1.5.2. Delimitaciéon Espacial

o Provincia: Tungurahua

o Cantén: Ambato

o Parroquia: Huachi Grande

o Empresa: Carrocerias JAcome

. Direccién: Barrio Gran Colombia

1.5.3. Delimitacion Temporal

o Tiempo estimado del proyecto: 6 meses a partir de la aprobacion del

plan



1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo general

o Determinar la redistribucion de la planta industrial “Carrocerias

Jacome” aplicando el formato de distribucion de flujo de trabajo.

1.6.2. Objetivos especificos

o Diagnosticar el flujo de trabajo de fabricacion de carrocerias.

o Determinar las distribuciones de planta adecuadas para la fabricacion
de carrocerias.

o Proponer la distribucion de planta industrial para la empresa de

carrocerias Jdcome basado en flujo de trabajo.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Investigativos

Jaque Darwin y Morales Angel (2010) desarrollan un analisis de la situacion
de la empresa Varma, realizando un estudio de procesos y tiempos
empleados en la fabricacion de carrocerias, elaborando diagramas de
procesos, Y realizando una propuesta de reordenamiento del espacio en la
empresa de carrocerias. El tema desarrollado tiene conexion con el presente
tema debido a que se propone una reorganizaciéon de los procesos de

produccion y espacios.

En la tesis realizada por la Ing. Amparo Alvarez (2012) se plantea un nuevo
sistema de redistribuciébn que brindara beneficios a la empresa como
aprovechamiento de materia prima, optimizacién del tiempo y recursos, etc.
Se detectan los problemas, recopila la informacién técnico-cientifica, se
desarrolla propuestas con proyecciones a futuro. Nos guiara en los métodos
ocupados para detectar problemas vy realizar propuestas que pretenden dar

solucion al sistema implementado actualmente.



2.2. Proceso Industrial

Proceso Industrial se refiere al grupo de operaciones indispensables para la
modificacion de propiedades como, la forma, tamafio, estética o la densidad.
Estas caracteristicas son el resultado de como fue fabricado, y deberia
responder a como fue disefiado, para la obtencion de un producto se
necesitara de multitud de operaciones individuales, y dependiendo de la
escala puede nombrarse proceso al conjunto de tareas que se involucran
desde la obtencién de la materia prima, hasta la comercializaciéon del
producto terminado, como las actividades que se desarrolla en un puesto de
trabajo con maquinarias y herramientas. (Rodriguez, Castro & Del Real,

2006)

2.3. Procesos para la fabricacion de carrocerias

Los procesos para la fabricacion que permiten la construccion de carrocerias

son:

o Revisién del chasis.

o Preparacién de partes y piezas
o Armado de estructuras

o Forrado

o Masillado

Pintura



e Acabados

2.3.1. Revision del Chasis

Chasis o bastidor es la parte de la carroceria formada por una serie de
perfiles muy rigidos, que sirven de parantes principales, como los pilares de
una casa, que soporta el peso y la vibracion del vehiculo en movimiento,

estos perfiles cumplen el papel de ser indeformable.

Gréfico 2.1: Chasis del bus

Fuente: www.busecuador.com

En este proceso se realiza una inspeccion de la condicién del chasis, que
consiste en la verificacion del estado de tuberias, de instalaciones

eléctricas, accesorios y demas componentes. (Lopez, 2011)
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2.3.2. Preparacion de partes y piezas

Es importante conocer el proceso de preparacion de partes y piezas, debido
a que involucra un area de trabajo en el cual intervienen maquinaria y
herramientas especializadas que deben ser tomadas en cuenta al momento

de generar espacios que deben ser adecuados.

Es importante que la planta industrial posea la maquinaria y herramientas
adecuadas y suficientes para las tareas alli realizadas. Durante la
preparacion de los respectivos componentes necesarios para las carrocerias
se debe cumplir con todos los parametros establecidos en la normativa, es
necesario fomentar el tratamiento adecuado de los materiales, la
preparacion acorde a las necesidades de la carroceria, para evitar cualquier
problema, principalmente en evitar utilizar materiales de mala calidad, que

puedan generar problemas con el paso del tiempo. (Lopez, 2011)

2.3.3. Ensamble de estructuras

El proceso de armado de estructuras necesita de un area con caracteristicas
especiales por el tipo de actividades que alli se realizan, principalmente en la
soldadura, debido a que los gases que se emanan deben ser extraidos
adecuadamente, evitando en lo posible la inhalacion por parte de los

trabajadores.
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La estructura de la carroceria, se compone de un conjunto de piezas unidas
entre si, principalmente soldadas, formando un grupo fijo; capaz de soportar
ciertos esfuerzos del exterior, disminuir fuerzas de impacto transmitiéndolas
a sus puntos mas fuertes, de donde se distribuiran en todo su sistema.

(L6pez, 2011)

Grafico 2.2: Ensamble de estructura

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com

2.3.4. Forrado de estructuras

El forrado permite el sellado con laminas de tol, evitando totalmente fisuras
o huecos que puedan generar corrosion en los elementos internos de la

carroceria.

En este proceso se debe tomar en cuenta la circulacion para las laminas de

tol, ya que no pueden generar ningun riesgo en el personal que esta
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realizando las actividades, ademas de que la iluminacién y la ventilacion
deben ser especiales para evitar problemas en la salud de los obreros.

Segun Dominguez, R. (2012):

“El forrado constituye la parte que afirma la carroceria en viguesa,
resistencia y dureza y otros factores que hacen de una marca de
carrocerias un trabajo adecuado para llevar pasajeros, el acolchonado
de la parte interior de la estructura de la carroceria también juega un
papel decisivo a la hora de dar forma al vehiculo, siendo esta parte
sefial de seguridad mas que confort para el pasajero que requiere

llegar sano al lugar de destino” (pp.257).

Gréafico 2.3: Forrado de estructura

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com
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2.3.5. Masillado

Es el proceso que se realiza previo a la pintura, y demanda de actividades
gue generan contaminacion por las particulas que alli se expulsan, y el uso
de herramientas y equipo adecuado para su desarrollo es de mucha

importancia para la ejecucion de esta tarea.

Las imperfecciones se detectan observando detenidamente la carroceria al
terminar el proceso de forrado, actividades que se realiza por medio del
tacto, o bien por el reflejo de la luz, los huecos se encuentran en partes
donde hace sombra, y los relieves son mas claros, siendo imprescindible
pasar la mano plana, para deslizar los dedos y sentir donde hay fallas para
poner énfasis en esos lugares, por lo que es necesario esta accion para
detectar los huecos o fallas que requieren ser masillados, demandando de
un lugar de trabajo con suficiente iluminacion y ventilacion para el correcto

desemperio de las tareas. (Loépez, 2011)

Grafico 2.4: Masillado

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com
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2.3.6. Pintura

Es importante que la parte donde se pinte al bus, este separado de los
andenes donde se monta la estructura de la carroceria en el chasis, para ello

es indispensable contar con los espacios adecuados para cada actividad.

La pintura consiste en una suspension de polvos coloreados e insolubles,
pero que después de unirse a unos disolventes y productos quimicos
volatiles, se aplica en capas opacas que aseguran posteriormente un grado
de brillantez. Las pinturas cumplen una doble misién, asegurar después de
los tratamientos de superficie la proteccién de la chapa contra la corrosion.
Antes de aplicar la primera mano de la pintura o las de acabado, se hace
necesario proteger las partes del carro, que no deben recibir la pintura, este
proceso se llama enmascaramiento y en ella se cubre los cristales, los
plasticos, molduras de goma, quedando libre solo la zona que se requiere
pintar. Se utiliza el papel autoadhesivo corrugado para el enmascaramiento
gue es el mas aconsejable para ello, se debe tomar en cuenta que la parte a

ser pintada debe estar seca y limpia.

Segun Poveda (2009):
“El proceso de pintado se debe hacer en un lugar adecuado por los
elementos quimicos muy fuertes que puede afectar directamente a los
trabajadores, por lo volatil de los productos que se utiliza en la mezcla

de la pintura, es por eso que la zona de pintura requiere estar a un
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lado de la distribucion de la planta industrial de la fabrica de

carrocerias” (p.127).

Grafico 2.5: Pintura

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com

2.3.7. Acabados

Es el proceso que demanda de mayor tiempo, debido a la cantidad de
componentes que aqui se colocan, se debe considerar que las actividades a
realizarse aqui requieren de mucha concentracién, por lo que hay que poner
énfasis en la iluminacion, pudiendo requerirse iluminacién puntual en ciertas

tareas.

Para Castafieda (2011):
“El acabado de una carroceria juega un papel importante en la

construccion de la estructura del bus, depende en su mayor parte del
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acabado que se lo pueda dar, poniendo en practica la elegancia, el
confort, la comodidad la belleza que los usuarios contemplan cuando
suben a una carroceria bien terminada esto implica, que el trabajo es

garantizado y que un acabado perfecto se nota a distancias” (pp.234).

Grafico 2.6: Acabados

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com

2.4. Distribucion de planta

La produccion implica el disefio, planificacién, funcionamiento y control de

las actividades o sistemas que producen bienes o servicios.

Toda industria debe tener un patron que genere un orden o distribucion de
trabajo que facilite el cumplimiento de las labores para los trabajadores. Por

lo tanto, para el caso de la construccién de una carroceria debe existir un
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orden o zona acorde a los pasos requeridos hasta su terminaciéon. (De la

Fuente & Fernandez, 2005)

2.4.1. Principios de la distribucion de planta

Los principios de distribucion de planta nos permitiran un mayor rendimiento

de la fabrica a través de un trabajo eficiente en la planta industrial, estos son:

o Principio de la integracién de conjunto
La distribucion Optima esta dada de tal manera que personal, maquinaria,
materia prima y cualquier otro factor involucrado en el proceso trabaje como

un conjunto Unico. (De la Fuente & Fernandez, 2005)

o Principio de la minima distancia recorrida

Cuando se desplaza el material se debe pretender que las distancias de
recorrido sean menores entre operaciones sucesivas, pretendiendo el
ahorro, las operaciones consecutivas se deben ubicar de manera contigua

unas a otras. (De la Fuente & Fernandez, 2005)

o Principio de la circulacién o recorrido

Este principio es un complemento del anterior principio, en donde se
considera preferible aquella organizacion en donde las zonas de trabajo
estén en la misma secuencia en que se realicen los procesos. Lo que quiere
decir es que el material se movera progresivamente de cada operacion a la

posterior, evitando al maximo los retrocesos o movimientos transversales,
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pretendiendo siempre un avance constante hasta la finalizacion sin
interrupciones e interferencias, ademas no restringe el flujo en una sola

direccion. (De la Fuente & Fernandez, 2005)

. Principio del espacio cubico
Una adecuada distribucion, es aquella en la que se emplea las tres
dimensiones en igual forma, por lo tanto se debe aprovechar los espacios

verticales y horizontales. (De la Fuente & Fernandez, 2005)

o Principio de satisfaccion y seguridad

Una distribucion de planta debe proveer seguridad y confianza a sus
trabajadores para el desarrollo de las actividades, es decir, hay que evitar
situaciones de riesgos y peligros para el personal, por lo que se busca hacer
el trabajo mas satisfactorio y seguro para los involucrados. (De la Fuente &

Fernandez, 2005)

o Principio de flexibilidad
Este principio consiste en la adaptacion rapida a los cambios del entorno,
mediante un adecuado ajuste de los sistemas de produccion, procurando

ahorro de tiempo y dinero. (De la Fuente & Fernandez, 2005)

2.4.2. Flujo de trabajo

El flujo de trabajo corresponde al estudio de requisitos fundamentales para

realizar una actividad de trabajo, esto involucra el como se organizan las
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tareas, como se las efectia, con qué orden, bajo que requerimientos, la
sincronizacion, y la fluctuacion de la informacion que soporta las tareas,
ademas de la manera en la que se realiza el cumplimiento de las tareas.

(Leymann, 2000).

En una distribucion por flujo de trabajo, el equipo o los procesos de trabajo
se ordenan segun las etapas progresivas de la fabricacion del producto. El
supuesto comun es que los pasos siguen cierta cadencia y que el tiempo
permitido para el procesamiento es el mismo en todas las estaciones de

trabajo.

Objetivos:

o Determinar la ubicacién de areas, personal para trabajar, estaciones de
trabajo y puntos de almacenamiento.

o Ordenar los elementos de tal manera que se garantice un flujo continuo
de trabajo.

o Establecer la cantidad de espacio que requiere cada proceso.

Division de las tareas:

o Dividir la tarea: Es posible dividir la tarea de modo que dos estaciones
de trabajo procesen unidades completas.

o Compartir la tarea: Se puede compartir la tarea de modo que una
estacion de trabajo contigua desempefie parte del trabajo, esta

solucion es diferente de la division de las tareas de la primera opcion
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porque la estacién contigua interviene para ayudar y no para hacer
algunas unidades que abarcan la tarea entera.

o Utilizar estaciones de trabajo paralelas: Tal vez sea necesario asignar
la tarea a dos estaciones de trabajo que operarian en paralelo.

o Recurrir a un trabajador més capacitado: Si una tarea excede el tiempo
del ciclo en la estacion de trabajo, un trabajador mas veloz quiza logre
cumplir el tiempo estimado.

o Trabajar horas extra: La necesidad de cumplir con olos tiempos
establecidos en el flujo de trabajo es importante, debido a que si
existieren tareas que demanden de mas tiempos de trabajo se
necesitaria de horas extras.

o Redisefar: Quiza sea posible redisefiar el proceso en el que se

fabrique un producto, de modo que disminuya el tiempo de las tareas.

Ventajas:

Un flujo de trabajo genera ventajas muy amplias, la intencién es incorporar
una mayor flexibilidad para los productos, mas variacion en las estaciones
de trabajo (como cantidad de trabajadores y tamafio), mas confiabilidad (en
virtud de un mantenimiento preventivo de rutina) y un producto de gran

calidad. (Chase & Jacobs, 2014)

2.4.3. Distribucién en oficinas

La tendencia se dirige hacia las oficinas mas abiertas, con espacios

personales de trabajos separados tan solo por muros divisorios bajos. Las
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compainiias eliminaron los muros fijos para fomentar mayor comunicaciéon y el

trabajo en equipo.

Las oficinas centrales de administracion muchas veces se disefian y
distribuyen de modo que transmiten la imagen deseada de la empresa. Por
ejemplo, el complejo de oficinas administrativas de las fabricas e industrias
de la construccion de carroceria deben tener las oficinas que demuestre
seguridad, fortaleza en su trabajo, organizacion es un conjunto areas bien
designadas, asi mismo si tiene un edificio, dos pisos, con muros de cristal
gue da la sensacion de que existe comunicacion abierta y jerarquia plana
(pocos niveles de organizacion), caracteristica de la filosofia administrativa

de la compafia. (Arribas, 1960)

2.5. Ergonomia Industrial

La ergonomia industrial hace referencia al estudio de las capacidades de
trabajo de los seres humanos, concentrandose en los aspectos fisicos de las
actividades a desempefiar, tomando en cuenta las herramientas, maquinaria,
y el ambiente en el que se desenvuelven. Ademas la armonizacién entre
funcionalidad y bienestar humano aumentan la eficacia dentro de una
industria. Un analisis de la ergonomia industrial permite disefiar puestos de
trabajos confortables para desarrollar las actividades de manera efectiva.

(Llaneza, 2006)
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2.5.1. Factores del riesgo de trabajo

Algunas propiedades involucradas dentro de las actividades realizadas en un
trabajo han sido asociadas con lesiones, a estas se las nombra FACTORES
DE RIESGO vy existen dos tipos, las caracteristicas fisicas de la tarea, y las

caracteristicas ambientales.

e  CARACTERISTICAS FiSICAS DE LA TAREA

Se denominan caracteristicas fisicas de la tarea a la interaccion primaria que
existen entre el trabajador y las actividades que desarrollan, estas pueden
ser: postura, fuerza, repeticiones, velocidad o aceleracion, duracion, tiempo

de recuperacion y vibracion por segmentos.

° CARACTERISTICAS AMBIENTALES

Las caracteristicas ambientales hacen referencia a la interaccion primaria
entre el trabajador y el ambiente laboral en el que se desenvuelven, estas
son: estrés por calor, estrés por frio, vibracion hacia el cuerpo, iluminacion,

ruido y ventilacion.

2.5.2. Condiciones de trabajo

Es importante conocer las caracteristicas adecuadas para el trabajo en la
industria, a través de este podemos generar recomendaciones para la

mejora de las condiciones de trabajo de los obreros de la planta. Las
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condiciones a tomar en cuenta son: Ventilacion, iluminacion, calefaccion y

ruido.

. Ventilacion

Con la finalidad de proporcionar un ambiente de trabajo adecuado en el que
no se vean afectados los obreros de la planta se recomienda que el
ambiente sea fluido y libre, si no es asi, se debera reforzar con ventiladores
y extractores de aire. Se encuentra comprobado que el cuerpo humano
necesita de mayor oxigeno a nivel que el esfuerzo en el trabajo aumenta.

(Criollo 2005)

o Ruido y Vibraciones

El exceso de ruidos y vibraciones perjudican directamente al oido, y es uno
de los principales motivos de la fatiga y disminucion en el rendimiento de los
trabajadores, ademas que son causa de una pérdida progresiva de la
capacidad auditiva de las personas, llegando afectar el trabajo tanto manual

como intelectual.

Es recomendable tener presente que los ruidos continuos mayores a 90dBA
estan involucrados en posibles enfermedades laborales, y los ruidos
instantaneos de impacto mayor a 130dBA pueden ser causa de accidentes

auditivos, por lo que se recomienda tomar medidas de prevencién como:
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o Si el nivel de ruido se encuentra entre los 80 a 85dBA no es necesario
realizar ninguna accion, se recomienda si realizar una evaluacion y
control médico periodico, y en caso de ser requerido por los
trabajadores suministrar el equipo de proteccion auditiva adecuado.

o Si el nivel de ruido esté entre los 85 a 90dBA, se requiere suministrar
equipo de proteccion adecuada a todo el personal, ademas de realizar
control médico cada tres afios y se debe realizar una formacion y
evaluacion a los trabajadores acerca de los riesgos existentes.

o Cuando el nivel de ruido se encuentra entre los 90 a 130dBA, se debe
obligar a los trabajadores el uso de proteccion auditiva, la evaluacion
meédica debe ser cada afio y se requiere de sefialética obligatoria en los
lugares de mayor riesgo.

(Boletin de prevencion de riesgos laborales n°® 3, 2011)

o [luminacion

La iluminacién es un factor muy importante dentro de las actividades que se
realizan en una industria, es determinante importante de las capacidades de
trabajo y brinda una mayor seguridad y confort en el momento en el que se
realiza las operaciones, por lo que se le debe dar especial importancia

dependiendo el tipo de tareas que se vayan a realizar.

o Para conseguir una iluminacion correcta se deben tener en cuenta
algunas caracteristicas, la cantidad de energia luminosa debe ser la
adecuada en el plano de trabajo, si la energia natural no abastece los

requerimientos del puesto de trabajo se debe emplear iluminacion
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artificial para asi lograr los niveles optimos requeridos. (Boletin de

prevencion de riesgos laborales n® 3, 2011)

Tabla 2.1: Niveles de iluminaciéon

Zona donde se
ejecuten tareas

Bajas exigencias visuales

Exigencias visuales

moderadas

Exigendias visuales altas

Exigendas visuales muy

i altas
Areas o locales de uso
ocasional

Areas o locales de uso
habitual

Vias de drculacion de uso
ocasional

Vias de drculacion de uso
habitual

Nivel minimo de
iluminacién

100 lux
200 lux
500 lux
1000 lux
50 lux
100 lux

25 lux

50 lux

Fuente: www.acenoma.org/prl/boletin_3.pdf

Calefaccion

realiza, en este caso son:

La calefaccién es un factor importante dentro de los puestos de trabajo,
debido a que mejora las condiciones y disminuye riesgos, ademas mantiene
el rendimiento de trabajo éptimo de los trabajadores, de acuerdo al andlisis

las temperaturas mas apropiadas dependen del tipo de trabajo que se

En trabajos que se realizan en posicion sedente la temperatura

adecuada varia de 18°C a 24°C, con una humedad entre el 40% vy el

70%.
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o En trabajo medio en posicion de pie la temperatura Optima va entre
17°C a 22°C, con una humedad entre el 40% y el 70%.

o En actividades de trabajo duro la temperatura ideal fluctia entre los
15°C y los 21°C, con una humedad entre el 30% y el 65%

o En condiciones de trabajo muy duro se recomienda una temperatura
ente los 12°C a los 18°C, y una humedad del 20% al 60%.

o Es necesario contar con un sistema de calefaccion acorde a la
actividad que presta los trabajadores dentro de su zona de trabajo,
como también el calor que emana cierta maquinaria y el tipo de
actividades que alli se realizan.

(Boletin de prevencion de riesgos laborales n° 3, 2011)

2.6. Planificacion y control de la produccion

Los Sistemas de Planeacion y Control de la Produccion/Operaciones, estan
formados por un conjunto de niveles estructurados (jerarquicamente) de
planificacion que contemplan tanto los Planes Agregados, los Planes
Maestros, la Gestion de Materiales, asi como, los niveles de Ejecucién o

Gestion de Taller.

En los ultimos afios se ha producido un notable incremento de la importancia
qgue tiene el Subsistema de Produccién en el desarrollo de la actividad
empresarial. Los Sistemas de Gestion de la Produccion integran las
diferentes funciones de planificacién y mando de la produccién; a partir de la

utilizacién de técnicas, diagramas, graficos y software, que facilitan los
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calculos y decisiones en torno a la seleccién de las mejores variantes de

produccion.

Segun Dominguez (2010):
“‘Que las plantas industriales de carroceria requieren de una
organizacion en el flujo de trabajo tan indispensable, que garantice el
cumplimiento de una actividad requerida, para eso la importancia de
mantener un flujo de trabajo coordinado, distribuido por sesiones,
aporta rotundamente el proceso de terminado de un producto de

calidad, que garantice el trabajo bien establecido” (pp.134).

2.7. Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos brinda los parametros para situar cada operacion
dentro de un andlisis preciso y sistematico. El objetivo es la eliminacion de
elemento u operacion inutil para lograr el mas rapido y mejor método para
efectuar los componentes y procedimientos que son establecidos como

indispensables o necesarios.

Aqui, se describen un grupo de herramientas de analisis, que tienen como
principal fin, el de lograr una efectividad entre hombres y maquinas. Estas
herramientas pueden ser utilizadas por cualquier tipo de organizacion, a

causa de su gran potencial. (Valhonrat, 1991).
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2.7.1. Diagramas de proceso

Los diagramas de procesos suministran una explicacion sistematica de un
ciclo de trabajo o de un proceso en particular. Un formato normalizado
permite que cualquier varias personas puedan entender y visualizar los
problemas conjuntamente. Ademas los diagramas son herramientas
excelentes para la presentacion de propuestas a todos los niveles de

direccion.

Actividades del diagrama de proceso:

Tomando en cuenta la norma adoptada por la Asociacion Americana de
Ingenieros Mecéanicos (ASME) en 1947, los procesos son clasificados bajo
cinco titulos: operaciones, transportes, inspecciones, esperas/demoras y

almacenamientos. (Valhonrat , 1991)

Tabla 2.2: Simbologia

Se considera operacién cuando un elemento es

transformado en sus caracteristicas quimicas vy fisicas,

Operacion: _ )
es separado o acoplado a otro objeto, ademas cuando
se recibe o se procesa una informacion.
Es transporte cuando un objeto es trasladado de un
Transporte:

Iugar a otro, no se toma en cuenta cuando ese

movimiento es parte de una operacion o inspeccion.
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Tiene lugar cuando el objeto es examinado en alguna

Inspeccion: _ o _
de sus caracteristicas, verificacion en cantidad o
identificacién
Se considera espera cuando algun factor fuera de una
Espera/Demora:

operacion no permite la ejecucion de la siguiente

accion u operacioén planteada.

Almacenamiento:

Se da cuando un elemento es mantenido y protegido

contra movimientos no autorizados.

Actividades combinadas:

Cuando se realizan dos operaciones simultdneas en el
mismo puesto de trabajo los simbolos pueden ser

combinados.

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: Investigacion

2.8. Seguridad industrial

Se refiere a la aplicacion de técnicas que tienen como finalidad la

disminucion, control y eliminacion de los accidentes y enfermedades

laborales.
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La importancia de la seguridad industrial radica en la prevencion, para evitar
el dolor fisico y el temor a sufrir accidentes. La no aplicacién de la seguridad
industrial causa graves efectos en diferentes niveles, como la familia,

empresa y pais. (Garcia, 1999)

2.9. NTE 2664 INEN

Establece los requisitos que deben cumplir los fabricantes de carrocerias
metalicas para el transporte de pasajeros, en el aspecto de infraestructura,
mano de obra, seguridad industrial, etc. A través del cual, se establecen
como objetivos el de regular los principios, politicas de empresas que
faciliten el cumplimiento de los compromisos internacionales de esta materia;
garantizar el derecho de seguridad de los trabajadores involucrados en esta
practica; y promover e incentivar la cultura de la calidad y la competitividad

en el Ecuador. (VER ANEXO 1)



CAPITULO 1l

METODOLOGIA

3.1. Enfoque de la investigacion

Para el desarrollo del presente trabajo se aplicé el enfoque cualitativo.

El enfoque cualitativo, ya que a través de este permite analizar las
caracteristicas de los procesos que se encuentran inmersos en la fabricacion
de carrocerias, ademas de las condiciones favorables para los trabajadores,

con la finalidad de disefar areas adecuadas para cada proceso.

3.2. Modalidad basica de la informacion

Para la realizacion del presente proyecto se utilizd los siguientes tipos de

investigacion:

Investigacion documental — bibliogréafica.- En el trabajo de investigacién de
utilizd informacion presente en libros, tesis, revistas e internet, para el
tratamiento de tematicas que involucran la distribucion de planta, los

procesos de fabricacion y herramientas como Diagramas de Flujo, Gantt.

31
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Investigacion de campo.- El proyecto se llevdo a cabo en la empresa
Carrocerias Jacome, con la finalidad de recabar informacion sobre los
problemas existentes, los procesos involucrados en la fabricacion de
carrocerias, y utilizacion de tiempos, herramientas, maquinaria y personal
que realiza cada una de las actividades dentro de cada area de trabajo; para

poder trabajar en base a la realidad de la empresa.

3.3. Tipos de investigacion

Los niveles de investigacion a utilizar son:

Descriptivo.- Facilitd la recoleccion de datos importantes de la empresa,
como el estado de la infraestructura, la distribucion actual, zonificacion, flujo
de materiales, desperdicios y tiempos. Para asi poder especificar las
caracteristicas y propiedades que ayud6 a comprender la informacién

necesaria en el desarrollo de soluciones favorables a la empresa.

Exploratorio.- Corresponde a la investigacion de instalaciones, condiciones
de trabajo, procesos, areas, proveedores, herramientas, maquinaria, etc.,
que permitié la el planteamiento de dudas y preguntas sobre temas de poco

conocimiento, tomadas de la realidad de la empresa a la que nos dirigimos.



33

3.4. Grupo de estudio

La investigacion se realiza a las 27 personas que conforman la empresa de

Carrocerias Jacome, conforme a la tabla 3.1.

Tabla 3.1: Grupo de estudio

Talento Humano f %
Gerente General 1 3.7%
Gerente de 1 3.7%
produccion
Obreros 25 92.6%
TOTAL 27 100%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

3.5. Técnicas e instrumentos

Las técnicas e instrumentos que se emplean son:

La observacion.- Esta técnica ayudé a determinar las condiciones
arquitectonicas de la planta, ademas de las condiciones de trabajo en las
gue se encuentran los trabajadores. El instrumento que se utilizo es la ficha

de observacion.
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La encuesta.- A través de esta técnica se busca comprobar lo obtenido en la
observacion, desde el punto de vista o percepcion de los obreros de la

fabrica. Como instrumento se elabor6 un cuestionario.

La entrevista.- Se la realizé con la finalidad de obtener informacion de los
requerimientos y aspiraciones del gerente propietario y que sirve de soporte
para con el proyecto de investigacion. Utilizando como instrumento una guia

de preguntas.

3.6. Recoleccioén de la informacion

Se aplicé la entrevista al Ing. Luis Jacome, Gerente General de la empresa,
para obtener informacion acerca del estado actual de la empresa,

normativas, capacidad, produccion, proveedores, empleados, etc.

Se realizaron fichas de observacion de la planta industrial para verificar las
instalaciones, ademas a los obreros para constatar las condiciones en las

gue desempefian las actividades.

Para comprobar lo obtenido de las fichas de observacion y tomar en cuenta
la percepcion de los obreros, que son los que realizan el trabajo dia a dia
realizamos una encuesta en la que se preguntd acerca de condiciones de

trabajo y dificultades en los procesos.
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3.7. Procesamiento y analisis

3.7.1. Entrevista realizada al gerente general de la empresa

“Carrocerias Jacome”

Tabla 3.2: Datos informativos, entrevista 1

DIRIGIDO A NOMBRE EXPERIENCIA
Gerente General “Carrocerias | Ing. Luis Jacome 20 afos
Jacome”

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Resultados:

o La capacidad instalada es de 6 buses en produccion.

o Se trabaja en equipos de 4 obreros por cada bus, los que se encargan
de realizar todos los procesos hasta entregar el bus terminado.

o El promedio de buses mensual es de 3.

o El principal problema surge en el proceso de pintura, ya que no se
dispone un lugar adecuado para realizarlo.

o Existen demoras en la entrega de materia prima por parte de los
proveedores, asi como en la instalacion de ventanas, ya que son

procesos realizados por terceros.
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3.7.2. Tabulaciobn de fichas de observacion de elementos

arquitectonicos

AREA: Almacenamiento de materiales
Para la evaluaciéon de los resultados se calific6 con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.3: Tabla de evaluacién de resultados de almacenamiento de materiales

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 4. MUY BUENO 5. EXCELENTE
BUENO
CONDICIONES VALOR TIEMPO DE PORCENTAJE
ACION OBSERVACION o
0
CARACTERISTICAS 4 13.3%
CONSTRUCTIVAS
ESTADO DE PISO 4 13.3%
ESTADO DE TECHO 4 13.3%
15 min
ESTADO DE PAREDES 4 13.3%
INSTALACIONES ELECTRICAS 3 10%
INSTALACIONES 3 10%
HIDROSANITARIAS
Total
Total numérico 22 73.3%
porcentual

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: Investigacion

Interpretacion:
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Se realiz6 una observaciéon de 15 minutos para evaluar el estado de la
infraestructura del area de almacenamiento. Se obtuvo como resultado un
73.3%, considerandose como muy bueno, las caracteristicas arquitectonicas
son adecuadas para las actividades que alli se desarrollan.

AREA: Produccion

Para la evaluacion de los resultados se calificé con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.4: Tabla de evaluacioén de resultados de produccion

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 4. MUY BUENO | 5. EXCELENTE
BUENO
CONDICIONES VALORA TIEMPO DE PORCENTAJE
CION OBSERVACION
%
CARACTERISTICAS 4 13.3%
CONSTRUCTIVAS
ESTADO DE PISO 4 13.3%
ESTADO DE TECHO 4 13.3%
25 min

ESTADO DE PAREDES 4 13.3%
INSTALACIONES ELECTRICAS 1 3.3%
INSTALACIONES 3 10%
HIDROSANITARIAS

Total numérico 20 Total porcentual 66.5%

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: La investigacion
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Interpretacion:

Se realiz6 una observaciéon de 25 minutos para evaluar el estado de la
infraestructura del area de produccion. Se obtuvo como resultado un 66.5%,
como infraestructura el estado de piso, paredes y techo se encuentra en
buen estado, el principal problema aqui son las instalaciones eléctricas, ya
gue estas solo alcanzaron un 3.3% del porcentaje total por lo que se debe
tomar en cuenta el peligro que generan.

AREA: Preparacion de partes y piezas

Para la evaluacién de los resultados se calific6 con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.5. Tabla de evaluacion de resultados de preparaciéon de partes y piezas

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 4. MUY BUENO 5. EXCELENTE
BUENO
CONDICIONES VALORA TIEMPO DE PORCENTAJE
CION OBSERVACION
%
CARACTERISTICAS 2 6.7%
CONSTRUCTIVAS
ESTADO DE PISO 3 10%
ESTADO DE TECHO 2 6.7%
20 min

ESTADO DE PAREDES 3 10%
INSTALACIONES ELECTRICAS 1 3.3%
INSTALACIONES 3 10%
HIDROSANITARIAS

Total numérico 14 Total 46.7%

porcentual

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: Investigacion
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Interpretacion:

Se realiz6 una observacidon de 20 minutos para evaluar el estado de la
infraestructura del area de preparacion de partes y piezas. El resultado
obtenido es de 46.7%. Al ser un area construida posteriormente las
caracteristicas constructivas son regulares. El techo se encuentra en malas
condiciones, el estado del piso y las paredes son buenas, pero no son
Optimas para las actividades que se realizan. Las instalaciones eléctricas
solo alcanzaron un 3.3%, debido a que solo son adaptaciones tomadas
desde otro sector de la planta.

3.7.3. Tabulacion de fichas de observacion de condiciones de trabajo

AREA: Almacenamiento
Para la evaluacién de los resultados se calific6 con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.6. Tabla de evaluacidon de resultados de condiciones de trabajo de
Almacenamiento

1. DEFICIENTE 2. 3. BUENO 4. MUY BUENO | 5. EXCELENTE
REGULAR

CONDICIONES VALORACION TIEMPO DE PORCENTAJE

OBSERVACION
%

EQUIPO DE PROTECCION 3 10%
ORDEN 4 13.3%
LIMPIEZA 4 10 min 13.3%
ILUMINACION 3 10%

VENTILACION 3 10%




40

AREAS DE CIRCULACION 3 10%

) Total
Total numérico 20 66.6%
porcentual

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion:

Se realiz6 una observacion de 10 minutos al area de almacenamiento, y se
obtuvo un 66.6%, en este lugar no existen problemas en las condiciones de
trabajo, ya que no se realiza actividades que generen algun tipo de

problema.

AREA: Produccién

Para la evaluacién de los resultados se calific6 con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.7. Tabla de evaluacion de resultados de condiciones de trabajo de produccién

1. DEFICIENTE 2. 3. BUENO 4. MUY BUENO | 5. EXCELENTE

REGULAR

CONDICIONES VALORACION TIEMPO DE PORCENTAJE

OBSERVACION
%

EQUIPO DE PROTECCION 2 30 min 6.7%
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ORDEN 1 3.3%
LIMPIEZA 2 6.7%
ILUMINACION 2 6.7%
VENTILACION 1 3.3%
AREAS DE CIRCULACION 2 6.7%
Total
Total numérico 10 33.4%
porcentual

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: Investigacion

Interpretacion:

Se realiz0 una observacion de 30 minutos, en donde se evalud las
condiciones de trabajo existentes en la planta de produccién de la empresa,
obteniendo como resultado un 33.4%.

o El personal no utiliza el equipo de proteccibn adecuado para las
actividades que realiza, ademas no existe ningun control sobre los
mismos.

o Existe un total desorden dentro de la planta, las mesas de trabajo no
estan ubicadas de manera correcta, existen herramientas y material en
el piso.

o Debido a los procesos que se realizan existe un alto grado de
contaminacion y desperdicios, pero existe personal ni un horario que

ayude a mantener limpias las areas de trabajo.




42

o La iluminacién no es adecuada debido a que se cuenta con iluminacion

natural que no es suficiente para todos los procesos que se realizan,

ademas la iluminacién en la noche es deficiente, debido a que se

posee lamparas de tipo industrial, pero la iluminacidén no alcanza los

niveles 6ptimos necesarios para trabajar.

o No existe ventilacion en la planta y el humo que emanan en ciertos

procesos perjudican a la salud de los trabajadores.

o Existen areas de circulacién, pero estan invadidas por materiales y

herramientas, lo que dificulta el transito dentro de la planta, ademas de

ser un riesgo para los trabajadores.

AREA: Preparacion de partes y piezas

Para la evaluaciéon de los resultados se calificé con valores numéricos con

un maximo de 30 puntos a la sumatoria final.

Tabla 3.8. Tabla de evaluacion de resultados de condiciones de trabajo de
preparacion de partes y piezas

1. DEFICIENTE 2. 3. BUENO 4. MUY BUENO | 5. EXCELENTE
REGULAR
CONDICIONES VALORACION TIEMPO DE PORCENTAJE
OBSERVACION
%

EQUIPO DE PROTECCION 2 6.7%
ORDEN 2 6.7%
LIMPIEZA 3 18 min 10%
ILUMINACION 2 6.7%
VENTILACION 3 10%
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AREAS DE CIRCULACION 2 6.7%

. Total
Total numérico 14 46.8%
porcentual

Elaborado por: Maldonado, A. (2015)

Fuente: Investigacion

Interpretacion:

Se realizé una observacion de 18 minutos al area de preparacion de partes y
piezas, con un porcentaje del 46.8%. Aqui se evidencian problemas al igual
gue en el sector de produccion, ya que no existe un orden con los materiales
que alli se trabaja, los obreros no usan el equipo de proteccion adecuado a
cada actividad, la iluminacién en el dia es aceptable pero no la 6ptima, y en
la noche no es adecuada. La ventilacion es buena, y las areas de
circulacion estan invadidas por material y desperdicios, lo que significa un

riesgo para los trabajadores.

3.7.4. Encuesta realizada a obreros de la planta

Encuesta realizada a los obreros de la fabrica, para conocer si existen

problemas en procesos, instalaciones y condiciones de trabajo.
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1. ¢Cbdmo considera la puntualidad en la obtencidén de materia prima

y herramientas para trabajar?

Gréfico 3.1: Puntualidad

Malo
0%

Regular
68%

Elaborado por: Maldonado, A.
Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

El 68% de los obreros consideran como regular la obtencion de materia
prima y herramientas, lo que nos demuestra que existen demoras a causas
del tiempo en que ellos reciben la materia prima y que las herramientas no

abastecen a todo el personal de la planta.
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2. ¢Cuanto tiempo considera perdido a causa de materia prima y

herramientas por las que no pueda trabajar?

Grafico 3.2: Tiempo perdido

0-2 horas
36%

Mas de 6 hor
52%

2 -6 horas
12%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

Podemos observar que el 52% de obreros pierden méas de 6 horas de trabajo
a causa de materia prima y materiales, lo que genera un gran problema para
la empresa, debido a que los retrasos generan una disminucion en la

produccién .
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3. ¢Posee usted el equipo de proteccion adecuado?

Gréfico 3.3. Equipo de proteccion

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

Un 72% de personal dispone del equipo de proteccion adecuado, lo que
establece que no existe un control en el uso del mismo, ya que en la
observacion se verificd que no se utilizaba el equipo de proteccion adecuado

en los diferentes procesos.
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4. ¢Considera usted que la iluminacion es adecuada?

Grafico 3.4. lluminacién adecuada

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

El 80% de los trabajadores considera que la iluminacién no es adecuada, por
lo que puede generar problemas en la seguridad de los trabajadores, al ser
este un factor de inseguridad por el tipo de herramientas que se usan en los

diferentes procesos.
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5. ¢Considera usted que la ventilacion es adecuada?

Grafico 3.5. Ventilacion

Si
8%

92%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

Un 92% de los obreros respondié que no existe una ventilacion adecuada,
siendo esta importante por el tipo de procesos que se realizan,

principalmente en soldadura y pintura.
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6. ¢Como considera usted el nivel de ruido que existe en la planta?

Gréafico 3.6. Ruido

Bajo
8%

Medio
36% Alto

56%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

Segun el 56% de obreros considera que el ruido existente en la planta es
alto, un 36% lo considera medio y solo un 8% lo considera bajo; por lo que
se deberia controlar el uso de equipo de proteccion auditiva para evitar un

dafno en la salud de los trabajadores.
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7. ¢COlmo considera su puesto de trabajo en el aspecto de

seguridad?

Gréfico 3.7. Seguridad

Mala
4%

Regular
56%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

El 56% de los trabajadores considera como regular su puesto de trabajo, y el
40 % considera buena, la razon es que los obreros generan una costumbre y
se sienten adaptados a como se ha venido trabajando en la empresa,
tomando en cuenta que en la ficha de observacién nos arroj6 datos que
demuestran inseguridad en los procesos considerando parametros

establecidos de seguridad industrial.



51

8. ¢Cual es el proceso que mas problemas genera en la produccion?

Grafico 3.8. Problemas en procesos

Armado de
estructuras Forrado de

Acabados estructuras
24% 8%

Pintura
60%

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

El proceso de pintura es el que genera mayor problema, con un 60% debido
a que genera gran contaminacion y no existe un lugar adecuado para
realizarlo. El segundo proceso con mayor porcentaje es el de acabados con
24%, correspondiente a que existe un déficit de herramientas que se utilizan

€en este proceso
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9. ¢Considera que las instalaciones eléctricas son adecuadas?

Gréafico 3.9. Instalaciones eléctricas

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion

Interpretacion de datos:

Un 76% de trabajadores considera que no son adecuadas las instalaciones
eléctricas, debido a que no se dispone de lo necesario como para poder
abastecer toda la maquinaria y herramientas, y se han visto obligados en

hacer adecuaciones que no son seguras para el personal.
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CONCLUSIONES:

o No se dispone de las areas necesarias para los diferentes procesos
gue se llevan a cabo en la empresa.

o Existen cuellos de botella generados principalmente por el retraso en
entrega de materia prima, falta de herramientas, y por procesos que
generan excesiva contaminacion.

o Las instalaciones actuales no son adecuadas para el Optimo
desemperio de todos los miembros de la empresa.

o No existe un control adecuado en el uso de equipo de proteccion
personal de los trabajadores.

o La planta carece de orden y limpieza, lo que genera un factor de riesgo
para las personas que realizan las tareas.

o Los factores de ventilacion, iluminacion y ruido no son los adecuados

para la salud de los obreros de la planta.



CAPITULO IV

LA PROPUESTA

4.1. Datos informativos

o Nombre: Carrocerias Jacome
o Direccion: Calle Alabama — Barrio Gran Colombia — Huachi Grande
o Empleados: 1 Gerente General
1 Gerente de Produccion
1 Secretaria
4 Obreros por proyecto (Bus)
o Afos de labor: 10 afios
o Horas laboradas/dia: 10 horas

. Horario: 08h00 — 18h00

4.2. Antecedentes de la propuesta

En el estado actual de la planta podemos ver que se dispone de un galpon
de 450 m2 de construccion y un area total de 1800m2 en donde ademas se
encuentran las oficinas y el espacio para realizar la preparacion de partes y

piezas.

54
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En la distribucién actual se puede notar que no existe un flujo de trabajo, ya
qgue todas las actividades se las realiza en una misma area, es decir el
chasis ingresa a un andén de trabajo y alli se ejecutan todos los procesos
hasta la culminacién del mismo; por lo que es visible que no se dispone de
areas adecuadas para cada tarea, lo que genera conflictos en procesos que

producen demasiada contaminacion como en la pintura.

4.2.1. Laminas de Estado Actual
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el

formato de distribucidm de flujo de
trabajo

COORDENADAS:
w\\\‘r\“ R
E ' -1.3105554,-78.638637
INDUSTRIAS
‘\\ey'dda Y TEXTILES
. AREA:
L)}%/)
1800 m”
Z
5 § TANSPORTE:
> =
9 Terrestre
=
46 % .
CARROCERiAS%"’g 2 CLIMA:
JACOME 2 ¥
SN 5 vt g Templado seco
asolinera San Vicente &y &
2 §
ACCESIBILIDAD:

Asfalto - Ingreso desde el parque central de Huachi Grande

Empedrado - Ingreso desde la Gasolinera San Vicente

Acceso N. 1

Acceso N. 2

CONTIENE:

IMPLANTACION.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

01/30
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B vienTos

Los vientos se desplazan en una
direccion de Noreste a Suroeste.

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

ASOLEAMIENTO E INCIDENCIA DE
VIENTOS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

02/30
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Preparacion de partes y piezas

Armado de estructuras .

Forrado de estructuras

Pintura

Acabados

Oficinas

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

ZONIFICACION DE PROCESOS
ACTUAL.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:200 JULIO 2015
LAMINA

03/30




59
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9,64

12,05

12,25

2,19

12,3

7,45

39,98

14,5

25,82

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

DISTIBUCION DE ESPACIOS ACTUAL.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:250 JULIO 2015
LAMINA

04/30
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Maquinaria:

@ Suelda

Esmeril
Cortadora
Cortadora circular

Dobladora Tol

Dobladora Tubo

Taladro de pedestal
Mesa de trabajo
Plegadora

Guillotina

SESIOIOIIONOIOION®,

Compresor

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

UBICACION DE MAQUINAS ACTUAL.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:200 JULIO 2015
LAMINA

05/30
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T

@ ENSAMBLE DE ESTRUCTURAS

@ FORRADO DE ESTRUCTURAS

@ PINTURA
@ ACABADOS
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

FLUJO ACTUAL.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:200 JULIO 2015
LAMINA

06/30
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4.3. Desarrollo

Se dispone de un area de 600m2 de terreno, para realizar una ampliacion,
ademas de lo disponible actualmente, en donde se realiz6 una nueva
zonificacion, separando cada proceso para que ocupe un area independiente

y se increment6 un area para realizar las pruebas al bus terminado.

Plantea una reubicacion de la maquinaria, de tal manera que exista mayor
espacio de circulacion para el correcto manejo de las mismas, se muestra
cual debe ser la ruta de evacuacion y el punto de encuentro en el caso de
gue existiera un catastrofe, y los lugares en donde deben ir ubicada la

sefalética de toda la planta.

Se propone que exista un flujo de trabajo, es decir que el producto se mueva
en cada proceso, en donde se detalla cada area con un diagrama de flujo de
lo que se debe realizar, asi como las caracteristicas de cada una, la
maquinaria, herramientas empleadas en cada proceso y el equipo de
seguridad obligatorio para los trabajadores. Finalmente se realiza una

representacion en 3D de cada area.

4.3.1. Laminas de la Propuesta
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- Area actual - 1200 m?

- Area disponible para ampliacién - 600 m?

52, o
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AREA DISPONIBLE.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

07/30
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Preparacion de partes y piezas

Pintura

NI

Armado de estructuras

Acabados .

Oficinas .
Forrado de estructuras .
Area de pruebas .

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

ZONIFICACION PROPUESTA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

08/30
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

s o 15

15,3
12,3

L

TEMA:

8 A' Redistribucion de la planta industrial
o “Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

31,19

30

L.

1,5

14,2

CONTIENE:

10,79

DISTRIBUCION DE ESPACIOS
PROPUESTA.

Z

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ETAPA 2 ETAPA 1 =I0R P
1:350 JULIO 2015

LAMINA

09/30
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Suelda

Esmeril

Cortadora

Cortadora circular

Dobladora Tol

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

POROEOW®R @

Dobladora Tubo

Taladro de pedestal
Mesa de trabajo
Plegadora
Guillotina

Compresor

Andamio

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

UBICACION DE MAQUINAS
PROPUESTA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

10/30
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Puestos de trabajo

Circulacion
(Puestos de trabajo auxiliares)

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

PUESTOS DE TRABAJO
DISPONIBLES.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

11/30
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@ ENSAMBLE DE ESTRUCTURAS

@ FORRADO DE ESTRUCTURAS

@ PINTURA

@ ACABADOS
@ AREA DE PRUEBAS

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

FLUJO DE TRABAJO PROPUESTO.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

12/30
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Bmmmm Ruta de evacuacion

‘ Punto de encuentro

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

RUTA DE EVACUACION.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

13/30
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Esc: 1:300

Sefialética de piso
Sefalética de obligacién
Sefalética de advertencia

[OM seralética de prohibicion

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA

DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

PLANO DE SENALETICA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:300 JULIO 2015
LAMINA

14/30
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i Zona de trabajo
AN
L Y Zona de circulacion
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AN Zona de trabajo
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N
g
CARACTERISTICAS:

Las zonas deben estar definidas, sefalzadas y distribuidas, de tal
manera que no afecte las actividades de las demas areas y que garan-

tice la seguridad de las personas.
- Piso pavimenado o de tipo industrial

- Instalaciones eléctricas, neumaticas y de operacion adecuadas.

- Numero de trabajadores: 4 por bus

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS (por bus):

- 1 Soldadora MIC

- 1 Soldadora eléctrica
- 1 Pulidora

- 2 Taladros

- 1 Tronzadora

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Casco

- Casco de soldar

- Guantes

- Proteccioén auditiva

- Proteccion respiratoria
- Zapatos de seguridad

ENSAMBLE Y MONTAJE
DE ESTRUCTURAS

I ' INICIO
INFORMAR PROPIETARIO

NO > REVISION DEL CHASIS

TN RETIRO DE TABLERO,

( | BATERIAS Y

\T,’ COMPUTADORA

7N ;

( ) PROTECCION DE

N S VOLANTE Y CANERIAS

‘«/ \'I PREPARACION DEL MATERIAL
\ ) PARA ARMADO

\,,l,,/

N

{ ) ENSAMBLE DE U SOBRE EL
-/ CHASIS

\| MONTAJE DE DURMIENTES
4 TRANSVERSALES SOBRE U

{ \ MONTAJE DE GUIAS PARA
\__/ LATERALES

7N MONTAJE DE ARCOS

{ /,l ESTRUCTURAS LATERALES
N ARMADO DE ESTRUCTURA DE

! J
N CUBIERTA

{ ) MONTAJE DE FALDONES

e \'I UNION DE CHASIS Y
\_ / ESTRUCTURA CON PERNOS

4 -\I COLOCACION DE

\ ) TEMPLADORES TRASEROS

\] /

N 7

( ) ARMADO DE CAJA DE REVISION

"\T/

7N

( ) ENSAMBLE TEMPLADORES

N

/]\\

( ) ENSAMBLE PISO DELANTERO

o/

N REMATADO DE ESTRUCTURAS /
INSPECCION 1

N/

Tiempo de ejecucion: 12 dias

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AREA DE ENSAMBLE DE
ESTRUCTURA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:250 JULIO 2015
LAMINA

15/30
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ILUMINACION

Datos de luminarias
Grado de eficiencia : 67.3%

clasificacién : A50 ~100.0% 0.0%

UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:26.8/26.8

(CCG)

tot. Rendimiento del sist. : 250 W
Diametro : 300 mm

Altura : 203 mm

Equipamiento con
Cantidad : 4
Denominacion :

Potencia : 250W

Color : -/

Flujo luminoso : 60000 Im
zécalo : E40
Reproduccién cromatica: 2

E

lluminancia [ix]

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media
Altura del nivel de luminarias: 6.00 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas: 240000 Im
Rendimiento global: 1000.0 W

Rendim. total por superficie (225.00 m?): 4.44 W/m? (2.59 W/m?#/100Ix)

Area de evaluacion 1: Nivel atil 1.1
horizontal
Em 500 Ix

Emin 450 Ix

Rendimiento luminoso de la:s lu5m3.in8a4r ilams/W

CIE Flux Codes : 55 95 100 100 67

Fondos de explotacion : CONVENTIONAL CONTROL GEAR

VENTILACION Y TEMPERATURA

SISTEMA DE VENTILACION EOLICO

El sistema ventilacion funciona a través de extractores edlicos,
los mismos que generan una fuerza de succién en el interior,
permitiendo la renovacion de aire dentro del galpén y mantenien-
do la temperatura adecuada en los lugares de trabajo.

RUIDO Y VIBRACIONES

En esta area se producen continuos ruidos de impacto que supe-
ran los 100Db, por lo que se debe obligar el uso permanente de
proteccion auditiva.

No existe vibracion.

USO OBLIGATORIO
DE CASCO
Y PROTECCION
AUDITIVA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

CARACTERISTICAS AMBIENTALES DEL
AREA DE ENSAMBLE DE
ESTRUCTURA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

16/30
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Zona de trabajo

9Zona de trabajo

auxiliar

ona de circulacion

CARACTERISTICAS:

Las zonas deben estar definidas, sefialzadas y distribuidas, de tal

manera que no afecte las actividades de las demas areas y que garan-
tice la seguridad de las personas.
- Piso pavimenado o de tipo industrial

- Instalaciones eléctricas, neumaticas y de operacion adecuadas

- Namero de trabajadores: 4 por bus

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS (por bus):

- 1 Soldadora MIC

- 1 Soldadora eléctrica
-1 Combo

- 6 Extensores

- 1 Lijadora

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Casco

- Casco de soldar

- Guantes

- Proteccién auditiva

- Proteccion respiratoria

- Zapatos de seguridad

- 1 Aplicador Silicona
- 1 Remachadora

PROCESO DE FORRADO

INICIO

=

ENSAMBLE GUIAS (PI1SO,
ASIENTOS)

o/

ENSAMBLE DE CURVAS
PARA VENTANAS

\.t,/‘

( N COLOCACIGN Y ARMADO DE
J GRADAS TRASERAS
( N
PREPARACION / COLOCACION

\_l_/ DE ARRASTRES

s

\ ! AUNEACION DE ARRASTRES
Ny’

—_—

\
ot

ARMADO ESTRUCTURA
CAJUELAS LATERALES

o
\

NL TN
\4,/"_'\‘,/'_&‘ v

AUMENTO DELANTERO Y
POSTERIOR A CHASIS (OP)

N

ARMADO SOPORTE FRENTE
PORTA PARABRISAS

—

ENSAMBLE PORTA PARABRISAS

Vs

—
y

=

COLOCACION REFUERZO
TECHO Y ALINEACION

i
\.

,’\,._*
—
N N\

PEGADO FORRO EXTERIOR DE
TECHO

|/ =3 APERTURA DE VENTOLERAS
NEEA

I/ \ ADAFTACION DE

 / GUARDACHOQUE POSTERIOR
(") colocacio oe TaraFeRA
./ ENTECHO

I'/ X ARMADO ESTRUCTURA
./ AEREA

ARMADO FRENTE, PORTA
FAROS, GUARDACHOQUE
DELANTERO

m
.8

ARMADO MASCARILLA

NzZ

/

FORRADO DE CAJUELAS
LATERALES

COLOCACION, REFUERZO Y
ENDEREZADO DE
ESTRUCTURA

\_/

€ Y=

N\ PREPARACION, PEGADO DE
b FORRO EXTERIOR
I/ Y ACOPLADO, Y COLOCACION
Nzl DE GUARDALODOS
NS T,
|/ A ARMADO DE BASES PARA EL
/ TABLERO
\]:,/
II/ A INSTALACION ELECTRICA
/ INTERIOR
N
(J Y\ ARMADO ESTREO
\ DELANTERO Y POSTERIOR

\/
‘_t\,, }

ADAPTACION DEL
DEPURADOR

COLOCACION REFUERZOS
FORRO INTERIOR TECHO

: '
= Lo

/_
j.

N—

b Y ]
,/’-_“\ .

N

s

/_\\—A/_

P

\_/

4

o

//
NS

N

"

™\
_/

N 7
N /}_1\

—

~

v
A

—t

hY

Hk /‘

A

N T
—
Nt R

\
—

L5

N
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—

™\
o/

'

7N

X /’-_'

CALAFATEADO DEL TECHO
INTERIOR

ARMADO DEL TAPA MAQUINA
COLOCACION DEL PISO

COLOCACION DE TAPATIMBRES

FORRADO INTERIOR DEL
TECHO

FORRADO INTERIOR DEL
RESPALDO

COLOCACION DE PARANTES DE
PUERTAS DE INGRESO

FORRO INTERIOR DE
COSTADOS

COLOCACION Y ACOPLE DEL
PARABRISAS

PEGADO FIBRAS FRENTE ¥
POSTERIOR

INSPECCION 2

ADAPTACION DE LA
CONSOLA

ADAPTACION DE
PLUMAS

CONSTRUCCION ¥
COLOCACION DE PUERTAS EN
LAS CAJUELAS

COLOCACION DE
GUARDACHOQUE POSTERIOR

ARMADO ESTRUCTURA PUERTA
POSTERIOR ¥ CAJUELA

COLOCACION DE PUNTAS
EN EL TECHO

COLOCACION DE CURVAS EN
PARANTES DE VENTANAS

MASILLADO ¥ LUADO DE LA
CARROCERIA

PULIDO DE SUELDAS,
PREPARADO DE GRADAS

FONDEADO DE
CARROCERIA

COLOCACION DE VENTANAS

COLOCACION CUCUYAS Y
FAROS POSTERIORES

Tiempo de ejecucion

%, 2l
ety \ps e

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de

trabajo

CONTIENE:

AREA DE FORRADO DE

ESTRUCTURA.

NOMBRE:

Alvaro

Maldonado Cordova

ESCALA:

1:250

FECHA:

JULIO 2015

LAMINA

17/30
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ILUMINACION

Ex

Datos de luminarias

Grado de eficiencia : 67.3%
Rendimiento luminoso de las luminarias
clasificacion : A50 ~100.0% 0.0%

CIE Flux Codes : 55 95 100 100 67
UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:26.8/26.8

Fondos de explotacion : CONVENTIONAL CONTROL GEAR
(CCG)

tot. Rendimiento del sist. : 250 W
Diametro : 300 mm

Altura : 203 mm

Equipamiento con
Cantidad : 4
Denominacion :

Potencia : 250W

Color : -/

Flujo luminoso : 60000 Im
zécalo : E40
Reproduccion cromatica: 2

T
o 2 4

T T T T T
6 8 0 12 1

Im}

5 100 150 200 300
Tuminancia (ix]

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media
Altura del nivel de luminarias: 6.00 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las [amparas: 240000 Im
Rendimiento global: 1000.0 W

Rendim. total por superficie (225.00 m?): 4.44 W/m? (2.59 W/m?/100Ix)

Area de evaluacion 1: Nivel atil 1.1
horizontal
Em 500 Ix

Emin 450 Ix

VENTILACION Y TEMPERATURA

SISTEMA DE VENTILACION EOLICO

El sistema ventilacion funciona a través de extractores edlicos,
los mismos que generan una fuerza de succion en el interior,
permitiendo la renovacion de aire dentro del galpén y mantenien-
do la temperatura adecuada en los lugares de trabajo.

RUIDO Y VIBRACIONES

En esta area el nivel de ruido que se produce esta entre los 85 a
90 DB, por lo que se recomienda el uso de proteccién auditiva.

No existe vibracion.

USO OBLIGATORIO
DE CASCO

Y PROTECCION
AUDITIVA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

CARACTERISTICAS AMBIENTALES DEL
AREA DE FORRADO DE
ESTRUCTURA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

18/30
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PROCESO DE PREPARACION Y

PINTURA
| | INICIO
X

[} PINTURABASE
N A

7N

L )

. PINTURA

[

4 INSPECCION 3

———

~

Tiempo de ejecucion: 5 dias

CARACTERISTICAS:

El area debe definida, senalizada y distribuida, de tal manera que no
afecte las actividades de las demas areas y que garantice la seguridad
de las personas.

- Piso pavimenado o de tipo industrial.

- Dos turbinas de alto rendimiento 7.5 KW c/u. para ingreso de aire.
- Dos turbinas de 7.5 KW para extraccion de polvo y particulas.

- Instalaciones de agua, electricas y de aire adecuadas.

- Dos chimeneas de expulsion de polvo/aire en acero inoxidable.
- Numero de trabajadores: 4 por bus

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS (por bus):

- 1 Lijadora

- 2 Pulidoras

- 1 Pistola

-1 Linea de aire

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Guantes
- Proteccion visual
- Proteccion respiratoria

51
1,25 2,6
——
N
N\

~

-

N
=]
o™

o N
N
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N
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N
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Zona de trabajo

Zona de circulacion

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA

DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AREA DE PINTURA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:200 JULIO 2015
LAMINA

19/30
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ILUMINACION

Datos de luminarias

Grado de eficiencia : 79.25%
Rendimiento luminoso de las luminarias
clasificacién : A60 ~99.7% 0.3%

CIE Flux Codes : 71 99 100 100 79
UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:14.0/146

(ECG)
tot. Rendimiento del sist. : 64.7 W
Longitud : 600 mm

Anchura : 596 mm
T Equipamiento con
Cantidad : 12

Denominacion : FH 14W/840
Potencia : 16.17W

Color : 3900

Flujo luminoso : 9000 Im
Reproduccion cromatica: 81

0]

002550

im}

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcién indirecta media

Altura del nivel de luminarias: 5.00 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas: 432000 Im

Rendimiento global: 776.4 W

Rendim. total por superficie (150.00 m?): 5.18 W/m? (2.65 W/m?/100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel util 1.1
horizontal
Em 1500 Ix

Emin 1450 Ix

Fondos de explotacién : ELECTRONIC CONTROL GEAR

VENTILACION Y TEMPERATURA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA

DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de

El sistema ventilacion en la cabina de pintura funciona a través
de dos turbinas de extraccion de 7.5Kw, los que bombean aire al
interior de la cabina y dos turbinas para la extracién del aire con-
taminado , permitiendo la renovacién de aire en el interior y man-
teniendo la temperatura adecuada.

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
AUDITIVA Y
MASCARA DE GAS

RUIDO Y VIBRACIONES

En esta area no existe ruido, por lo que no es necesario el uso de
proteccion auditiva.

La vibracién del compresor que abastece a la cabina, esta aisla-
do y apoyado sobre una base de madera mas caucho, lo que
disminuye el impacto con el suelo.

trabajo

CONTIENE:

CARACTERISTICAS AMBIENTALES DEL

AREA DE PINTURA.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

20/30
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2 Zona de trabajo

Zona de circulacion

Esc: 1:350

%"’-" Mis n‘S“"d’

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

N
90
(¥l
1,28 14,18 3,84 4,85 1,84
// // // // // //
CARACTERISTICAS:

Las zonas deben estar definidas, sefialzadas y distribuidas, de tal
manera que no afecte las actividades de las demas areas y que
garantice la seguridad de las personas.

- Piso pavimenado o de tipo industrial

- Instalaciones eléctricas, neumaticas y de operacion adecuadas

- lluminacién 500 - 1000 Ix

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS (por bus):

- 1 Plegadora - 2 Taladros de pedestal
- 1 Guillotina - 1 Dobladora de tubo
- 2 Esmeriles - 3 Cortadoras

- 1 Cortadoras circulares
- 1 Dobladora de Tol

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Casco

- Guantes

- Proteccién auditiva

- Proteccion visual

- Zapatos de seguridad

CONTIENE:

AREA PREPARACION DE PARTES Y
PIEZAS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:350 JULIO 2015
LAMINA

21/30




78

ILUMINACION ZONA 1:

Datos de luminarias:

Grado de eficiencia : 79.25%
Rendimiento luminoso de las luminarias
clasificacion : A60 ~99.7% 0.3%

CIE Flux Codes : 71 99 100 100 79
UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:14.0/14.6

Fondos de explotacion : ELECTRONIC CONTROL GEAR
(ECG)

tot. Rendimiento del sist. : 64.7 W
Longitud : 600 mm

N Anchura : 596 mm
s Equipamiento con:
Cantidad : 4

Denominacion : FH 14W/840
Potencia : 16.17W

Color : 3900

Flujo luminoso : 3000 Im
Reproduccion cromatica: 81

Yimy

im)

100 150 200 300 500

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media

Altura del nivel de luminarias: 5.00 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas: 14400 Im

Rendimiento global: 194.1 W

Rendim. total por superficie (26.42 m?): 7.35 W/m? (3.74 W/m?/100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1

horizontal
Em 500 Ix
Emin 450 Ix

ILUMINACION ZONA 2:

Datos de luminarias:

Grado de eficiencia : 79.25%
Rendimiento luminoso de las luminarias
clasificacion : A60 ~99.7% 0.3%

CIE Flux Codes : 71 99 100 100 79
UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:14.0/14.6

Fondos de explotacion : ELECTRONIC CONTROL GEAR
(ECG)

tot. Rendimiento del sist. : 64.7 W
Longitud : 600 mm

, Anchura : 596 mm
>

Equipamiento con:
Cantidad : 4
Denominacion : FH 14W/840
Potencia : 16.17W
Color : 3900
Flujo luminoso : 3000 Im
Reproduccién cromatica: 81

EQN

LR, L A e S R £ e o
00 10 20 30 40 50

)
lluminancia [bq

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media

Altura del nivel de luminarias: 2.80 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas: 19200 Im

Rendimiento global: 258.8 W

Rendim. total por superficie (22.79 m?): 11.35 W/m? (2.02 W/m?/100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel util 1.1
horizontal
Em 562 Ix

Emin 118 Ix

15 \ps e

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

CARACTERISTICAS AMBIENTALES DEL
AREA DE PREPARACION DE PARTES Y
PIEZAS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

22/30
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Zona de circulacién
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CARACTERISTICAS:

Las zonas deben estar definidas, sehalzadas y distribuidas, de tal
manera que no afecte las actividades de las demas areas y que garan-
tice la seguridad de las personas.

- Piso pavimenado o de tipo industrial

- Instalaciones eléctricas, neumaticas y de operacion adecuadas

- Numero de trabajadores: 4 por bus

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS (por bus):

- 1 Soldadora MIC - 1 Aplicador Silicona
- 2 taladros - 3 Playos de presion
- 2 Destornilladores eléctricos

- 1 Lijadora

- 1 pulidora

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Casco
- Proteccion visual
- Zapatos de seguridad

N
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INICIO

COLOCACION
GUARDAPOLVOS,
PROTECTOR MOTOR

COLOCACION DE BOTA
AGUAS

COLOCACION DE
GUARDAFANGOS

COLOCACION DE LUCES DE
SALON

COLOCACION DE MARCOS DE
VENTOLERAS

COLOCACION DE ASIENTOS

ARMADO DE TARJETERO

COLOCACION DE TABLERO

MONTAJE PARABRISAS
DELANTERO Y POSTERIOR

COLOCACION DE TAPA
MAQUINA

COLOCACION DE LA CONSOLA

COLOCACION DE ALUMINIOS EN
ESTRIBOS

COLOCACION DEL
DEPURADOR

COLOCACION DE PUERTAS DE
INGRESO

COLOCACION DE TUBO DE
ESCAPE

COLOCACION DE FAROS Y
ALOGENOS

COLOCACION DE
GUARDACHOQUE DELANTERO
Y MASCARILLA

INSTALACION DE RADIO, TV Y
DVD

COLOCACION DE
PASAMANOS EXTERIORES
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COLOCACION DE PASAMANOS
INTERIORES

COLOCACION PLACAS
JACOME Y EMBLEMAS

COLOCACION DEL TARJETERO

COLOCACION DEL ASIENTO
DEL CHOFER

COLOCACION DE
VENTOLERAS

COLOCACION DE VIDRIOS EN
PUERTAS DE INGRESO

EMPACADO, COLOCACION DE
PUERTA POSTERIOR

EMPACADO DE CAJUELAS

COLOCACION ESPEJOS
INTERIORES, EXTERIORES

LIMPIEZA INTERIOR DE
CAJUELAS Y SELLADO

SELLADOS DE LAS
VENTANAS

CALAFATEADO DEL BUS

LIMPIEZA INTERIOR DEL BUS

LIMPIEZA EXTERIOR DEL BUS

REVISION DEL SISTEMA
ELECTRICO

REVISION DEL SISTEMA DE AIRE

REVISION DEL MOTOR Y ACEITE

REVISION DE FRENOS

CONTROL DE CALIDAD

Tiempo de ejecucion: 12 dias
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucién de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AREA DE ACABADOS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:250 JULIO 2015
LAMINA

23/30
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ILUMINACION

Ex

Datos de luminarias

Grado de eficiencia : 67.3%

Rendimiento luminoso de la:s lubm3.in8a4r ilams/W
clasificacion : A50 ~100.0% 0.0%

CIE Flux Codes : 55 95 100 100 67

UGR 4H 8H (20%, 50%, 70%)
C0/C90:26.8/26.8

Fondos de explotacion : CONVENTIONAL CONTROL GEAR
(CCG)

tot. Rendimiento del sist. : 250 W

Diametro : 300 mm

Altura : 203 mm

Equipamiento con
Cantidad : 4
Denominacion :

Potencia : 250W

Color : -/

Flujo luminoso : 60000 Im
zécalo : E40
Reproduccion cromatica: 2

T T
0 2 4

T T T T T
6 8 0 122 “

Im}

5] 100
lluminancia [Ix]

General

150 200 300

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media

Altura del nivel de luminarias: 6.00 m

Factor de mantenimiento: 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas: 240000 Im

Rendimiento global: 1000.0 W

Rendim. total por superficie (225.00 m?): 4.44 W/m? (2.59 W/m?/100Ix)

Area de evaluacién 1:

Em
Emin

Nivel util 1.1
horizontal
500 Ix

450 Ix

VENTILACION Y TEMPERATURA

'L-:.w_.li I'L—_!—_—I: .

SISTEMA DE VENTILACION EOLICO

El sistema ventilacion funciona a través de extractores edlicos,
los mismos que generan una fuerza de succion en el interior,
permitiendo la renovacion de aire dentro del galpén y mantenien-
do la temperatura adecuada en los lugares de trabajo.

RUIDO Y VIBRACIONES

En esta area no existe ruido, por lo que no es necesario el uso de
proteccion auditiva.

No existe vibracion.

ATOLICA 5,

I, o\
ety \ps s

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribucidm de flujo de
trabajo

CONTIENE:

CARACTERISTICAS AMBIENTALES DEL
AREA DE ACABADOS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA
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1 Bodega

Zona de trabajo

Zona de
circulacion

CARACTERISTICAS:

El area debe definida, senalizada y distribuida, de tal manera que
no afecte las actividades de las demas areas y que garantice la
seguridad de las personas.

- Bodega destinada al almacenamiento de partes que se necesi-
ten en el area de acabados, ademas de herramientas y material
para el proceso de pintura.

- Area para la realizacién de las pruebas de estanqueidad y cntrol
de calidad.

- Instalaciones de agua, electricas y de aire adecuadas.

- lluminacién natural.
- Numero de trabajadores: 4 por bus

MAQUINARIA y HERRAMIENTAS:

- Tuberias de agua

EQUIPO DE SEGURIDAD OBLIGATORIO:

- Casco
- Guantes
- Proteccion visual

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribucidm de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AREA DE PRUEBAS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:250 JULIO 2015
LAMINA

25/30
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El area de oficinas es aquella que da la imagen que deseamos
transmitir hacia las personas que visitan la empresa, ademas es

el area encargada de dirigir y controlar que todo lo planificado se
lleve a cabo.

Oficina Gerente General

Oficina Gerente de Produccion

Sala de espera

Recepcién

Banos

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribuciéon de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

OFICINAS.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
1:150 JULIO 2015
LAMINA

26/30
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CORTE A-A’

CORTE B-B’

Zop 0P
15\ s

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucién de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

CONTIENE:

CORTES.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

27130




AUTOMATIZACION:

La automatizacién en la ingenieria es mas amplia que solo
un sistema de control, la instrumentacion industrial, que
incluye los sensores y transmisores de campo, los sistemas
de control y supervision. Son ademas los sistema de trans-
misién y recoleccién de datos y las aplicaciones de software
en tiempo real para supervisar y controlar las operaciones
de plantas o procesos industriales.

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribucidm de flujo de
trabajo

CONTIENE:

AUTOMATIZACION.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

LINEA 2 / PRODUCCION

LINEA 1 / ADMINISTRATIVA

La linea administrativa comienza con el ingreso del cliente La linea de produccién inicia en una zona de preparacion de ESCALA: FECHA:

para realizar la orden de pedido (N.1), posteriormente se material (N.1), en donde se encuentran la plegadora y guillo- _

genera la orden de trabajo (N.2), la cual es enviada a la tina, que son maquinas controladas por computador, y que 1:300 JULIO 2015
bodega de materiales y materia prima (N.3) para que se realizan partes para abastecer en el proceso de ensamble T

realice la distribucion de suministros necesarios para la
construccion del bus, y a su vez a la bodega de acabados
(N.4), la que elaborara el correspondiente pedido de lo nece-
sario para realizar sus procesos.

de estructura (N. 2), y en el forrado de la estructura (N.3).

28/30
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PREPARACION DE PARTES Y
PIEZAS

®

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de
trabajo

ARMADO DE ESTRUCTURAS o

@ = : -
R | — 7

~\\*—5._:_».

FORRADO DE ESTRUCTURAS |

CONTIENE:

REPRESENTACION 3D.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

29/30
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®

CABINA DE PINTURA

@

ACABADOS

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA
DEL ECUADOR SEDE AMBATO

TEMA:

Redistribucion de la planta industrial
“Carrocerias Jacome” aplicando el
formato de distribuciom de flujo de

trabajo

CONTIENE:

REPRESENTACION 3D.

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

ESCALA: FECHA:
Ninguna JULIO 2015
LAMINA

30/30
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4.4, Manual de senalética

El siguiente manual de sefalética es dirigido a la empresa de Carrocerias
Jacome. La finalidad de este es de disefar y aplicar los conceptos para la
creacion de la sefialética tomando en cuenta las normas de seguridad.

La sefalética disefiada es de facil visibilidad y legibilidad con tipografia

cuadrangular (Bank Gothic Light BT).

Carrocerias Jacome cuenta con areas destinadas a procesos, oficinas,
bodegas, servicios higiénicos para lo cual se los agrup6 por areas para

designar un color a cada uno.

La sefalética también estd orientada a las 5s ya que es de tipo industrial,
esta sefalética es implementada en el piso, en los contornos de las

maquinas para poder determinar los espacios adecuados de trabajo.

Las 5s estan orientadas al “Mantenimiento Integral” de la empresa, no solo

de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno

de trabajo por parte de todos.

4.4.1. LAminas Manual de Sefaletica
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PROCESOS

RGB

R= 40 G= 194 B= 219

R= 104 G= 212 B= 230

R=92 G=92 B=92

repParacion
De maceriac

oncadJe

ORRADO
ncura

CMYK

C=66,47 M=D Y=13,18 K=0

C=51,38 M=0 Y=11,05 K=0

C=62,2 M=54,14 Y=53,18 K=26,3

CaBabOos

reape

maouiNas

reape
PrueBas

CONTIENE:

Manual de Senalética

LAMINA
01/07

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova
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ADMINISTRATIVO

RGB CMYK
R= 215 G=16 B= 78 C=10,03 M=100 Y=61,45 K=1,06

R=239 G=6]1 B=95 C=0 M=90,62 Y=50,44 K=0

R=92 B= 92 B=92 C=62,2 M=54,14 Y=53,18 K=26,3

erence ecercitn
Generac

=lg=lgl=l=]
Probpuccicon

uso muLciPLe

s CONTIENE: NOMBRE: LAMINA
@" Manual de Sefialética | Alvaro Maldonado Cordova| 02/07




BODEGAS

RGB

R=0 G=178 B= 109

R= 74 G= 188 B= 137

R=92 G=92 B= 92

oDeGA DEe
MATERIA PRIMA

ODEGA DE
herramencas

ODEGA DE
PerrFiLeria

CMYK
c=78,82 M=0,51 Y=78,21 K=0
C=67,61 M=0 Y=62,61 K=0O

C=62,2 M=54,14 Y=53,18 K=26,3

opeGA De
recicLage

oDeGA DE
LimrPieza

CONTIENE:

Manual de Senalética

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

LAMINA
03/07

90
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SERVICIOS

RGB CMYK

‘ R=0 G= 58 B= 177 ‘ C=96,6 M=B85,03 Y=0 K=0

R= 241 G= 227 B= 236 ‘ C=73,19 M=43,34 Y=0 K=0

R= 92: =92 B=92 ‘ C=62,2 M=54,14 Y=53,18 K=26,3

®
HE2
| [Veecoee

LA CONTIENE: NOMBRE: LAMINA
@‘ Manual de Sefialética | Alvaro Maldonado Cordova| 04/07




SENALES DE ADVERTENCIA

ATENCION

& RIESGO
ELECTRICO
CUIDADO
AL SOLDAR UTILICE LOS
EQUIPOS DE PROTECCION

ATENCION

RIESGO DE
¥ ACCIDENTES

CUIDADO

MANTENGASE
ALEJADO

CUIDADO

=

CON SUS
MANOS

SENALES DE PROHIBICION

PROHIBIDO

PROHIBIDO

ENCENDER ESTE
EQUIPO SIN
AUTORIZACION

ACCESO
RESTRINGIDO

PROHIBIDO
CONSUMIR
ALIMENTOS EN
ESTA AREA

PROHIBIDO

LIMPIAR O REPARAR
ESTA MAQUINA
MIENTRAS ESTE EN
FUNCIONAMIENTO

ACCESO
RESTRINGIDO

SOLO PERSONAL
AUTORIZADO

92

CONTIENE:

Manual de Senalética

P
o
£4 3
R\ 3
R

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

LAMINA
05/07
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USO OBLIGATORIO
DE CASCO Y LENTES
DE SEGURIDAD

SENALES DE OBLIGACION

USO OBLIGATORIO
DE CASCO
Y PROTECCION
AUDITIVA

USO OBLIGATORIO
DE BOTAS
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR

USO OBLIGATORIO
DE MASCARILLA

USO OBLIGATORIO
DE TRAJE
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE PROTECTOR
FACIAL

USO OBLIGATORIO
DE MASCARA DE
SOLDAR

USO OBLIGATORIO
DE CASCO
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
AUDITIVA Y
MASCARA DE GAS

LAMINA

06/07

NOMBRE:

y = CONTIENE:
‘a /] Manual de Senalética | Alvaro Maldonado Cordova
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SALIDA

SENALES DE EVACUACION

SALIDA
R —

VIADE
EVACUACION

RUTA DE
EVACUACION

®
/ RUTA DE
EVACUACION

.3

SALIDA DE EMERGENCIA

[ex

SALIDA DE EMERGENCIA

RUTADE
EVACUACION

RUTADE
EVACUACION

o,

ys CONTIENE:
a Manual de Senalética

NOMBRE:

Alvaro Maldonado Cordova

LAMINA
07/07
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4.5. Presupuesto

El factor econdmico es importante para la implementacion del presente
proyecto, por lo que se desarrolla un presupuesto estimado para la

ampliacion y mejora de los espacios.



Tabla 4.1. Presupuesto

96

DESCRIPCION V. UNITARIO VALOR
e Inversién en construccion de nuevo $ 300/ m2 $ 67,500
galpén. (225m2)
e Inversién en construccion de cabina $300/ m2 $ 45,000
de pintura. (150m)2
Equipamiento para cabina de pintura.
e 4 Turbinas de alto rendimiento 7.5Kw $ 1,000 $ 4,000
e 1 Compresor $ 850 $ 850
Remodelaciones varias
e 8 Extractores edlicos de 24~ $ 240 $1,920
¢ Reemplazo cubiertas en mal estado $ 5,000
e Readecuacion instalaciones $ 7,000
SUBTOTAL $ 131,270
e Disefio 10% $ 13,127
Imprevistos 15% $ 19,690.5
SUBTOTAL $164,087.5
IVA 12% $19,690.5
TOTAL $ 183,778

Elaborado por: Maldonado, A.

Fuente: Investigacion
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4.6. Conclusiones

o Al generar un flujo de trabajo, no solo se obtiene una buena distribucion
y organizacion de la planta, sino que se crean areas de trabajo
adecuadas en lo que se refiere a seguridad, ambiente y rendimiento de
los trabajadores.

o El flujo de trabajo brinda ventajas adicionales como la de obtener
certificaciones en produccion, es asi la ISO 9001, y en medio ambiente
la 1ISO 14000, ademas de cumplir con los pardmetros establecidos en
normativas locales como la INEN y ANT.

o Al implementar el flujo de trabajo disefiado se pueden obtener
resultados favorables con respecto a la produccién mensual de buses,
logrando producir 4 buses mensuales con la menor capacidad de la
fabrica, y 6 buses mensuales con la capacidad instalada maxima de la

empresa.



CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

El flujo de trabajo en la fabricacion de carrocerias esta determinado por
cuatro procesos gue son: armado y montaje de estructuras, forrado de
estructuras, pintura y acabados.

La situacion actual de la empresa presenta algunas falencias en
diferentes aspectos como: infraestructura, instalaciones, sefalética,
orden y limpieza.

Con el estudio realizado de la situacion actual se pudo proponer un
flujo de trabajo en funcién de la secuencia de procesos, generando
adecuadas zonas para la ejecucion de las actividades.

El redistribuir la planta de produccion mediante un flujo de trabajo
permite la estructuracibn adecuada de las tareas, herramientas y
equipo.

Con la redistribucion propuesta se obtienen areas adecuadas para
cada proceso, evitando los conflictos entre ellos, principalmente con la

pintura.

98
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La sefalética para la industria es de vital importancia, asi se evitaran
accidentes que puedan ocurrir y que pueden traer consecuencias

graves para los obreros y la empresa.

5.2. RECOMENDACIONES

Programar la adquisicion de materia prima y partes fabricadas por
terceros, con la finalidad de evitar cuellos de botella en el flujo
propuesto.

Capacitar a los trabajadores en el aspecto de seguridad industrial y el
uso adecuado de la maquinaria y herramienta, asi se evitara
accidentes de tipo laboral.

Es importante contar con todas las herramientas y materiales
oportunamente, para que se eviten las demoras y el flujo de trabajo sea
continuo.

Realizar un adecuado programa de mantenimiento de maquinaria y
herramientas, para evitar dafios y alargar el tiempo de vida util de las
mismas.

Dotar del equipo de proteccion personal adecuado para cada area de
trabajo, y controlar al personal en su uso.

Elaborar planes para la correcta utilizacion de los desechos generados
por la empresa tomando en cuenta la contaminacion que puede

generar.
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ANEXOS
ANEXO 1
Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
Quito - Ecuador
NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2664:2013
VEHICULOS AUTOMOTORES. FABRICANTES DE

CARROCERIAS METALICAS PARA VEHICULOS DE
TRANSPORTE DE PASAJEROS. REQUISITOS

Primera edicion
MOTOR VEHICLES. METALLIC BO0DY MANUFACTURERS PASSENGER VEHICLES. REQUIREMENTS

Fint edtion

DESCRPTORES Setvicios, otganZecidn, gestiin y celided de p Y . segurided et
g getettien gealifn infegrel rejusiios

IC8: 08.900.01; 03.100.50; 03 ¥0 5C, 04 200



WS 05 v 0% 100 30, 05 100 &80 0% 3004 =]
VEHICULOS AUTOMOTORES
“:;m;'“;‘n FABRICANTES DE CARROCERIAS METALICAS PARA :gsi“j'mﬁ’;
ohntats VEHICULOS DE TRANSPORTE DE PAS AJERDS So1a01
REQUISITOS
1. OBJETO

1.1 Esta noma establecs 108 requisiios MINIMas Que oeban cumpir |08 fabricaniss os camoosrias
metdlicas para weniculos de ranspone de pasalers.

2 ALCANCE

21 Esta norma se apica 3 todos los fabricantss de camocerias metdlicas para vehiculos  de
Iranspons o Pas3)es.

3. DEFIMICIONES

3.1 Para los eforine o2 esta noma, se agdoptan las definicionss establecidas en i35 Momas Técnicas
Ecuatorianas NTE INEN 1223 y 2205, NTE INENA5S0 3833, en los Reglamentas Tecnlcos Ecuatoriancs
FTE INEM 034, 038, 041 y 043, en &l Reglamenio de Aplicacien a [a Ley Organica de Transporie
Teresie, Transto y Sagundad Vial, y 135 que a continuadion sa datallan:

311 Fabvicante. Onganizacion dedlcada 3 acividades Industriales, comerclales o de presiacion de
sEnicins con Tnes lucrativos.

312 Especiicaciin oel procedimenio de soiadwaiwelding procedure speciication (WPS).
Documenio gue contlens y descrbe |35 varlables que aplcan a los procescs de soldadura a
emplearse, asl comao los limRes de los valores dentro 32 loé que eslas vanables estan calficadas y
pusden emplearse en Producsion o CoREIUCEHaN.

313 Regisio de 3 Calffcaciin del Procedimiento / Procedwe GuaiMcation Record (PR
Registro en o cual 52 oetallan los resuliados de ensayos y valores reales oe las vanables
{establecidas previaments en |3 especiicacion de procedimiento de 50idatura a calficar) emplzadas
para soidar un ensamble de prusha, con el fin de determinar que & procedimiento de soldatura es
capaz de tener |8 propiedades exigidas par la norma aplicabis.

314 CaMcackn de i3 Ejecucion del Soldader / Wekling Performance Quaiiication (WPG).
Documants (formato) donde se especfican lof resufiados e las prusbas realizadas a la Jurta
soidada, no para calfficar un procedimients sing para determinar 13 haolidad de una persona
{s0idator) para completar exRosamente & WIS y produch Soldaturas que cumplan con los requiskos
g2 |35 noMmias aplicaies.

1.5  Inspeccion Mnal Actividad en la que se verifica & cimplimienio de oS requisios estabiecidos
&n lanoma NTE INEN 1323,

3.1.6 Transporte de Das3ISrs. ACsion y efect e movilZar o rasiadar personas de un lugar a ofr.

3.1.7 Acfa enfrega-recepoian. Documento en & que 5& establess & cumplimiento de conmfarmidad con
135 noTmas y reglamentos 1Eonicos ecuaoNanos vigeniss.,

3.1.8 CermMcado ge conformiglad.  Documents en el gue 52 esiablece & cumplmient> de los
requisios ¥ |05 MeDdos o2 ensayos 50mMeldos 3l productd para evawar 13 conformikdad con &l
COCUMENtD MAto COMOo referentia.

1.9 Venificacion. Comparacion establecida en & cumplimiento de los I'ECI.IE-IIE ¥ s metodos de
msawamrnemzplmm parma evaluar 3 conformidad con & documento tomadd como

{Conanua)

DEECRIPTORES: Bafsicin, ofganiFeciin, grilihh y§ calided de @ B P ¥
neimalEaciin, feghic geneds ms, el ifegrl ejusiles

EE 2 5gig
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NTE INEM 2984 20154

4. REQUISITOS
4.1 Requisitos sapacifcos

411 Infeestuca
41118 fabricante de camocerias metallcas  debe determinar, proporcionar y mantener |3
Imesmmmneoasmapaa |D?Er |2 conformidad con los I'EC'..IHIDE o2l mﬂ. La Infrassimiciura
oebs Inciuir
a) Un area minima de £50 m° bajo cubleri estructural y destinadas ge |as igulents manera;

a.1) Almacenamienta de matsnaies,

2.2} Preparacion de materaies,

2.3} Ensamblale estruchural,

a.4) Pintura,

2.5} Acabado & Inspeccien final,

2.6} Mang|o de desechos,

a.7) Administrativi {oficings, vestuanios y abencitn &l poblcn),
b} I plso 2n 2l que 52 desamoila 1a acthvidad productiva debe ser de uso Industrial o pavimentada,
£) Instalaciones de agua, eléciicas, neumatcas, sanitaras, de operacion y de saquridad industrial.
d} Se debs cumglir con [as descrpoiones establecidas en el anexn A el A1 de esta nomma.
412 Hememisntas y equipas oe teaso
4121 B fabricants de carocenias matiicas debe disponer ge hemamientas y equipos de frabajo
para |3 fabricacion de acuerdd al tipd de actividad 3 desamilarse dento del pOCES0 POCED para
lograr la conformidad del produsio.
413 Talents humana
4131 B personal que realice frahajos que afecten a la conformidad con los requisitos del productn
debe sar competanis con base en |3 aducacion, Tomacion, haolldades y expenencla apropiadas, de
acuenda a los siqulenies parametios (ver anexa A literal A 2]

a) Perflies de cargo para determinar Ia competencla necesana del personal que realiza frabajos que
afectan a la conformidad con 10s requishos el producto.

b} Un ststema de capachzoon continua del personal en funcion de |3 compatensda necesarta,
£) EvaluarIa eficacia de I35 acciones iomadas.

o} Manual fe funsionas.

&) Mantensr ics ragisiros aproplacos (legales, eduzacion, formacion, habilkiades y experiancia).
414 Seguridad y salud scupaciona)

4141 B fabicante de camocenas metdicas debe cumplr con o dispuesto por los organismos
competentes conforme 3 I3 nomatva legal vigente (ver Ieral A3, anaxo &)

415 Producio

4.1.5.1 Todos 08 MOdeios 02 CATICETASs ¥ S1E vananias profjucidas deden cumplr con I35 Mommas y
reglamemos taonicos ecuatonancs 3

i 20158
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4.1.5.2 O fabncanie de camocerias melaicas debe emiregar al oiente un manual de operacion y
mantenimiento relacionado con el producho.

4153 O fabrcants de carmocerias metalcas debe proporcionar al clienie un Acta de enfrega-
recapcion y garantia oel productn.

4.1.6 Afencion &l chente

4 161 Se debe disponer de un area destinada pama alender al pablco, dotada del mobillario
necesano y de Insialaciones sanitanas.

4_1.6.2 O fabricante de camocenias medalicas debe dsponer de sernvicio posbyenta.
4.1.7  (FEston empresarial

4.1.7.1 8 Taoricante de camocerias metalicas debe planificar e implementar k25 procesos de
seguimiento, magizion, analists ¥ mejora necesanos v disponer de

a) Los documentos legales de cumplimiento que habiten el funcionamients de la empresa de
acuerdo 3 o establecioo en e anako A IReral A4 de e5ta noma.

b} Los documantos que respalden el procesn consiructive, NOMMas y manusies.

¢} Procedimientos y regisiros de contral el proceso productive.

d} Procedimiento y registo del control de calldad ded produeto.

&) Conirod y registro sobre I35 garantlas 1ecnicas.

1) Registos de proveadorss, carficados de conformidad vigeniss de |a materia prima y de compras.
g} Conirol y reglstro de ansayos {destructives y no desnectvos) de las matenas primas.

418 Contaminacion smblental

4.1.8.1 B fabricante g cameerias metalcas debe cumplr con lo dispussio por loE organismos
competantes confomme a |3 nomatva legal vigente.

415 Mantenimiento y calvackin de eqQuipos i REmamientas
4131 Laongantzacion debe planificar y registrar | mantenimientn de los equipos y hemamientas.
4.19.2 La empresa camooera dede mantener regisTos de oo resultados de la callbracion de los
patrones de medida y |a verificaciin de 105 INSTUmEntos ¥ Squipos.

5. ENTIDAD COMPETENTE
5.1 Las entidades acreditadas Inspeccionaran iodos aquelios aspecios de su compelencia Indicados
&n es1a NMa o oras MTE o RTE soore |as empresas faoncantes de camocerias metdlicas para
cedtificar su funcionamiento.

5.1.1 En ¢aso de no exstr entidades acreditadas, se aceptarsn entidades designadas por 13 Agencla
Macional de Transho para el efecto,

52 [l fabricanis debs cumplir con lo dispuesin en este documentn y con (35 damas d
estabiecidas en oiTas leyes y reglamentos vigenies aplicablss como la Ley Organica de Transpore
Temeste, Transto y Seguridad Wial, 13 Ley Organka de Defensa del Consumidor y & Sisema
Ecuatorianc 2 |3 Cakdad,

£ GUIAS PARA LAS REVISIONES

E1 Las empresas Tabncanies de camocerias mefalicas, anies de renovar su pemiso de
funcionamiento, deberan se7 INspecdonatas para verilicar & cumplimiento de esta NoMma.

e 2nEma
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ANERKD A

DESCRIPCION DE LOS REQUISITOS

&1 Infrasafructura

£.1.1 Las ansas que s& enclenran en la Infrasstruciura deden cumplir o6 requisins estabiacidos en

la tabia A,

TABLA &1 Deacrpcion de la Infrasstructura

DESCRIPCION

REQUISTOS

a) Area minima de 450 mF bajo cuiks

ra esruciural

3.1} Almacenamienio de
matesiales,

El area oebera eslar aconds 3 las condickonss
recomendadas por 2l fabrcanis de cada producin.

3.7} Preparacicn 0t MaEndes,

3.3 ENGamoia| S6iruCtural,

Las areas deben esiar
oefinidas, safalizagas y

2.4} Pintura

distribukdas de al
MErara que no afscs 1as
acividades de las demas
areas y que garamics 13
gequidad de  Ias
PErsnas.

El area debe estar ubicada
de mianera aislada,
protegida y con renovaciin
de alre, de tal Torma que no
afecte nl contamine obras
areas.

a.5) ACabado & Inspecaion final

a6 Mangio de desechos

Debe tener conenadanss para clasincacon oe desechos,
uDicados o2 tal manera que no afects a la seguridad de

135 DErEoNas.

A7) Adminstaivg [oncinas,
wvestuarios y atencitn al
jplolco)

Mobillario adscuado y servicios DEsicos en buenas
condlciones.

actividad produciiva debe sar
usD Indusinal o pavimentade

D) © piE0 en 8l guUe & desamoila &

de

Diebe cumglr con |0 establecido en las normas vigenies.

¢} InsElaciones 0= agua, elechicas,

neumaicss,  santanas, | oe
operasien ¥ de  sagundad
Indusirial

Las Inelalaciones de agua deben es@r ubicadas en
punios esenciales para su UHIZackn, SN fugas y =N
presantar dfcuitad para 3 acthvidad productiva.

Los puntes de energla eléciica deben estar con
Identificacion, conexiones bajo protecckin sin preseniar
peligro ni obstacuio para |3 achvidad produciiva.

Las tomas de aire comprimido deben estar idenificados

&1 puntos estratégicos, Sin fugas y sin prasentar paligronl
postaculn para 3 acvidad productiva,

La luminacion natural o anfca de la plania e
produccitn debe cumplr con o establecidd por los
organismos competentes y de acuendo con |as normas
vigentes.

&2 Talenio humano

821 El pemsonal de 13 empresa fabricante de camocenias metdicas que realce irabajos dede
cumplr con los requislios estableckdos en |13 @Ehla A2

= 20 5ia
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TABLA &2 Descripckn de talento humanos

DESCRIPCION

REGUISITOS

Personal de supendsion 0= proceso de
progduccitn.

Profissional die Jar. Mivel, con la
competencia téenica aconde & Ia actividad.

Personal técnico soldador resporsabie

Calficago bajo nonmas vigantes.

A3 Seqguritad Indusatrial

A.3.1 Las dreas en |35 cuales se reallcen los trabajes deben tensr & equipo de probecoion personal,

de acuendo 3 o establacido en |a tabla A 3.

TABLA 4.3 Descripclones seguridad Industrial

AREA

EQUIPOS DE PROTECCION
PERSOMAL EFP

a.1) Aimacenamiento te malenales

Casco, guanies, Zapatos de sequridad,
protensitn visual

a.2) Preparacion de materlales

C3asco, guanies, Zapaios o seguriad,
protecsion visual, probacsion audiva

4.3) Ensambialz estructural

Casco, guanies, Zapatos de sequridad,
protecsion visual, profjecoion auditva,
probeceién respiratona.

a.4) Pintura

Guantas, proteccion Visual, proteccion
respiratona.

4.5) Ac3baga & Inspecsitn nal

Casco, zapatos de sequiidad, proteccion
visual.

a.6) Mangjo de desschos

C3sco, Quanies, Zapaios de sequridad,
probeccitn visual y respiraboria.

a.T) Administrativo cllentes, provesdones y
wislias

El personal que Ingrese a plania, dedera
utilizar &l equipo de protecclon personal de
visitante (casco, proteccion visual y
audithva).

A4 Gestion empresarial

a4

El fabricante de camocerias meldlicas debe lemer los documemos gue habliten e
funcionamiento de |3 empresa de acuerdn 3 1o establecido en |a tabla A4,

2 B8
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TABLA A 4 Documentaclon hablllitants

TIPO DE DOCUMENTO NOMERE DE DOCUMENTO

RUC

Permisn de Dombenas

Documentos  legales: Los  requisios Permiss de funcionamisnto municipal
depanderan de |3 junsdicoian ¥ del nomarn
de empieados que comforme 3 emprasa. Permiso de funcionamlento amblental

Ragiamanta Int2mo 42 Seguridad

Plan minimo de seguridad

Planos constructivos

Documentos técnlcos (™) Manual de usuaro de |3 camocaria

Ragisinos de manienimisnin

Contrato

Grdenes de compra de materiales
Reglstros del process productivo () Cirdenes de A0

Regisiro de contnol de produccitn

Ragisiro ge controd de calidad

Acta da antraga-recepcion ﬁ g}:.l&"ﬂ:l a ko eslabiacioo en & numeral

) Ko apéca pafe simphees of Comilucor

£ 2inia
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EPENDICE Z
Z1 OCUMENTOS NORMATIVOS & CONSULTAR

Moma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 1323

Moima Tégnica Ecuatoriana NTE INEN 2205
Moima Tegnica Ecuatonana NTE INENHS0 3633

Reglamentn Técnico Ecuatorano RTE INEN 034

Reglamentn Técnico Ecuatonano RTE INEN 036
Reglamentn Técnico Ecuatonans RTE INEN D41
Reglamentn Técnico Ecuatorano RTE IMEN D43

Lay Onganics

Vehiculos sufomofores. Camoceras de buses.
Requiskos.

Vehiculos automotores. Bus Wrband. Requisios.
Vehlculos auwtomotores. Tipas. Temkos
gefiniciones.

Blementos minimes de segurided en vehizuios
SLICMICIORE S,

Eus Unans.

Vehiculos o2 ransparte ascoiar,

Eus Interprovingial @ Infraproving i,

Transporte temestre, ransko y seguridad wal j su

regiamento general.
Lay Crganics de Defansa del Consumidor

Z2 BASES DE ESTIUDID

[50 90012005 Guaiy mansgement Systems — Requirements.
Standardzation. Geneva, 2006.

Intemational Orgarization for
Gukle IS0 T2. Guidelings for the jusifcation and development of management system standars. First
Edition. Intemnational Crganization for Siandandzation. Ganeve, 2001.

Resolcien Mo, O11-DIR-2011-CNTTTSV Reglamenio general de homologsckn pars /2
transpOrtSckn pabica ¥ COMENia!,

NTE INEN 1323 Vehicuios Aufomofores. Camoceras de buses. Requisios. Instituto Ecuatorano de
Momallzacion, Gufio, 2009,

Instruments Andino de Seguridad y Saiud en of trabajo (Dacksion ool Acuerdo de Cartagena 584).
Registo Oficial. Suplemento 481, 2004,

Fegamento de Seguidad ¥ Salud oe ks frebajedores ¥ meoremiento del edio Amblents (Decein
2393), Instituio Scuatorand de Seguridad socidl, Registro oficial Mo. 240, 1996

mento de Segundad del Trabajo contra Mesgos en Instalsciones de enargia ekcica [Acuerdo
ML013}. Minisierio de Trabaje. 1369,

Fegamento para & Sistema gt Audiona de Resgos del Trebajo SART (Resolcion C.D 333).
Instituss Ecuatoriana de Seguridad socal 2010,

Reglamento def Seguro General de Riesges del Trabalo (Resoluckin C.0 350). Insthuto Ecuatoriano
g Segunidad soclal. 2011,

FIOEN T
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ANEXO 2

EMNCUESTA APLICADA & LOS TRABAMDORES DE LA PLANTA INDUSTRIAL *CARROCER(AS
comer

DEJETIVO:

Caonocer los problemas gue existzn en los proceses y 2l ambiente en 2] que se de=zenvueheen

1.- ilomeo considera |3 puntualidad =n |3 obtendan de materia prima para trabajar?
Bumnai ]

Regular( |
Malai ]

2.~ i & lo largo del pracesa cuanta tiempo perdido considera que tiene en 2l gue no pueda
trabajar por razones de material, herramientas u otras?

G—2horas| ]
2-6{ |

Mas de & haoras | ]

3.- iPoses usted el 2quipo d= proteccon adecuado para las actividad=s gue realiza¥®

i)
Mai ]

4 - iConsidera usted gue |z iluminacion es sd=cuada®
S50
Mo ]
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5.- iConsidera usted la ventilacion de |3 planta es adecuada?

Sif )
Na )

G.- iComo considera usted el nivel de ruido que existe en la fabrica?
Blto | )
Medic| |

Bajo | )

7.- iComo considera su puesto de trabajo &n el aspecto de seguridad?

Bu=na| |

Repular| |
Malai |

B.- iCudl es el proceso que mas problemas geners en la produccian realizada?®
Armado de estructuras | )

Forrado de estructuras | |

Pimtura | |

Arabados| |

9.- ;Considera gue las instalacicnes =lactricas zon sdecuadas?

5[}
Maf ]
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ANEXO 3

PONTIFICIA LN DAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO

ENTREVISTA REALIZADA AL GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA “CARROCERIAS JACOME™

« iCudl es |a capacidad instalada actual de |3 fabrica?

« iCudl es la forma de trabajo y contratacion del personal?

» iCudl es el promedio de buses mensuales gue se producen?

* iCudles son los principales problemas que existan n la planta?

« iCudles son los principales problemas administrativos gue existen en I3

empresa?



ANEXO 4

POMTIFICIA UMPIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE

AMBATO

FICHA DE OBSERVACION DE ELEMENTOS ARQUITECTOMICOS

ZOMA INSTALACIOMNES ESTADD PISO ¥ | CARACTERISTICAS
TECHO COMSTRUCTIVAS
ANEXO 5

POMTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE

AMBATC

FICHA DE OBSERVACION DE PERSOMAL

ZOMA

ESQUIPD DE

PROTECCION

COMDICIONES DE

TRABAID

SEGURIDAD




ANEXO 6

INSTRUCTIVO
DEL FLUJO DE TRABAJO

b
LRESIE]

CanmOcinias
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