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GUAYAS UBICADA EN EL CANTON SANTA ELENA PROVINCIA DE SANTA ELENA”

Autor: Roberto Rodriguez Rivera
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Resumen.

En el presente trabajo se realizd un estudio técnico para mejorar el proceso de
reparacion de cilindros de G.L.P. en el taller de mantenimiento de la empresa
envasadora de G.L.P. “ Gas guayas”, con el objetivo de disminuir tiempo para
aumentar la produccién y las areas de trabajos, por ende se estudio la situacion actual
de la empresa por medio de los diferentes diagramas; de proceso, flujo del proceso y
diagrama de recorrido, dando como resultado una baja produccion debido a una mala
organizacion, generando pérdida de tiempo, recurso e inseguridad de los obreros en sus
actividades diarias, Se obtuvo los tiempos de reparaciéon de un cilindro de G.L.P,
analizando la situacion actual, se procedié a la propuesta en base a un estudio técnico
en el proceso de produccion consiguiendo que los procesos de reparacion se lleven de
una manera oOptima y econdmica, facilitando el proceso de produccién, mediante
capacitaciones, programas de actividades diarias y sobre todo el control de la
produccion, este presente proyecto tiene como finalidad obtener un buen ambiente de
trabajo, mayor seguridad, mayor productividad y por ende mayor rentabilidad para la

empresa.



GLOSARIO DE TERMINOS.

Cilindro de G.L.P.- Es el recipiente portétil disefiado para contener G.L.P. Con

capacidad de 5, 10,15 y 45 kg.

Control.- El control es una etapa primordial en la produccion, nos permite verificar cual

es la situacion real de la empresa.
Gas licuado de petréleo”G.L.P.”- Es una mezcla de hidrocarburos volatiles
conformado principalmente por propano y butano obtenido del gas natural o de gas de

refineria.

Planta de envasadora de G.L.P.- Instalaciones y equipo destinado a envasar G.L.P. en

recipientes portatiles de hasta 45kg a partir de tanques estacionarios.

Tara.- Es el peso del tanque completamente vacio con su respectiva valvula.

Auto-tanque.- Vehiculo equipado con un tanque en forma de esfera destinado a

transportar el G.L.P. al granel.

Productividad.- Calidad de producto, relacion entre los producidos y los medios

empleados.

Vi
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La planta envasadora GAS GUAYAS esta ubicada en el km 4 * via a Santa Elena
Guayaquil en la Provincia de Santa Elena, la misma posee una infraestructura moderna
acorde a los requerimientos técnicos que exige la Direccion Nacional de Hidrocarburos
para las operaciones de envasado, almacenamiento distribucién de Gas Licuado de
Petroleo (GLP) y el taller de reparacion, que esta dirigida al sector industrial y

domeéstico.

Gas Guayas S.A. sucursal Santa Elena, cuenta con 52 empleados estd dividida en 3

departamentos que son: Administrativo, produccion y bodega.

Se realizo6 un andlisis de la situacion actual en el taller de mantenimiento de cilindros de
la empresa gas guayas s.a. mediante diagramas de proceso, diagrama causa-efecto y el
F.O.D.A. para determinar los problemas existentes en el proceso de reparacién con el

fin de realizar un diagnostico.

Luego se establece varias alternativas de solucion en el proceso de reparacion de

cilindros para poder disminuir tiempo y por ende aumentar la produccién, mediante un



andlisis de tiempo e indicadores de gestion para el control de la produccion cumpliendo

asi con el objetivo.

Por ultimo se realiza un analisis de costo y la recuperacion de lo invertido con el

objetivo de establecer rubros correspondientes a la implementacion del estudio.

1.1Problema

El departamento de reparacion de cilindros posee una estructura fisica capaz de reparar
mas de 1.000 cilindros diarios lo que favoreceria a la gran demanda de este producto,
sin embargo la misma no estd produciendo lo estimado, ya que por ser una empresa
nueva que se esta desarrollando poco a poco a nivel local, su personal esta adaptandose
en el medio de trabajo en el cual se desenvuelve y que en muchas ocasiones ha
provocado la fatiga sea el objeto para que los obreros renuncie a su puesto de trabajo,
ademaés la falta de organizacién en las actividades que ejecutan diariamente se esta
reflejando en el bajo rendimiento laboral de su personal generando un entorno inestable
en donde la incertidumbre, la falta de capacitacion y de motivaciones es latente dia a

dia.

Por otra parte los directivos no han llevado un control organizado del personal y del
proceso de produccidn para ejecutar las funciones en forma eficiente y eficaz. Por ser

una planta nueva que inicié sus operaciones en enero del 2009, han surgido algunos



problemas que han provocado pérdidas de tiempo, malas maniobras operativas y hasta
dafios en la integridad fisica, dado por la falta de organizacion, mejorando asi el

ambiente laboral.

A continuacion se detalla en la Tabla N°1 un cuadro estadistico del taller de reparacion,
afio 2014 donde entran cilindros al taller en mayores cantidades y salen pocos cilindros
reparados, originando un saldo de cilindros por reparar donde son almacenados en el
patio del taller, una vez que este saturado el taller se toma la decisién desde la nave de
envasado, que es el lugar donde se clasifica el cilindro para su debido mantenimiento,
de disminuir la cantidad de cilindros por reparar originando que se envasen la mayoria,
no importando el estado del cilindro, se debe tomar las medidas adecuadas para
aumentar la produccion y obtener un producto de buena calidad manteniendo asi una
buena imagen al cilindro.

Tabla N° 1
Estadisticas de reparacion de cilindro 2014

MESES ENTRAN POR SALEN SALDO
REPARAR REPARADOS

ENERO 26000 17000 9000
FEBRERO 24000 18000 6000
MARZO 26500 18600 7900
ABRIL 25400 19000 6400
MAYO 27000 20000 7000
JUNIO 26400 20500 5900
JULIO 26500 19500 7000
AGOSTO 25400 20500 4900
SEPTIEMBRE 26600 18500 8100
OCTUBRE 27500 19800 7700
NOVIEMBRE 25000 21000 4000
DICIEMBRE 26500 19900 6600

Fuente: Empresa GAS-GUAYAS
Elaborado por: Roberto Rodriguez



Ademaés, en el trabajo, las personas deben disponer de espacios y entornos adecuados.
La empresa y los propios empleados tienen la responsabilidad de organizar, mantener y
mejorar sus lugares de trabajo permanentemente, para lograr los indices de calidad y

productividad requerida

1.2 Justificacion.

En la actualidad las empresas se encuentran en la bisqueda constante de mejorar su
desempefio, optimizando todos los recursos que tienen a su disposicion. El desarrollo de
este proyecto, se llevard a cabo en la empresa envasadora de G.L.P “Gas Guayas” en el

area de reparacion de cilindros, y tiene como finalidad mejorar el flujo de produccion.

Permitiendo obtener beneficios que se medirian en grandes términos en cuanto a mejora
de la calidad del proceso de produccion de cilindros y el flujo de trabajo de operaciones

para de esta forma contribuir a mantener y aumentar los niveles de produccién.

La industria, para ser competitiva debe producir con eficiencia y calidad, por lo que es
imprescindible realizar cambios importantes, como son la reorganizacion de sus
recursos, implementacion de planificacion y control de los diferentes procesos, de tal

forma que se consiga aumentar la produccion y mejorar la calidad del producto.

Por lo antes expuesto, la presente propuesta optimizara el proceso de produccion en el

taller de reparacion de cilindros basado en estudio de tiempos que permita crear un



entorno agradable y seguro a los trabajadores y a la propia empresa logrando asi
condiciones adecuadas para obtener un producto de calidad, una mayor organizacion del
trabajo operativo y administrativo, facilitando la ejecucion de las actividades que se
realizan actualmente en la planta envasadora para que en el futuro se puedan implantar

con mucha mayor facilidad y éxito.

Considerando esto se puede decir que la planta envasadora de G.L.P Gas Guayas en el
departamento de reparacion de cilindro esta en la necesidad de mejorar continuamente
su sistema de gestion y calidad asi como sus procesos para poder enfrentar las
restricciones que le da el mercado, para lograrlo se debe identificar las oportunidades y

amenazas en el ambiente interno de la organizacion.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Mejorar la produccion mediante un estudio técnico en el proceso de reparacion de

cilindros en la empresa envasadora de G.L.P “Gas Guayas”.

1.3.2 Objetivo especifico

e Analizar la situacién actual de la empresa.
e Diagnosticar el proceso de produccion en el departamento de reparacién de cilindros

e Desarrollar la propuesta de solucion.

e Analizar el costo, beneficios de la propuesta



1.4 Marco teorico

Estudio Técnico de Reparacion de Cilindros
El estudio técnico para la reparacion de Cilindros se debe considerar varios aspectos
importantes entre ellos, cumplir las especificaciones técnicas de su fabricacion, como se

observa en el gréfico N°1.

Grafico N°1
Modelo de garrafa de 15 kg.

Drenaje
I:I | H Aro protector de véalvula unido por
o '_I" ——— cordones de soldadura eléctrica

| Soldadura manual

T ——
wl w| F——} E__ E Solapado y soldado exteriormente por arco sumergido
[%5]
5| © S
E — | ————1——___ Soldadura exterior por arco sumergido

| interior de respaldo o cordén de Soldadura eléctrica

Aro de base unido por cordones de

Soldadura eléctrica manual (con abertura

para ventilacion)

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera



GLP (Gas Licuado de Petroleo).

Este gas se conoce también como gas L.P. o gas embotellado, se obtiene en las plantas
que producen gas natural. Este gas se almacena, transporta y distribuye en el interior de
los tanques o recipientes, se encuentra en estado liquido; este es el Unico gas
combustible que tiene la caracteristica que cuando se somete a presiones mayores que la
atmosférica y a la temperatura ambiente promedio ordinaria, se condensa y pasa al

estado liquido.

Segun (Enriquez, 2003) El gas G.L.P:

“Estd compuesto principalmente de butano o propano, o bien, una mezcla de estos
(propano C3H8 en 39% y butano C4H10 en 61%), de hecho, el gas LP se obtiene
directamente de los mantos petroliferos mezclado con el petréleo crudo, pero también se
puede obtener en una segunda opcién de la refinacion de algunos derivados del

petroleo”. Pag. 489.

Segun (Regalmento Técnico Centroamericano, 2005) el Gas Licuado de Petréleo (GLP)
es: “La mezcla formada por hidrocarburos de tres (3) y cuatro (4) a&tomos de carbono,
predominantemente propano o butano, o ambos, que siendo gaseosa a condiciones
normales de presion y temperatura CNTP (101,3 kPa y 25° C) puede ser licuada
(convertido en liquido) aplicando presién o enfriamiento, o ambos, para facilitar el

almacenamiento, transporte y manejo”. Pag. 2.

Segun (Asfahl, 2000), el gas licuado de petréleo (GLP):



“Es un combustible de uso comun, especialmente en areas lejanas a las empresas de
servicio de gas natural entubado. Todos los gases del petréleo pueden ser licuados si su
temperatura se reduce lo suficiente, pero el gas natural, que consta méas que nada de
metano, es muy dificil de licuar, aunque por lo deméas es menos costoso que el GLP.
Este es una mezcla de propano y butano, que se licuan con mayor facilidad que el
metano y que pueden ser transportados de forma mas compacta. La proporcion de
expansion es de aproximadamente 1:270; esto es, una unidad de liquido se convierte en

270 de gas a temperatura y presiones normales”.

El gas licuado del petréleo, GLP, se obtiene tanto como subproducto del procesamiento
del gas natural o durante los procesos de refinacion del petréleo. Este es el gas licuado
que se utiliza como combustible en garrafas o cilindros, generalmente cuando no se
dispone de gas natural. Dada su composicion, la licuacion del gas natural es mas dificil

ya que requiere la aplicacién de presiones muy altas.

Uso del Gas Licuado de Petroleo.

El GLP es una mezcla de gases licuados que se encuentran en el petréleo crudo y el gas
natural ya que por su temperatura y su presion son gases faciles de licuar, a esto se le

puede decir que el G.L.P. es la mezcla del propano y butano.

Segun (Parra, 2009), el uso del GLP a granel (o en grandes bombonas) es “para la

calefaccion, la produccion de agua caliente o para cocinar. Las bombonas mas pequefias



se usan en los domicilios para las necesidades ya enumeradas: Cocina, agua caliente y

calefaccion mediante estufas”. Pag. 226.

Bombonas o cilindro de Gas.

La venta de bombonas exige una red de reparto muy compleja y hace uso de camiones,
que las reparten siguiendo rutas preestablecidas, aunque también son comercializadas en

almacenes o en estaciones de servicio.

Segln (Parra, 2009) la bombona de gas es: “Un perfecto representante de las ventajas
que han permitido el desarrollo del petréleo: “Es una energia concentrada, facilmente
almacenable, transportable y que puede usar inmediatamente; incluso cuando se hace

acampada”. Pag. 226.

La Empresa

GAS GUAYAS S.A consiente del desarrollo sostenido en la costa ecuatoriana respecto
a la utilizacion del GLP, decide desarrollar un proyecto para el almacenamiento,
envasado y distribucion del Gas Licuado de Petréleo, dirigido al sector doméstico e
industrial con una moderna planta cuya infraestructura cumple con normas nacionales e
internacionales, con la finalidad de enfrentar el creciente mercado de GLP de manera

I6gica y acorde con los principios generales de optimizacion de recursos.



Para cubrir la demanda del mercado ecuatoriano, el grupo empresarial CONGAS,
GASGUAYAS y ECOGAS, vieron la necesidad de realizar los tramites pertinentes para
la apertura de una nueva planta envasadora de GLP, la misma que debia estar en un area
extensa lejos de la ciudad, teniendo diversas alternativas, siendo la Provincia de Santa

Elena la opcion més acertada para la ejecucion de la obra.

En esta ocasion, sus ejecutivos tomaron la decision de realizar las inversiones necesarias
para construir una planta envasadora de GLP en la Provincia de Santa Elena, obteniendo
la aprobacion por parte del Municipio de Santa Elena para un terreno de 10.96 Ha. que
se encuentra ubicado en el 4 % del Cantdn Santa Elena en la autopista Santa Elena-

Guayaquil. (Ver anexo 1)

El proyecto de la construccion de la planta envasadora GAS GUAYAS S.A. se inicio
desde el afio 2003 que mediante las autorizaciones respectivas por parte de la Direccién
Nacional de Hidrocarburos (DNH) se procedidé a realizar los estudios técnicos y
ambientales para obtener la autorizacion de construccion de la mencionada planta. Se
logro las aprobaciones del Municipio de Santa Elena, Empresa Eléctrica Peninsula de
Santa Elena, el Cuerpo de Bomberos y la Subsecretaria de Proteccion Ambiental que
aprobo el estudio de impacto ambiental de la planta envasadora de GLP, obteniendo el

respectivo permiso a finales del afio 2006.

El 5 de diciembre del 2008, el Ing. Patricio Jaramillo Director Nacional de

hidrocarburos, emite la Resolucién No. 0665 para proceder a registrar y autorizar las
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operaciones de la planta de almacenamiento y envasado de GLP GAS GUAYAS S.A.
cuyas instalaciones ocupan un area aproximada de 19.000 m? que corresponde al 18%
de la superficie total del terreno adquirido por consiguiente la compafiia es responsable
de cumplir con lo dispuesto en la resolucion antes mencionada, siendo el Gerente
General y representante legal el Sr. Ing. Patricio Sanchez, por lo tanto GASGUAYAS

S.A. inicia sus operaciones el 15 de enero del 20009.

La empresa GAS GUAYAS, cuya matriz estd ubicada en la Ciudad de Quito, es una
comercializadora de GLP vy calificado como tal por la Direccion Nacional de
Hidrocarburos, la misma que forma parte del grupo empresarial propietario de las
comercializadoras CONGAS y ECOGAS, existiendo actualmente plantas envasadoras
en operacion en las ciudades de Cuenca, Salcedo, Quevedo e ltulcachi, y centros de

acopio en la Ciudad de Guayaquil, Quito, Portoviejo y Machala.

En términos generales, las actividades y procesos de la planta se resumen a la descarga
del GLP desde auto tanques hacia tanques estacionarios, para luego con ayuda de
bombas, compresores y otros accesorios, envasar el GLP en cilindros de 5, 15 y 45 Kag,
que son adquiridos por la ciudadania en los centros de distribucion autorizadas para tal
efecto calificados ante los organismos de control como son: Municipios, Cuerpo de
Bomberos y Direccion Nacional de Hidrocarburos, abasteciendo de este recurso a las

Provincias de Santa Elena, Guayas, Manabi y El Oro
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1.5.1 Misién

Alcanzar el nivel de excelencia en todas las lineas de nuestros servicios entregando
soluciones integrales y reales para cada necesidad especifica de nuestros socios-

clientes.

1.5.2Vision

Gas Guayas busca ser empresa lider en el negocio de Gas Licuado de Petréleo (GLP)
en el mercado nacional, posicionando con estandares de calidad de servicios, de

productividad y de rendimiento de capital altamente eficientes.

Localizacion.

La planta de almacenamiento y envasado de GLP correspondiente a la
Comercializadora GAS GUAYAS S.A se encuentra ubicada en el predio Catastrado con
el N° 60556 con una extension de 10.9. Ubicado en el Km 4 * del Canton Santa Elena
en la autopista Santa Elena — Guayaquil. Sus linderos y mensuras son: Norte 365.98 m
con carretera Santa Elena — Guayaquil, Sur 6.50 m con terrenos particulares. Al Este
462.09 m con calle publica. Oeste 650 m con terrenos particulares como se muestra en

la imagen N°1. Con las siguientes Coordenadas -2.244659,-80.811457.
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Imagen N° 1

Localizacion de la Empresa Envasadora de G.L.P.” Gas Guayas”

Fuente: Google maps
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Estructura organizativa.

Gas Guayas S.A sucursal Santa Elena, cuenta con 52 empleados. Su estructura
organizacional es plana, es decir que tiene pocos niveles jerarquicos; esto minimiza las
barreras de comunicacion entre los empleados y la gerencia lo que representa una
ventaja para la toma de decisiones. La compafiia estd dividida en 3 departamentos que

son: Administracion, Produccion y Bodega.

En la empresa envasado de G.L.P. “Gas Guayas” la estructura organizativa esta

encabezada por el gerente regional luego a su vez los respectivos coordinadores de

cada &rea, a continuacion se describe en el grafico N° 2
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Gréfico N° 2
Organigrama de la Empresa
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‘, ||

DESPACHADOR LIMPIEZA OPERARIOS OPERARIOS
DE NAVE DE DE TALLER
ENVASADO

[ BOMBERO J

Fuente: observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Jefe de Planta.- Es la persona responsable de la empresa, las actividades son

basicamente de direccion y control de todas las areas de la compafiia.
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Asistentes Administrativas.- Se encargaran de realizar los procesos administrativos
tales como; facturacion, caja chica, control de personal, control de inventarios, reportes

e informes para la Gerencia Regional.

Obrero de Limpieza.- Realiza funciones de limpieza en toda la compafiia.

Despachador.- Lleva el control de cilindros que entran y salen de la empresa al término

de la jornada de trabajo, y realiza inventarios.

Supervisores de planta.- La planta consta con dos supervisiones, uno en la nave de
envasado, otro en el taller de operacion, ellos son las personas que estan a cargos del
area de produccién y los encargados de que los obreros cumplan con todas las

actividades designadas en la jornada de trabajo.

Bomberos.- Son los encargados de las descargas de auto-tanques que abastecen de GLP

hacia los tanques estacionarios.

Bodeguero.- Se encarga de pedir toda la materia prima que se necesita en la empresa y

luego lo almacena en bodega.
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Distribucion fisica de la planta.

El estudio de la distribucion de la planta busca contribuir al incremento de la eficiencia
de las actividades que se realizan en el proceso de reparacion de cilindro
proporcionando a los obreros el espacio suficiente, adecuado necesario para desarrollar
sus funciones de manera eficiente y eficaz a continuacion se demuestra en el grafico

N°3 como esta distribuida la planta Envasadora de G.L.P” Gas Guayas”.

GraficoN° 3
Distribucion de la Planta

GAS GUAYAS

v
t ADMINISTRACION PRODUCCION BODEGAY DESPACHO J

/\

NAVE DE ENVASADO TALLER DE REPARACION J

Fuente: Observacion directa
Elaborado Por: Roberto Rodriguez Rivera
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) Imagen N° 2
AREA ADMINISTRATIVA

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

En la imagen N°2 se muestra el lugar donde estan ubicadas las oficinas de la empresa
incluido el comedor, alejado aproximadamente unos 200 metros de la nave de envasado

por precaucion y evitar cualquier tipo de accidente.

El area administrativa lleva el control de la empresa, en las cuales se realizan

inventarios diarios tales como:

e Inventario control de cilindros en el taller.

e Inventario de G.L.P.

e Inventario control de cilindro nave de envasado.

e Inventario diario de G.L.P y cilindros en planta.
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Ademaés se elabora el reporte diario en el taller de mantenimiento de cilindro, donde se
controla la cantidad de pintura y gasolina utilizada en el dia, como también los cilindros

que quedan en el taller por reparar y reparados.

) Imagen N° 3
AREA DE DESCARGA DE TANQUEROS

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

La empresa consta de dos esferas, como se muestra en la imagen N°3, en cada una de
ellas cabe unos 60000 kg de G.L.P. cada auto tanque lleva aproximadamente 18000 kg

de G.L.P.

Imagen N° 4
AREA DE ENVASADO

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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La planta envasa aproximadamente 8000 cilindros diarios, distribuye a la Peninsula mas

de 500 cilindros como se muestra en la imagen N°4.

Imagen N° 5
TALLER DE REPARACION DE CILINDROS

TALLER REPAR ACION'
DE  CILINDROS

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

En el taller de reparacion entra aproximadamente 1100 cilindros para su debido
mantenimiento y salen reparados actualmente de 600 a 700 cilindros diarios como se

muestra en la imagen N°5.se utilizan formatos para su debido control (ver anexo 2-3)

DESPACHO

El area de despacho esta ubicado en la parte de ingreso y salida de la planta como se
puede observar en la imagen N°6, para poder llevar un control adecuado de vehiculos
que ingresan a la planta tales como: Plataformas, distribuidores y auto tanques se

utilizan comprobante de recepcion de despacho (Ver anexo 4).
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Imagen N° 6
Despacho

) T

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Maquinaria y equipos.

La disposicion de las maquinas y equipos tiene importancia en su correcta ubicacion y

distribucion, lo cual lograra un mejor rendimiento de las mismas.

Para ello es necesario determinar cuales son las maquinas de cada etapa del proceso de
produccion teniendo en cuenta la cantidad de materia prima, necesaria para la
reparacion de cilindro en la cantidad estimada, para que todo el proceso sea una
actividad coordinada, sin demoras ni retrocesos, conduciendo a los materiales por el
camino mas corto Yy evitando los problemas de manipulacién, en la tabla N° 2

describimos las maquinarias que se utilizan en el taller de reparacién de cilindros.
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Tabla N° 2
Maquinarias

Méquina de soldar

Prueba hidrostética (5 cabezales

Granalladora

Cémara de pintura

Méquina para apretar

Balanza certificada (INEN)

Banco de inertizado (5 cabezales

Prueba de Estanqueidad ( Tinas)

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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CAPITULO II

Analisis de la situaciéon actual.

2.1 Descripcion del proceso de reparacion.

El INEN (Instituto Nacional Ecuatoriano de Normalizacion) y ARCH (Agencia de
Regulaciones y Control Hidrocarburifero) autorizan y controlan a los talleres para que

cumplan con todos las formalidades que establece la ley.

En el area de evacuacion se presentan varias anomalias por motivo de que los cilindros
que son clasificados en la nave de envasado llegan con residuos de gas y al momento de
evacuar ocasiona pérdida de tiempo, otro punto fundamental es al momento de sacar
valvulas y bases ya que se realizan estas actividades de una manera manual originando

fatiga al personal permitiendo que exista una baja produccion.
La actividad de Mantenimiento de cilindros y tanques destinados a la prestacion de

servicio publico domiciliario de GLP deberd ser realizada por Empresa de

mantenimiento que cuenten con un Certificado de Gestion de la Calidad expedido por
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un organismo acreditado o reconocido a través de acuerdos de reconocimientos mutuo

por la Superintendencia a Cargo.

2.2 PROCESO DE REPARACION DE CILINDROS

En el taller de mantenimiento de cilindros se encargan de reparar los cilindros de
G.L.P. de 5, 15 y 45 KG que se encuentran en malas condiciones Yy se descartan los

cilindros que tienen defectos mayores que no pueden continuar en circulacion.

Para una excelente definicion de los procesos, se detalla cada una de las operaciones lo

que se elabora en la reparacion de cilindros de G.L.P.

2.2.1 Clasificacion de cilindros para mantenimiento en area de
inertizado

Imagen N° 7
Clasificacion de cilindros

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Hay cilindros que son de Gas Guayas y a veces tienen inconvenientes en ocasiones
presentan fugas en la valvulas y las asas 0 bases suelen estar desoldadas, estas son
colocados en los transportadores hacia el taller para que comiencen con el proceso de

reparacion o mantenimiento total como se muestra en la imagen N°7.

2.2.2 Evacuacion de residuos de GLP del interior del cilindro y sacar

Valvulas.

Imagen N° 8 Imagen N° 9
Evacuacion de gas Extraccion de valvulas

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

A los cilindros que se encuentren aptos para reparacion se le debe evacuar el gas,
colocando un evacuador en la valvula, se abre el evacuador y comienza a escapar el gas

como se muestra en la imagen N°8.

Una vez que se evacua el gas y se elimind la presion residual se puede sacar la valvula y

para poderla sacar se debe sujetar firmemente el cilindro en un banco de trabajo y con
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una llave adecuada se afloja la valvula luego se la retira con la mano para evitar dafios,

el cilindro sin valvula pasard al patio de inertizacion como se muestra en la imagen N°9.

2.2.3 Inertizado de cilindro.

Imagen N° 10
Inertizado de cilindro

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Para el Inertizado se debe seguir los siguientes pasos:

- Se debe llenar de agua el cilindro y dejar reposar 30 minutos para poder eliminar los

residuos de gas para posteriormente ir a la seccion de sacar asas 0 bases.

- Vaciar el agua y dejar virado el cilindro por lo menos 24 horas como se muestra en la

imagen N°10.
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2.2.4 Corte de bases y asas

Imagen N° 11
Sacar bases.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Se debe sacar el asa y base con herramientas adecuadas con un cincel y combo como se
muestra en la imagen N°11, no se debe desgarrar la plancha de los casquetes, enderezar
el asa o la base si estan en buen estado en el caso que no estén se debe de sacar el asa o
la base para poder ser reemplazada por una nueva. Transportar los cilindros

adecuadamente al siguiente paso.

2.2.5 Soldadura de bases y asas.

Imagen N° 12
Soldadura de bases y asas

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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En esta seccidn se debe tener la debida precaucion para evitar cualquier accidente se
sueldan los cilindros que hayan pasado por el proceso de inertizacion que es de eliminar
los residuos de gas que contiene el cilindro si no pasa por este proceso puede causar un

incendio.

Las asas y bases deben ser colocadas, en el centro del eje longitudinal de los cilindros
como se muestra en la imagen N°12, y los cordones de soldaduras en el asa y base
deben ser con 0 minimo 4 los cordones de soldadura, deben tener una longitud de 20
mm, al soldar no se deben realizar perforaciones en los casquetes y no se debe poner un

corddn nuevo sobre otro usado.

2.2.6 Prueba hidrostatica

Imagen N° 13
Prueba hidrostatica

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Luego del proceso de soldadura y con los cilindros frios se llenan los mismos con agua,
se acciona la bomba y se debe enviar presion hacia el interior del cilindro, hasta que

marque 507 p.s.i. y luego se mantiene 30 seg para poder observar la presencia de fugas
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por las soldaduras de asas, bases o soldaduras principales, después se debe retirar la

presion y vaciar el cilindro sin golpear como se muestra en la imagen N°13.

Si el cilindro presenta fugas por los cordones de soldadura secundaria o material del

cuerpo, se eliminaré. Si el cilindro presenta fugas por la soldadura principal se repara y

se realiza el tratamiento térmico.

2.2.7 Granallado de cilindros.

Imagen N° 14
Granallado de cilindros.

Fuente: Observacién directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Este proceso se realiza en una maquina granalladora la cual limpia toda la pared
externa del cilindro, luego por medio de dos turbinas la granalla o bolitas de acero
son impulsadas con gran fuerza hacia el cilindro dejandolo totalmente libre de

corrosion o pintura, entre otros. Como se muestra en la imagen N°14.
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2.2.8 Pintura
Imagen N° 15
Camara de pintura.
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Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Una vez que se halla desengrasado y lavado el cilindro se transporta a la seccion de
pintura luego se coloca en la cadena para pintarlo dentro de la cdAmara de pintura como

se muestra en la imagen N°15.

Aplicar primero la pintura anticorrosiva luego aplicar la pintura de esmalte, realizar el
ensayo de adherencia de la pintura seca, transportar los cilindros adecuadamente al

siguiente paso.

2.2.9 Colocacioén de valvula

Imagen N° 16
Colocacion de valvulas.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Para colocar la valvula, si es necesario se pasa el machuelo en la rosca del porta valvula,
luego se coloca la valvula manualmente, posteriormente se procede ajustar la valvula
con un torque de 110 Ibf/pie como se muestra en la imagen N° 16, una vez apretada la

valvula se transportar los cilindros adecuadamente al siguiente paso.

2.2.10 Rotulado de tara.

Imagen N° 17
Tara cilindro

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

La pesa que se utiliza en el taller de mantenimiento debe de estar aprobada por el INEN.
Se pesa el cilindro como se muestra en la imagen N°17, si el peso actual es mayor con
200 gramos al de la tara original se marca la nueva tara y se procede a registrarla luego

se transporta los cilindros adecuadamente al siguiente paso.

2.2.11 Prueba de estanqueidad

Esta prueba consiste en verificar si el cilindro tiene fuga por no haber sido apretada
correctamente la valvula, en primer lugar se procede a introducir presion por medio de

un compresor maximo 100 p.s.i como se muestra en la imagen N° 18, luego
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sumergimos el cilindro en agua para verificar fugas, en el caso de no haberla el cilindro

estd listo para ser transportado a la nave de envasado.

Imagen N° 18
Prueba de estanqueidad.

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

2.2.12 Cilindro eliminado

Imagen N° 19
Cilindro Eliminado.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Se eliminan los cilindros cuando:
e Se encuentra sin identificacion o esta incompleta, el asa y base ha desaparecido
arrancando material del casquete, presenta oxidacion (corrosion) que disminuira

el espesor de la plancha del cilindro.
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e Presenta golpes cortantes punzantes que disminuya el espesor de la plancha del
cilindro como se muestra en la imagen N° 19.

e Presenta abolladuras que reduzcan la capacidad nominal en valores que excedan
a 15 kg 0,3 m3lt de 45 kg 0,3 melt.

e Hasido afectada por exposicion al fuego dando a la plancha un color revenido se
encuentra deformado o inflado.

e Presenta grietas en la plancha o en el porta valvula tenga cordones o puntas de
soldadura en lugares diferentes a su disefio constructivo.

e Presenta fugas por la plancha o soldadura de asas y bases.

2.2.13 Almacenamiento y transporte de producto terminado.

Desde el Taller de Mantenimiento se almacenan los cilindros reparados y luego son
transportados en plataformas hacia la nave de envasado de G.L.P. como se muestra en

la imagen N° 2

Imagen N° 20
Transporte de producto terminado.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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En el gréfico N° 4 se identifica los pasos que se realizan en la reparacion de cilindro en

la empresa envasadora de G.L.P “Gas Guayas”

Gréafico N° 4
Proceso de reparacion de cilindros

[ ZONA DE CLASIFICACION ]
|

\ 4
[ SACAR VALVULAS ]
INERTIZACION J

p \4
SACAR BASES ]

\ 4

LIMPIEZA'Y SOLDAR BASES

|

PRUEBAS HIDROSTATICAS

A\ 4

IDENTIFICACION Y TARADO

v
DESENGRASADO Y LAVADO J

\ 4

PINTURA ]

|

{ COLOCADA VALVULAS Y J

PRUEBAS ESTANQUEIDAD

| I
CILINDROS CILINDROS
APROBADOS ELIMINADOS

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez
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2.3 ANALISIS FODA

FODA.

La empresa envasadora de G.L.P. ”Gas Guayas” en el area de reparacion de cilindro
cuenta con varias fortalezas y debilidades los cuales son internas de la empresa, donde
es posible actuar directamente sobre ellas y las dos restantes, tales como; las

oportunidades y amenazas que son externas a la empresa.

Las fortalezas son ventajas que permiten tener una posicion privilegiada frente a la

competencia, a continuacion se detalla la fortaleza con la que cuenta la empresa:

e Certificacion de la norma ISO 14000

e Proceso semiautomaticas en el area de reparacion de cilindro

e Cuenta con plantas envasadoras de G.L.P y algunos centros de distribucién en

diferentes lugares estratégicos del pais.
e En el taller de reparaciéon se mejora la calidad de los cilindros que se
encuentran en circulacion y por ende aumenta la confiabilidad del consumidor

final

e La comercializacion del G.L.P incrementara debido a su buena presentacion y

fiabilidad de los cilindros reparados
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e Estabilidad en el mercado, a nivel nacional existen plantas envasadoras en la
Ciudad de Cuenca, salcedo, Quevedo e Italcachi y centros de acopio en la

Ciudad de Guayaquil, Quito, Portoviejo, y Machala.

Para la empresa Gas Guayas las oportunidades.- Son beneficios que se van
desarrollando a medida que la empresa abarca mas mercado y para ello debe de
contar con un producto de buena calidad ya que esto permite obtener ventajas

competitivas, para lograr lo mencionado se debe seguir los siguientes métodos:

e Desarrollo de técnicas de programacion y control en los procesos de

reparacion de cilindros.

e Implementar nuevos proyectos de distribucion de G.L.P tanto en el transporte,

como en los centros comerciales.

e Crecimiento del mercado consumido.

e Inversion en nuevas maquinarias en los procesos de reparacion de cilindro.

e Uso de tecnologia para agilitar las actividades.

En la empresa Gas Guayas las debilidades que se presentan son ocasionadas por
una mala organizacién que se deben eliminar con programas, capacitaciones, y

control de las diferentes actividades que se realiza en el proceso de produccion, a
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continuacidn se detalla las principales debilidades que se presentan en el proceso de

reparacion de cilindro.

e Baja capacidad de produccién del taller de reparacion de cilindro.

e Falta de mantenimiento en las maquinarias.

e Incrementos del inventario de cilindros para mantenimientos.

e No existe programa 'y control en los procesos de reparacion de cilindros.

e Falta de capacitacion al personal.

Las amenazas son situaciones negativas que si se toman las debidas precauciones se
podrian convertir en oportunidades, a continuacion se detalla varios obstaculos que

presenta en la actualidad la empresa Gas Guayas:

e Elevacion constante de los costos de materia prima que se utilizan para la

reparacion de cilindros.

e Si las maquinas no tienen el debido mantenimiento llegara el dia que van a sufrir

dafos las piezas y no se las consiguen enseguida, esto ocasiona atrasos.

e El personal no capacitado esta expuesto a sufrir cualquier accidente laboral.

e Los grandes competidores como: Duragas y Agip, tienen mayor participacion

en el mercado.
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e Con el ingreso de la cocina de induccion amenaza con terminar con el negocio
de distribucidn de cilindro de G.L.P. y con la subida de precios que se espera en
el 2017 debido al retiro del subsidio de G.L.P. es casi imposible que nuevos

competidores quieran ingresar al mercado de distribucion.

¢ Plan de mantenimiento de maquinaria y equipo.

El gobierno nacional realiza actualmente campafias a favor de las cocinas de
induccién brindan incentivos como subsidios y hasta exoneracion de pagos en
consumos eléctricos a las personas que obtén por cambiar su cocina a gas por una
cocina de induccién; sin embargo realizar este cambio representaria un gasto
considerable para el consumidor, estos gastos estaria representado en la adquisicién

de una nueva cocina, instalacion eléctrica con un toma corriente de 220v.

Los consumidores antes de tomar una decisién deberian analizar si los gastos de
cambiar su cocina a gas por una cocina de induccion sumado con el incremento de
los pagos mensuales en sus planillas eléctricas compensan el no comprar un cilindro

de G.L.P. sin subsidio.

2.5 Andlisis del diagrama causa — efecto

Se aplica un diagrama de causa-efecto donde se nota las fallas de una baja produccion
en la reparacion de cilindro de G.L.P. en la envasadora Gas Guayas, como Se muestra

en el grafico N°5
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Grafico N°5
Diagrama causa - efecto
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, <—Que no permite mejorar el proceso
Personal no
capacitado

Fuente: observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez

2.6 Analisis de la encuesta.

La encuesta se realizd a los 24 obreros que laboran en el taller de reparacion de
cilindro, en la cual se realizaron 8 preguntas en la empresa de G.L.P. “Gas Guayas.”

(Ver anexo 5)

38



En donde se mencionan los problemas suscitados de la empresa que son generalmente
orientados a la falta de coordinacion y organizacion lo cual ha conllevado a que se
presenten obstaculos en las actividades diarias, a continuacion el resumen de los

encuestas en el grafico N° 6

Grafico N°6
Porcentajes de criterios de encuestados
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Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta pregunta Pregunta pregunta pregunta
1 2 3 4 5 6 7 8

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez

1. ¢A su criterio se podria mejorar el proceso que se utiliza para la

reparacion de cilindros?

Se detalla que el 96% de los encuestados estan de acuerdo que el proceso actual

de la empresa, para reparar los cilindros se podria mejorar, si se realiza un

estudio y un analisis en las diferentes actividades de la produccién, el 4% dijo
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que no saben si podrian optimizar el proceso, ya que indican que se debe

mejorar la calidad del trabajo que ellos ejecutan.

2. ¢La falta de organizacion en la empresa estd perjudicando al obrero

en sus labores diarias?

Segun el personal de la planta envasadora de G.L.P. “Gas Guayas”, el 92%
consideran que existe un rendimiento regular, dado por la falta de organizacién y
control en el proceso, por ende perjudicando al obrero en sus labores diarias, el
8% respondieron que no saben por qué estan acostumbrados a realizar las
actividades diarias sin un control, esta pregunta indica si se organiza las
actividades diarias y se llevan un control, mejoraria el desempefio del personal y

por ende aumenta la produccion.

3. ¢Esta preparado para enfrentar responsabilidades mayores que las

gue tiene actualmente?

En esta pregunta se puede observar que el 42% contestaron que estan preparados
para enfrentar nuevas responsabilidades con el fin de realizar las labores diarias
de una mejor manera, y el 14% indicaron que para poder tener responsabilidades
se debe llevar un programa de capacitacion al personal, esto nos indica que es

importante realizar programas de capacitacion, para que el personal se encuentre
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seguro al momento de realizar las labores diarias para desempefiarse con

responsabilidad.

4. ¢Cree usted que las maquinarias necesitan mantenimiento para que

tengan un buen funcionamiento?

Segun la encuesta realizada en esta pregunta respondieron el 79% que estan de
acuerdo que las maquinarias necesitan mantenimiento para su buen
funcionamiento, el 8% dijeron que si se paran las maquinarias se detiene la
produccién y el 13% respondieron no sé, por ende nos indican el personal que
la empresa actualmente no cuenta con un programa de mantenimiento a las

maquinarias ya que son necesarias y Utiles para la produccion.

5. ¢Considera que la capacitacion continua para el personal ayudaria en

el desempefio de sus labores diarias?

Segun las encuestas el 83% consideran que la capacitacion continua ayudaria al
obrero en sus labores diarias, el 4% respondié no y el 13% no saben si con la
capacitacion aumentaria el desempefio de sus labores; esto permite conocer que
es necesario realizar capacitacion continua para obtener un mayor conocimiento

de sus funciones y asi trabajar con eficiencia y seguridad.
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6. ¢Esta dispuesto a participar en la capacitacion, ya sea como cursista o

como instructor?

En la empresa los obreros en su totalidad estan dispuestos a participar en
capacitaciones para obtener nuevos conocimientos en el proceso de produccion y
a la vez conocer como actuar, en caso de que sucediera alguna emergencia. Con

el fin de trabajar con eficiencia y eficacia para aumentar la produccion.

7. Cree usted que se mejoraria la produccion en el taller de reparacion

de cilindros si se adquiere maquinas para sacar valvulas, bases, y asas?

El 87% de los encuestados respondieron que se deben adquirir maquinas para
sacar bases y vélvulas, con lo cual se incrementaria la produccion y por ende se

disminuye tiempo, el 13% no opinaron al respecto.

8. ¢Cree usted que si se realiza una programacion de las actividades y se
Ileve un control en el proceso de reparacion de cilindro aumentaria la
produccion?

En esta pregunta los encuestados respondieron el 83% que si se aumentarian la

produccion y el 17% no saben, esto permite conocer que es necesario que se

programe las actividades diarias y llevar un control con el proposito de cumplir

con la produccion, generando un mejor ambiente de trabajo.
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2.7 Andlisis de la produccion.

En la practica, cuando se tiene un proceso productivo debe obtener mayor productividad
y estudiar las diferentes operaciones para encontrar, potenciales reales “cuellos de
botella” y asi se soluciona utilizando las técnicas de ingenieria de métodos. En el cual se
analiza la situacion actual de la empresa utilizando los siguientes diagramas de:

Proceso, flujo de proceso y de recorrido.

Los simbolos que se utilizan en estos diagramas son:

Q Operacion.- Se utiliza cuando se transforma especialmente la
materia prima o cuando se avanza un paso al final del proceso.
Transporte.- Es la movilizacion de los trabajadores, materiales y

[:> equipos de un lugar a otro.

Inspeccion.- Es el control, supervisién, y se utilizan cuando se verifica la

calidad, cantidad, normas, entre otros.

Demora.- Es cuando por cualquier circunstancia el personal demora en el

desarrollo de sus actividades.

Almacenaje.- Es el dep6sito de un objeto bajo vigilancia, lugar donde se

; ; recibe o se entregan las cosas mediante autorizacion.

2.7.1 Diagrama de flujo del proceso.
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GraficoN° 7

Diagrama de flujo de operaciones Actual
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borado por: Roberto Rodriguez Rivera

Fuente: Observacioén Directa
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Mediante el estudio de este diagrama se puede analizar el flujo del proceso de
reparacion de cilindro en la actualidad se pretende dar una vision en conjunto con todas
las actividades que se realizan en el proceso, a continuacion en el grafico N° 7 se da a

conocer el diagrama de flujo de proceso.

2.7.2 Diagrama de recorrido.

En este tipo de diagrama se observa las diferentes actividades especialmente el recorrido
actual que se realiza en el proceso de reparacién de cilindro en la planta envasadora de

G.L.P. Gas Guayas. (Ver anexo N° 6).

2.7.3 Diagrama de proceso actual.

El diagrama de proceso actual se da a conocer los tiempos y distancias de todas las
actividades que se realizan en la reparacién de un cilindro, permite analizar cada
actividad para buscar otras alternativas con el fin de disminuir tiempo y aumentar la
produccién, a continuacion se describe en la tabla N°3, operaciones que ocasionan
pérdida de tiempo que son; en el area de evacuacion, proceso de inertizacion, sacar
valvulas y bases, en estas actividades se podra disminuir tiempo si se realiza una

programacion y asi aumentaria la produccion.
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Tabla N°3
DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

DIAGRAMAS DEL PROCESO METODO ACTUAL
METODO ACTUAL x

METODO PROPUESTO DIAGRAMA DE PROCESO
SUJETO DEL DIAGRAMA FECHA: 26/11/2015
HECHO POR: Roberto Rodriguez Rivera
DIAGRAMA:
DEPARTAMENTO: Taller de Mantenimiento HOJA 1
DIST TIEM SIMBOLOS DESCRIPCION
METROS SEG. DEL PROCESO

O o O Dwv

Almacenamiento de cilindro G.L.P
100 Evacuacion de cilindro de G.L.P
60 Retirar valvula de cilindro de G.L.P
2 5 Transportar al area de Inertizacion
60 Proceso de Inertizacion

86400 [J Reposo del proceso de Inertizacion
120 Clasificacion del cilindro de G.L.P segun el defecto
180 Sacar bases y asas
10 40 Transportar al area de Soldadura
120 Soldar nuevas bases y Asas
4 10 Transportar al area de Prueba hidrostatica
200 Ensayo de Prueba hidrostatica
4 10 Transportar al area de lavado o granallado
60 Lavado o granallado del cilindro de G.L.P
8 30 Transportar al area de pintura
10 Pintura de cilindro de G.L.P
86400 Demora en secado de cilindro
2 5 Transportar al area de colocacion de valvula
5 Colocacion de valvula
5 Verificacion del peso del cilindro
5 Tarar cilindro
15 3 Transportar el area de Prueba de estanqueidad
30 Prueba de Estanqueidad
60 Despresurizar el cilindro
2,5 120 Transportar al area de almacenamiento

Almacenamiento en plataforma o en el &rea asignado.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Resumen de las actividades, distancia y tiempo del diagrama del proceso actual en la

empresa Envasadora de G.L.P. “Gas Guayas” se da a conocer mediante la tabla N° 4,

Tabla N° 4
Resumen de las operaciones del diagrama del proceso actual

Operacion 14

Transporte O 8
o
L]
D
\V4

Inspecciones 2
Demoras 0
Almacenajes 2
Distancias en metros (m) 34
Tiempo en segundos (seg) 17 4038

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

2.8. Resumen de tiempo para reparacion de cilindros de G.L.P.

En la tabla N° 5 se describe el tiempo tipo en segundos que es el tiempo que se lleva en

reparar un cilindro por el porcentaje del suplemento.
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N° PROCESO

1 | Evacuar Gas

Sacar vélvulas

Transportar al area de

energizacion

Prueba de energizacion

Clasificacion de cilindros

Sacar bases y asas

Transportar al area de soldadura

Soldadura

Transportar al area de prueba

hidréaulica

10 | Prueba hidraulica

11 | Transportar a la granalladora

12 | Granallado

13 | Transportar al &rea de pintura

14 | Pintura

15 | Transportacion al area de
colocacion de valvulas

16 | colocacion de vélvulas

17 | Apretar valvulas

18 | Tarar cilindros

19 | Transportar al area de
estanquidad

20 | Prueba de estanquidad

21 | Despresurizar cilindro

22 | Transportar al &rea de
almacenamiento

w N

©O© 0N o Ol

TIEMPO/TIPO

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

2.8.1 Justificacion de los tiempos suplementos

TablaN°5

Resumen de tiempo

TIEMPO
ELEGIDO
(SEG)
100
60

5

60
120
180

120
10

200
10
60
30
10

w o g a1

60
120

SUPLEMENTO
%

17
17
17

17
17
17
17
17
17

17
17
17
17
17
17

17
17
17
17

17
17
17

TIEMPO
TIPO SEG.

117
70,2
5,85

70,20
140,40
210,60

46,80
140,40

11,70

234
11,70
70,20
35,10
11,70

5,85

5,85
5,85
5,85
3,51

35,10
70,20
140,40

1448,46

VALORACION

100%
100%
100%

100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%
100%
100%
100%

100%
100%
100%

Los tiempos de suplementos son factores relacionados con el individuo, la naturaleza y

el medio ambiente, se tomé este porcentaje acorde a las condiciones en el area de

trabajo como se observa en la tabla N° 6.
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Tabla N° 6
Porcentaje de suplementos

Fatiga personal 7%
Trabajo de pie 5%
Medio Ambiente (calor, polvo) 5%
Total 17%

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Gréfico N° 8
Tiempo de fabricacion

250

200 K
/\
1 \ A /
SR AR'AVA

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

En el grafico N°9 se detalla el tiempo de reparacién de un cilindro de G.L.P. donde se

observa que existen operaciones que tienen un tiempo muy elevado de reparacion, que
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si se toman las correcciones adecuadas se podra disminuir el tiempo actual con el fin de

aumentar la produccion, estas operaciones son:

e Evacuacion de gas

e Sacar valvulas

e Clasificacion de cilindros
e Sacar bases y asas

e Prueba hidrostatica

2.8.2 Analisis de tiempo de la produccion actual.

Cuando el taller de reparacién estd saturado de cilindros por reparar en la nave de
envasado se toma la decision de seleccionar la minima cantidad de cilindros que estén
en mal estado y la mayoria son envasado generando una mala imagen al producto, a
continuacidn se describe en la tabla N° 7, el tiempo actual en cada operacion detallando
el tiempo en segundo, en pasar un cilindro en cada operacién, las horas de trabajo

diarias, la cantidad de cilindros reparados y el personal que se utiliza en cada operacion.
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Tabla N° 7
PRODUCCION ACTUAL

TIEMPO
POR HORAS DE | CANTIDAD
ACTIVIDADES CILINDRO | TRABAJO | GILINDROS | PERSONAL OBSERVACIONES
(seg)
Evactscionide 70,2 6 615 1
cilindro
Retirar valvulas 351 6 615 1
La maquina tiene
Proceso de para realizar la
Inertizacion 70,2 2,5 640 2 prueba a 5 cilindros
de GLP
C?Ifasmcacmn de 140.4 8 205 1
cilindros
Sacar bases y asas 140,4 6 462 3
Soldar bases nuevas 140,4 8 410 3
La maquina se
Prueba hidrostatica puede realizar la
2106 7 598 1 prueba a 5 cilindros
Lavado o granallado 70,2 6 615 2
1 hora para preparar
. . la cdmara de pintura
Pintado de cilindro . 5 615 5 para luego proceder
' a pintar
Cplocar y apretar 117 2 615 1
valvulas
Tarar cilindros 5,85 1 615 1
Prueba d_e 351 6 615 2
estanqueidad
D_e_spresurlzar el 70.2 6 615 1 Se utiliza 2
cilindro evacuadores
Almacenamiento 8 615 2

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

2.9 Planificacion y control de la produccion actual.

Cuando se habla de planificacién y control de la produccion, se suele hacer referencias a
métodos y técnicas que se pueden subdividir en aquellas, dirigidas a planificar controlar

el proceso de produccion.
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2.9.1 Planificacion.

Es importante planificar las acciones correctivas y medidas de control de la produccién

actual, esto se identifica en el grafico N° 9.

Grafico N° 9
Planificacion

Planificacion

Evaluacion Verificacion

Revision Correccién

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

PLANIFICACION DE LA PRODUCCION.

Son los recursos que se necesita para cumplir con la produccion tales como: Los

cilindros y materiales, capacidad de almacenamiento.
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Capacidad De Almacenamiento.

La planta “Gas Guayas” tiene un area de mantenimiento de 6000 cilindros donde
diariamente ingresa un promedio de 1200 para ser reparados y salen aproximadamente
de 600 a 700 cilindros, posee una capacidad de almacenamiento aproximada a 10000

cilindros, notandose una baja produccion en el taller.

CILINDRO Y MATERIALES.

Los cilindros son la materia prima principal, este insumo se encuentran en la nave de
envasado donde se clasifican los cilindros para su debido mantenimiento, los insumos
necesarios para la produccién se solicitan mensualmente y son almacenadas en
bodegas, para ser retirados de acuerdo a la produccién estos son los méas utilizados:
Soldadura mig, granalla, pintura, thinner, valvulas para cilindro bases y asas que se

retiran de la bodega mediante documentos, (\Ver anexo 7-8)

En la tabla N° 8 se detallan los materiales que se utilizan diariamente en el taller de

reparacion de cilindro.
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Tabla N°8
Cantidad de materia prima

INSUMO PARA LA PRODUCCION CANTIDAD
Cilindro para reparacion 700 unidades
Base para cilindro de 15 kg 400 unidades
Asa para cilindro de 15 kg 20 unidades
Alambre de soldadura mig 30 kg
Granalla 25 kg
Pintura naranja 20 galones
Pintura negra Y4 litros
Thinner 10 galones
Teflon 150 unidades

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

2.9.2 Control de la produccion.

La empresa lleva registros diarios del control de la produccion en el taller de reparacion
de cilindros de G.L.P. verificando con ello lo que se produce en cada jornada de trabajo

mediante el siguiente formato, (Ver anexo 9).

A continuacién en la tabla N° 9, se detalla un reporte diario donde se describen los
insumos tales como: Pintura, thinner, bases, valvulas, la produccion diaria y el

inventario fisico de taller en cilindros
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Tabla N°9

REPORTES DIARIOS DEL TALLER DE MANTENIMIENTO

PINTURA THINER

COLOR CILINDRO
ENTREGADA | CONSUMIDA| DESECHO | ENTREGADA CONSUMIDA DESECHO

CONGAS-NARANJA 15 KG | 20 20 7 7

GASGUAYAS-GRIS 15KG

TOTAL 20 7
INVENTARIO FiSICO TALLER
CILINDROS
TOTAL DESCARTADO
COLOR CILINDRO
POR CIL. POR
REPARADOS GRANALLADOS REPARAR CIL.PINTADOS REPARAR 15KG | 45KG
REPARADOS
CONGAS- 260 400 5776 660 5776 30 2
NARANJA 15 KG
GASGUAYAS-GRIS
15KG
CONGAS-
NARANJA 5 KG
CONGAS-CIL. 45 15 15 60 15 60
KG
TOTAL 675 5836 30 2
TOTAL 6543
CIL.EN
TALLER
REPORTE DE CILINDROS REPARADOS
15 KG 45 KG 5 KG
DETALLE DE CILINDROS
REPARADOS CONGAS G.GUAYAS CONGAS G.GUAYAS | CONGAS G.GUAYAS
CAMBIO DE BASE, VALVULA Y 440 15
PINTURA
CAMBIO DE VALVULA Y 100
PINTURA
REPARACION BASE,C/VALVULA 120
Y PINTURA

CAMBIO DE VALVULA
TOTAL 660 15

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Fuente: Observacion directa
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2.10 El personal.

El personal tiene derecho a conocer las funciones y actividades que se realizan dentro de
la planta de envasado Gas Guayas, debido a que es considerado como el pilar
fundamental para el crecimiento de la misma, garantizando una buena seguridad, salud

y bienestar en sus actividades diarias.

2.10.1 Modalidades y jornada de trabajo

Para realizar las labores en el taller de reparacion de cilindro se tiene lo siguiente:

Horario y turno de trabajo en el taller de reparacion de cilindro de G.L.P. de lunes a
viernes ocho horas el primer turno y seis horas el segundo turno ya que dos horas
trabajan en la nave de envasado las mismas que se detalla en la tabla N° 10

Tabla N° 10
Horario y Turno de Trabajo

TURNO DESCRIPCION HORARIO

Trabajadores de planta

1 8 horas en el taller JeE - el

Trabajadores de planta
6 horas en el taller 9:30 - 18:00
2 horas en nave de envasado

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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2.10.2 Descripcion detallada del personal del proceso.

El personal que labora en el taller de reparacion de cilindro de G.L.P. esta designado de
acuerdo a sus caracteristicas, conocimientos, responsabilidades y habilidades, se debe
indicar que no existe un cuadro de requisitos basicos, la asignacion de funciones da
lugar a que los trabajadores desempefien con capacidad y responsabilidad las labores
asignadas en los puestos de trabajos, a continuacion se describe los diversos cargos del

personal en congas en la tabla N° 11.

Tabla N° 11
Personal de trabajo
DESCRIPCION CARGO Ne TURNOS

Evacuacion de gas Obrero 1 2
Sacar valvulas Obrero 1 2
Prueba de Inertizacion Obrero 2 2
Sacar bases y Asas Obrero 3 2
Clasificacion de cilindro y transportacion al area Obrero 1 1
de soldadura

Soldar bases y Asas Obrero 3 1
Prueba hidraulica Obrero 1 2
Lavado o granallado de cilindro Obrero 2 2
Pintada de cilindro Obrero 3 2
Colocacion de valvulas Supervisor 1 1
Tarar cilindros Obrero 1 1
Prueba de estanquidad Obrero 2 2
Despresurizar el cilindro Obrero 1 2
Almacenamiento obrero 2 2

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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CAPITULO I11.

Propuesta para elevar la produccion en el proceso de reparacion de

cilindros.

3.1 Desarrollo de un método mejor.

La importancia de mejorar los procesos en la industria es la clave de eficiencia y

eficacia en el manejo de los recursos humanos, materiales y econémicos.

Evacuacion del cilindro.
Se recomienda que el cilindro seleccionado para ser reparado deba ser evacuado en la
nave de envasado con el fin de sacar directamente la valvula y asi poder disminuir

tiempo.

Retirar valvulas de cilindros

Para poder aumentar la produccion es necesario adquirir una pistola neumatica lo que se
observa en la imagen N°21, esto permitira sacar una valvula en 11,7 seg. Donde solo se
utiliza un obrero que labore 3,5 horas para poder sacar 1076 valvulas cumpliendo con la

propuesta que es aumentar la produccion.
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Caracteristicas técnicas de la pistola neumatica.

e Pistola neumatica de impacto de dos tamafios: 3/4" y 1" mini.

e Excelente relacion potencia-peso. Ideal para trabajos exigentes
mantenimiento industrial y trabajos de reparacion. Eje méximo de
trabajo recomendado M27

e Carcasa reforzada con fibra de vidrio y acero. Muy resistente y de larga
duracién con bajo peso. El mango no se enfria durante el trabajo.

e Mango ergondmico con facil cambio de sentido y gatillo sensible.

e Manejo excelente con una sola mano, éptimo control del arranque y la
potencia.

e Mecanismo de impacto de doble leva y potente motor de 7 paletas de
alta calidad.

e Bajo consumo de aire a pesar de su gran potencia y su larga vida util.

e 4 escalas de potencia ajustables.

e Ajuste siempre 6ptimo y facil de usar para cada aplicacion.

e 1 afio de garantia contra fallos de fabricacion, piezas defectuosas, mano

de obra y gastos de envio.
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Imagen N° 21
Pistolas Neumaticas.

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Proceso de inertizacion.

Este proceso se debe llevar, de una forma ordenada y realizar un control separando las
bases buenas de las dafiadas con el proposito de clasificar el cilindro mas eficiente y

rapido, se recomienda un programa de produccién diaria con el fin de disminuir tiempo.

Sacar bases 0 asas.

Se recomienda adquirir dos maquinas Hypertherm Powermax 600 que se utiliza para
realizar cortes de plasma remplazando asi al combo y cincel, este equipo nos permitira
disminuir tiempo y aumentar produccion ya que se cortaria una base en 70.2 seg, en 6
horas, serian 307 cilindros y como son 2 maquinas se cortarian 614 bases en el dia, la

maquina se observa en la imagen N° 22.
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Caracteristicas técnicas: Hypertherm Powermax 600.

e Voltaje nominal en circuito abierto (Uo): 300VDC

e Corriente nominal de salida (12): 20A — 402

e Voltaje nominal de salida (U2): 140vDC

e Ciclo de trabajo a 40°C: 50% (12=40A — U2=140V) / 100% (12=28A —
U2=140V)

e Temperatura de funcionamiento: -10° a +40°C

e Peso: 21 kgs

e Tipo de gas: Aire + Nitrogeno

e Calidad del gas: 99.995% de pureza (limpio, seco, sin aceite)

Imagen N° 22
Maquina cortadora de plasma Hypertherm Powermax 600

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Prueba hidrostatica.

En la prueba hidrostatica se utilizan actualmente 5 cabezales de llenado lo que abastece
para realizar la prueba a 500 cilindros en 6 horas, como se aumentaria la produccion de

700 a 1200 se recomienda instalar 3 cabezales para cumplir con la produccion.

Lista de materiales:
e 3 cabezales de presion de agua.
e 3 mandmetros de presion de agua valor.

e 3 mordazas de sujecion y mangueras.

3.1.2 Diagrama de flujo de procesos.

El diagrama de proceso propuesto indica que se ha disminuido tiempo en las
operaciones de extraer valvulas, clasificacion de cilindro, sacar bases y asas, prueba
hidrostatica y transportacion al area de almacenamiento y por ende aumenta la

produccion, a continuacion se muestra el método propuesto en la tabla N°12
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Tabla N° 12

METODO PROPUESTO

DIAGRAMAS DEL PROCESO PROPUESTO
METODO ACTUAL x

METODO PROPUESTO
SUJETO DEL DIAGRAMA

DIAGRAMA DE PROCESO
FECHA: 29/11/2015

HECHO POR: Roberto Rodriguez Rivera

DIAGRAMA
DEPARTAMENTO
DIST TIEMPO
METROS SEG.

3
8
2 5

60

86400

60

60

10 40

60

4 10

100

4 10

60

8 30

10

86400

2 5
5
5
5
15 3

30

60

0,5 60

Fuente: Observacion directa

SIMBOLOS

C o O pvw

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

HOJA1

DESCRIPCION
DEL PROCESO

Almacenamiento de cilindro G.L.P
Evacuacién de cilindro de G.L.P

Retirar valvula de cilindro de G.L.P
Transportar al area de Inertizacién
Proceso de Inertizacion

Reposo del proceso de Inertizacién
Clasificacion del cilindro de G.L.P segun el defecto
Sacar bases y asas

Transportar al area de Soldadura

Soldar nuevas bases y Asas

Transportar al area de Prueba hidrostatica
Ensayo de Prueba hidrostatica

Transportar al area de lavado o granallado

Lavado o granallado del cilindro de G.L.P

Transportar al area de pintura
Pintura de cilindro de G.L.P
Demora en secado de cilindro

Transportar al area de colocacion de véalvula

Colocacion de valvula
Verificacion del peso del cilindro
Tarar cilindro

Transportar el area de Prueba de estanqueidad

Prueba de Estanqueidad
Despresurizar el cilindro
Transportar al &rea de almacenamiento

Almacenamiento en plataforma o en el area asignado.
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Tabla N° 13
Resumen método propuesto

Operacion O 14

Transporte |:> 8
Inspecciones D 2
Demoras D 0
Almacenajes V 2
Distancias en metros (m) 32
Tiempo en segundos (seg) 17 3489

Fuente: Observacién directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

RESUMEN DE TIEMPO DE LA PROPUESTA.

El tiempo actual para la reparacién de un cilindro es de 174038 seg y la propuesta
muestra un tiempo de 173489 segundos disminuyendo un total de 549 segundos y por
ende se aumenta la produccidn, a continuacién en la tabla N° 12, indica los tiempos

mejorados en las actividades que se realizan para la reparacion de un cilindro de G.L.P.
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RESUMEN DE TIEMPO PARA REPARACION DE CILINDRO DE GLP

N° PROCESO

1 Evacuar Gas

2 Sacar valvulas
Transportar al area de
inertizacion

4 Prueba de inertizacion

5 Clasificacion de cilindros

6 Sacar bases y asas
Transportar al area de

! soldadura
8 Soldadura
9 Transportar al area de prueba

hidréaulica
10 | Prueba hidraulica

11 | Transportar a la granalladora

12 Granallado

13 | Transportar al &rea de pintura

14 Pintura

15 L, .
colocacion de valvulas

16 | Colocacion de valvulas

17 | apretar vélvulas

18 | Tarar cilindros

Transportar al area de
estanquidad

20 | Prueba de estanquidad

19

21 Despresurizar cilindro

Transportar al area de

22 .
almacenamiento

TIEMPO/TIPO

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera.

Transportacion al area de

Tabla N° 14
RESUMEN DE TIEMPO PROPUESTO

TIEMPO
ELEGIDO
(SEG)

3
8

5
60
60
60
40
60
10

100
10
60
30
10

30
60

60

SUPLEMENTO
%

17
17

17

17
17
17

17

17

17

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

17
17

17

TIEMPO
TIPO SEG

3,51
9,36

5,85
70,20
70,20
70,20
46,80
70,20
11,70

117
11,70
70,20
35,10
11,70

5,85

5,85

5,85

5,85

3,51

35,10
70,20

70,20

806.12

VALORACION

100%
100%

100%

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%

100%
100%
100%

100%

100%
100%

100%
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Grafico N°10

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera.

En el grafico N° 10 se indica el tiempo de la produccién propuesto que se llevaria en
reparar un cilindro de G.L.P. donde se ha disminuido tiempo en operaciones principales

comparado con la produccion actual de la empresa, las operaciones son las siguientes;

e Evacuacion de gas

e Sacar valvulas

e Clasificacién de cilindros
e Sacar bases y asas

e Prueba hidrostatica

3.1.3 ANALISIS DE LA PRODUCCION PROPUESTA.

Se propone aumentar la produccion de 615 a 1230 cilindros reparados diarios, mediante
adquisicion de maquinarias para sacar valvulas, bases, asas y un cronograma de
actividades en el proceso de reparacion, tomando en cuenta las primeras operaciones ya

que son vitales para determinar la produccion diaria, en la tabla N°15 se detalla las
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operaciones, el tiempo por cilindro, horas de trabajo, personal, cantidad de cilindro y

observaciones.

Tabla N° 15

Produccion de la propuesta

HORAS
OPERACIONES | TIEMPO POR DE Ccﬁ_'}ﬂé%%% PERSONAL | OBSERVACIONES
CILINDRO(seg) | TRABAJO
Evacuacion de
cilindro
Retirar valvulas 9,36 3,2 1230 1
En este proceso se
Proceso de ;

s realiza para 5
Inertizacion 70,2 5 1282 2 cilindros por seg
Cflgsmcacmn de 702 6 615 2
cilindros
Sacar bases y asas 70,2 6 615 2
Soldar bases 70.2 8 821 3
nuevas
Prueba Se lerealizaa 5
hidrostéatica e e s 4 cilindros por seg
Lavado o 1 persona labora 8
granallado 70,2 1230 3 Pa‘ggfaﬁ’] 2 hersonas
Pintado de 11,7 4 1230 3
cilindro
Cplocar y apretar 117 4 1230 1
valvulas
Tarar cilindros 5,85 2 1230 1
Prueba de 351 6 1230 3
estanqueidad
D_e_spresurlzar el 70.2 5 1280 1 Se utiliza 5
cilindro envasadores
Almacenamiento 70,2 6 1230 2

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

3.2 Distribucion de los puestos de trabajo.

La distribucion de los puestos de trabajo, es el conjunto de actividades y
responsabilidades que se le asignan a una persona en las diferentes operaciones que nos
permiten ocupar de una manera optima todo espacio fisico y realizar los trabajos de una

manera eficiente.

67



3.2.1 Estudio de dimensiones forma y caracteristicas de los puestos de

Trabajo

La dimensién, forma y caracteristicas del puesto de trabajo asi como herramientas y

elementos empleados por una persona, deben ser disefiado para la forma y tamario de la

persona que ocupara el puesto de trabajo.

Se aplicarad la ergonomia con lo cual permitird la adaptacion entre el

hombre vy la

maquina o los objetos con el objetivo de promover el bienestar humano y se lograra el

rendimiento en los puestos de trabajo, en la tabla N° 16 se indica los puestos de trabajo

del proceso de reparacion de cilindro.

TABLA N°16

PUESTO DE TRABAJO EN EL PROCESO DE REPARACION DE

No.

ol AW N

© 0 N o

10
11
12
13
14

CILINDROS

DESCRIPCION
EVACUACION DE GAS
SACAR VALVULAS
PRUEBA DE INERTIZACION
SACAR BASES Y ASAS
CLASIFICACION DE CILINDRO Y TRANPORTACION AL AREA DE
SOLDADURA
SOLDAR BASES Y ASAS
PRUEBA HIDROSTATICA
LAVADO O GRANALLADO DE CILINDRO
PINTADO DE CILINDRO
COLOCACION DE VALVULAS
TARAR CILINDRO
PRUEBA DE ESTANQUEIDAD
DESPREZURIZAR EL CILINDRO
ALMACENAMIENTO

TOTAL14 PUESTOS DE TRABAJOS

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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3.2.2 Aplicacién de la ergonomia del trabajo.

Con la ergonomia se busca disefiar o adaptar al trabajador y prevenir entre otros dafios
y lesiones, desordenes masculo- esqueléticos, como los dafios al cuerpo humano por los
trabajos repetitivos y esfuerzos fisicos, que generan condiciones anormales o
enfermedades fisicas, que a menudo se producen mientras se tiene una postura

incémoda e inadecuada.

La ergonomia en el ambiente de trabajo se refiere a:

e Posturas

e Fuerza

e Repeticiones

e Velocidad

e Duracién

e Tiempo de recuperacion
e Carga dindmica

e Vibracién de segmentos

Capacitar al personal sobre la postura y movimientos bruscos repetitivos estos son los

factores mas relevantes del obrero en el ambito laboral, las medidas preventivas seran

las siguientes:
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e Disminuir la fatiga muscular, para lo cual deberan cambiar de posicion buscando
las més cdmodas y que impliquen el menor esfuerzo fisico.

e Evitar movimientos bruscos al realizar trabajos que impliquen desplazar,
flexionar y girar.

e Cada 20 minutos se recomienda realizar cambio de posicion.

e Diseflar los puestos de trabajo para que el obrero realice sus actividades en
Optimas condiciones.

e Proporcionar el suficiente espacio fisico para movilizarse y para evitar posturas
forzadas.

e Trabajar en posicion confortable.

e Instruir y capacitar al obrero acerca de formas adecuadas de manipulacion de
cargas.

e Mantener los brazos pegados al cuerpo para que sea este el que soporte el peso.

e Levantar el peso de la carga con los masculos de las piernas y de los brazos y no
con la espalda, flexionando las rodillas haciendo punto de apoyo.

e Utilizar los equipos de seguridad adecuados.

Otros aspectos a considerar son las caracteristicas ambientales como:

e Estrés por el calor

e Estrés por el frio

e Vibracion hacia el cuerpo
e lluminacién

e Ruido
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3.3 Planificacion y control de la produccion.

En la empresa envasadora de GLP “GAS GUAYAS” se debe contar con procedimientos
escritos que definan la forma de producir, monitorear los pardmetros del proceso y
criterios para la ejecucion de las tareas, y es necesario adquirir 10s nuevos equipos que
son mencionados anteriormente para seguir con la continuidad de la capacidad del

proceso.

Los diagramas de proceso, flujo de proceso, de recorrido permiten controlar y verificar
las actividades facilitando al supervisor la organizacion de las actividades, etapas,

operaciones y movimientos que ocurren en el proceso de reparacién de cilindro.

3.3.1 Planificacion.

La baja capacidad de produccion del taller de reparacion de cilindro origina que se
incremente el inventario de cilindros para mantenimientos en la cual con una
planificacion se podra aumentar la capacidad de produccién mediante el desarrollo de
técnicas de control, adquisicién de maquinarias para los procesos de bajos rendimientos,
sean estos, en las operaciones de sacar valvulas y bases con el fin de mejorar la

distribucion de la planta.

3.3.2 Programacion.

Con la programacion se pretende determinar la cantidad de cilindros reparados, la

materia prima diaria que se utilizara, esta detallada en la tabla N° 17 adaptandose en
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forma optima los recursos de la mano de obra disponible en el taller de reparacion de

cilindros de G.L.P, como indica en la tabla N° 18.

Tabla N°17

Programacion de actividades diarias propuesto

ACTIVIDADES

NO
OBREROS

TIEMPO HORA
7:30 8:30 9:30 10:30 11:30 12:30 13:00 14:00 15:00
8:30 9:30 10:30 11:30 12:30 13:00 14:00 15:00 16:00

EVACUACION DE
GAS

SACAR VALVULAS

PRUEBA DE
INERTIZACION

CLASIFICACION DE
CILINDROS Y
TRANSPORTACION
AL AREA DE
SOLDADURA

SACAR BASES Y
ASAS

SOLDAR BASES Y
ASAS

PRUEBA
HIDROSTATICA

LAVADO O
GRANALLADO DE
CILINDRO

PINTADO DE
CILINDRO

COLOCACION DE
VALVULAS

TARAR CILINDRO

PRUEBA DE
ESTANQUEIDAD

DESPRESURIZAR
CILINDRO

ALMACENAMIENTO

‘ |
I

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Tabla N°18
Programacién de insumos para la reparacion de cilindros diarios.

INSUMO PARA LA PRODUCCION

DIARIA PROPUESTA CANTIDAD
Cilindro para reparacion 1200 unidades
Base para cilindro de 15 kg 840 unidades
Asa para cilindro de 15 kg 40 unidades
Alambre de soldadura mig 60 kg
Granalla 50 kg
Pintura naranja 40 galones
Pintura negra 1/2litros
Thinner 20 galones
Teflon 300 unidades

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

3.3.3 Control de la produccion.

El control de la produccién se basard en dos partes importantes como; en la calidad y

cantidad de producto.

Mediante un documento de control se llevara una continua evaluacion de las
operaciones que se realizaran en el proceso de reparacion de cilindros vigilando gue se
haga como se planeo, llevando asi el control de los trabajos que se realiza, el tiempo, la
cantidad, y la calidad con el fin de cumplir con la produccién diaria, se aplicara la
metodologia de las 5S con el fin de laborar en un ambiente agradable y de una forma

ordenada cumpliendo con el objetivo de la propuesta.
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3.4 Plan de ejecucion de las 5 “s”,

La planificacion de la metodologia 5S engloba al area de mantenimiento de cilindro de
G.L.P. de la empresa envasadora” Gas Guayas”, Involucrando al personal a ser
responsable de la correcta ejecucion de esta metodologia en sus correspondiente areas

de trabajo.

El programa de las 5 "S" que se incrementard en la planta envasadoras de G. L. P. "Gas
Guayas" tendra como objetivo mejorar el desempefio de los trabajadores por medio de
nuevas practicas de organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en sus
puestos de trabajo lo que conllevard una mejora en el rendimiento en general de la

empresa.

BENEFICIOS

e Ayuda al personal a adquirir autodisciplina

e Destaca los tipos de desperdicios que existen en el trabajo.
e Sefialar productos con defectos.

e Reduce movimientos innecesarios.

e Reduce los accidentes en el trabajo.

e Mejora la eficiencia en el trabajo.

e Reduce costos de operacion.
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3.4.1 Seiri- organizacion.

Involucra retirar todo lo que sea necesario en una determinada area de trabajo, esto
involucra a equipos, componentes, documentacion, herramientas e insumos, que no
aportan en la reparacion de cilindros de G. L. P en la cual se realizard estas

actividades.

o Se realiza el disefio de las tarjetas rojas lo mismo que sirven para clasificar los

equipos que no son de utilidad en determinada area, se muestra en la tabla N°

19.

e Se daa conocer al personal el uso de las tarjetas rojas.

e Se inspecciona el area de trabajo y se ejecuta la colocacion de las tarjetas rojas

definiendo el destino de los elementos etiquetados.
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Tabla N° 19
Tarjeta Roja

Tarjeta Roja

Nombre del articulo

Fecha Localizacion
Cantidad Unidad de medida
Razén material de desperdicio

No se necesita uso desconocido
Defectuoso Otros

No se necesita pronto

Consideraciones especiales de almacenaje
Ventilacion Espacio Explosivo
Fragil Ambiente a °c

Forma de desecho
Tirar Mover a bodega
Vender Otros

Desecho completo

Fecha de desecho

Firma de autorizacion

Elaborado por: Departamento o seccion:

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Materiales.

Los clasificados con la tarjeta roja se los registran en un formato de control de registro

de tarjetas rojas, como se indica en la siguiente tabla N° 20.
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Na

Fecha

Nombre del articulo

Tabla N° 20
Registro de las tarjetas rojas

Registro de las tarjetas rojas

Localizacion

Estado

Accion

Observaciones

Responsable

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Implementacion del registro Seiri y de las tarjetas rojas del taller de

mantenimiento.

Equipo de proteccion que no corresponde al taller de mantenimiento, como se muestra

en laimagen N° 23.

Imagen N° 23.

Equipo de proteccion en lugar no adecuado

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Botellon de agua en un lugar no apto, como se muestra en la imagen N° 24

Imagen N° 24.
Botelldn de agua en lugar no apto.

=
“' wﬁ N ;L‘g.;ﬂr

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Cilindros de G.L.P. obstaculizando el paso, como se muestra en la imagen N°25.

Imagen N° 25.
Cilindro obstaculizando paso

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Materiales ajenos al area de taller de mantenimiento, como se muestra en la imagen N°

26
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Imagen N° 26.
Materiales en lugar no adecuado

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Bases de cilindros de G.L.P. en lugar no adecuado, como se muestra en la imagen N°
27.

Imagen N° 27.
Bases arrumadas.

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Tanques de pintura, thinner, jabon industrial, Diesel, desengrasante todos amontonados,

como se muestra en la imagen N°28.
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Imagen N° 28.
Tanques amontonados

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

3.4.2 SEITON -ORDEN.

En esta etapa se planean protocolos de ordenamiento de los materiales necesarios en el
area de trabajo disminuyendo tiempo por busqueda, dificultad de usar elementos o por

devolver a su sitio.

Concluida la etapa de organizacién donde se retiraron del area de trabajo todos los
elementos que no eran de utilidades, se realiza la implementacién de la segunda "S" la
cual complementa las actividades en la etapa anterior, a continuacion se describe

algunas fallas que existen en el taller de mantenimiento.

Cilindros obstaculizando el paso por todo el area de mantenimiento de cilindro de

G.L.P. como se muestra en la imagen N°29.
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Imagen N°29
Cilindros aglomerados

NEeaml | o
» T N 1

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Letreros borrosos por el pasar del tiempo que no permite divisar el paso que se debe

realizar, como se muestra en la imagen N°30.

Imagen N°30
Letreros no visibles

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

3.4.3 SEISO LIMPIEZA.

La organizacion y orden deben ser complementados con el aseguramiento de un
ambiente de trabajo limpio. Esto no debe ser una tarea solo de departamento de

limpieza y mantenimiento sino de cada una de las personas que estan es su puesto de
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trabajo, se le indica al personal los beneficios de la limpieza de su puesto de trabajo
recalcando que todo tipo de desperdicio que se genere en el area de trabajo debe ser

desechado a los recipientes de basura inmediatamente.

Materiales regados en toda el &rea de mantenimiento, como se muestra en la imagen N°

31.

Imagen N°31.
Materiales regados en el area de mantenimiento

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Asas y bases eliminadas amontonadas en diferentes lugares como se muestra en la

imagen N°32.

Imagen N° 32.
Asas y bases eliminadas amontonadas

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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Agua empozada en el taller de mantenimiento, como se muestra en la imagen N° 33.

Imagen N°33
Agua empozada en el taller de mantenimiento

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

3.4.4 SERKETSU ESTANDARIZACION

El cuarto por establecer el estado o estandares que se deben de plantear para que los

tres pilares anteriores se mantengan en armonia a través del tiempo.

Para incrementar SEIKETSU es necesario  definir estrategias que permitan el
funcionamiento en armonia con las Tres primeras "S" se establece las actividades
principales de las tres primeras "S" con la finalidad de efectuar la asignacion de
responsables de realizar seguimiento a cada una de las actividades para mantener los

tres primeros pilares.

En la tabla N° 21 De estandarizacion de actividades se muestran a los responsables de

inspeccionar cada actividad.
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Tabla N° 21
ESTANDARIZACION DE ACTIVIDADES 5"S"

ESTANDARIZACION DE ACTIVIDADES 5"S"

Taller de mantenimiento

Periodo

Actividades de 5"S"

Inspeccién de la organizacion

Verificacion de las tarjetas rojas

Inspeccion del orden

Realizar limpieza de equipos y herramientas

Cronograma de limpieza

Revision de sefializar ion

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Responsable
Jefe de planta
Supervisor
Jefe de planta
Supervisor

Supervisor

Jefe de planta

Con las asignaciones de responsabilidades que se muestra a la tabla N° 23, el personal

responsable debe realizar inspeccion cada semana.

3.4.5 Shitsuke disciplina y habito.

Aplica las reglas de disciplina buscando que se convierta en un habito, como ultimo

pilar la disciplina implica el cumplimiento de todas las normas, procedimientos y

estandares establecidos en cada una de las s incluyendo cada actividad de la

metodologia planteada como habito para todos los trabajadores desarrollando la cultura

organizacional de la empresa.

Etapas de la implementacion de Shitsuke- diciplina.

e Se elabora un formato de autoria interno de 5S.

e Se establecen cronograma de auditoria 5S.
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e Se establece medio de publicidad 5S.

Diserio del formato de auditoria interno de 5S.

El cual tiene como objetivo revisar el nivel de cumplimiento de cada uno de los pilares

de la 5”S”, a continuacion indicamos en la siguiente tabla N°22

Tabla N° 22
Disefio del formato de auditoria interno de 5S
Auditoria5 S
Responsables Hora
Area Fecha
5S N°  Descripcion |Si No PRoco Observaciones
1
2
Organizar a
4
1
Orden 2
3
A
1
Limpieza [ e ——
2
k]
4
Estandariza !
cion 2
3
A
1
Disciplina | 2
3
A

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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-Se establecen cronogramas de Auditoria 5S, para evidenciar la mejora continua y
encontrar puntos para optimizar la empresa, se establece un programa de auditoria de 5
“S” el cual se observa en la tabla N° 23. Que ayuda a detectar las no conformidades en

el area auditada.

Tabla N°23
Frecuencia de Auditoria 5”S”

Frecuencia de Auditoria 5 “S”

Area frecuencia

Almacenamiento de cilindros reparados Cada 3 meses
Bodega de insumos Cada 3 meses
Mantenimiento de cilindros Cada 3 meses
Bafios Cada 3 meses

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

-Se establece medios de publicidad de las 5"S" para difundir la metodologia a todos el
personal, proveedores y clientes se elaboran medios visuales colocados en diferentes
areas mostrando el compromiso que tienen la empresa con el mejoramiento continuo,

como en la imagen N°34.

Imagen N°34
Método 5”S”

Fuente: Observacion

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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3.5 Disefio de un documento de control.

Con el formato de un control diario se establecerd la organizacion necesaria para
ejecutar los planes de trabajo, se debe controlar los resultados a través del documento,
ver tabla N°24 y esto brindaré las facilidades técnicas, logisticas y financieras necesarias

para el proceso de reparacion de cilindro.

Este documento se debe ejecutar, supervisar y evaluar con la participacion efectiva de
los trabajadores los planes de trabajos y llevar un control de las actividades que se

realizan en el proceso de reparacion de cilindro con el fin de aumentar la productividad.

TABLA N° 24
CONTROL DIARIO
REVISION N° HORA DESCRIPCION

ELABORADO APROBADO

GERENTE
REVISADO
FECHA FECHA
FIRMA FIRMA

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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3.5.1 Capacitacion de recurso humano.

Dia a dia con mayor conviccion las empresas verifican que los recursos humanos son
el activo mas importante y la base, con cierta ventaja competitiva en un plan de

desarrollo estratégico.

La capacitacion para los miembros de la empresa va a mejorar el actual desempefio de
los obreros en sus diferentes puestos de trabajo, sus beneficios pueden prolongarse a
toda su vida laboral y pueden auxiliar en el desarrollo para cumplir futuras

responsabilidades, en la tabla N° 25 se detalla las capacitaciones para recursos humanos.

Actualmente, la empresa no capacita al personal no tiene un programa de capacitacion
ya que se deberia dar a las personas que estdn laborando como a los que ingresan,
porque las técnicas y los métodos de trabajo evolucionan constantemente, por lo tanto
se recomienda que la empresa capacite al personal constantemente para que sea capaz
de actuar de forma répida y eficiente frente a las situaciones que se pueden presentar

durante las actividades diarias.

La capacitacion del personal se coordinara con el departamento de produccién para que

sean obreros con conocimientos, experiencia, y capacidad en los diferentes temas como:

Prevencion de riesgos

e Sefializacion

e Equipos de proteccion personal

e Manejo adecuado de las maquinarias

e Trabajo de mantenimiento
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e Manipulacién de sustancias quimicas G.L.P. Y solventes

¢ Planes de emergencia y contingencia

Cronograma de capacitacion de recursos humanos en la empresa

envasadora de GLP” Gas Guayas”.

Tabla N°25
Cronograma de capacitaciones de recursos humanos.
Temas Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio

Prevencion de
riesgos
Sefializacion
Equipos de
proteccion
personal

Manejo
adecuado de las
maquinas
Trabajo de
mantenimiento
Manipulacién de
sustancias
quimicas G.L.P
y solventes
Planes de omega
y contingencia
Fuente: Observacion directa.

Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Los sébados 2 horas de capacitacion durante todo el mes.

3.5.2 Motivacién y desarrollo del personal.

Para poder mejorar la produccion en la empresa se debe empezar por los trabajadores, la
solucion no es hacerlos trabajar mas, sino organizarlos mejor, la administracion debe
desarrollar los métodos de trabajo, ensefiar a los trabajadores y supervisar que sigan el

procedimiento, toda accién que procura encaminar al trabajo que se realiza en un
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ambiente favorable de comodidad y bienestar procurando salvaguardar salud fisica y

una psicologia saludable en la mente de las personas, logrando un medio aceptable

encaminado a motivar a las personas a trabajar.

3.6 Mapa del proceso

El mapa del proceso es un medio para representar los procesos de manera grafica el

cual permite observar el modelo organizacional de la empresa Gas Guayas SA., a

continuacion se muestra en el grafico N°11 el mapa del proceso.

N

(E: Planeamiento

E estratégico

C

|

D

A

D

E

S Existencia
| de cilindros

D

£ por reparar

L

C

L

|

E

N

T

E Vigilancia

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto rodriguez

GRAFICO N° 11
Mapa del proceso

Procesos estratégicos

Control de Recursos

Calidad
riesgos humanos
Procesos Misionales
Reparacion Control
Pintado
de cilindros de calidad
Procesos de apoyo
Gestion de Compras y
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3.7 Indicadores de gestion.

Los indicadores de gestion son los datos que reflejan las acciones tomadas en el pasado
de la empresa, la idea es que los indicadores sienten las bases para tomar acciones en el
presente y futuro, reflejan datos veraces y fiables, lo que permite un indicador de
gestion es determinar si la empresa esta siendo exitosa o si estan cumpliendo con los

objetivos que se detalla en la tabla N°26

Tabla N° 26
Indicadores de gestion

Perspectiva Objetivo estratégico Indicador Categoria
) ) Aumentar ganancias y sobre . o
Financiera Utilidad Bruta Eficiencia

todo mantenerse en el mercado

Sostener 'y aumentar los

) ) Grado de
Clientes clientes brindando un producto » Eficacia
. sustentacion
de calidad
Mantener un buen ambiente o
) ) o Eficacia-
Proceso de trabajo y brindar servicios Productividad )
) ) Calidad
de calidad a los clientes
) Eficiencia en el uso
Ofrecer mejoras al proceso o
Formacion y ) ) de las instituciones,
o actual teniendo la capacidad de ) o Eficiente
vencimiento ) . espacios, servicios y
innovacion
recursos

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Roberto rodriguez
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Gestion Ambiental.

Al momento de clasificar el cilindro que va hacer reparado debe estar totalmente vacio y
si tiene residuos de G.L.P. se recomienda transportar al area de evacuacion para que al
momento de retirar la valvula no exista ningun riesgo evitando asi expulsar pequefias
cantidades de G.L.P. al ambiente, disminuyendo contaminacion y riesgo a la salud ya
que el G.L.P. ocasiona inflamacion a las vias respiratorias, asfixia, fatiga, suefio,

inconsciencia, convulsiones y quemaduras.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE COSTOS.

4.1 Analisis de los costos de produccién actual.

Los costos de produccion se realiza para conocer en que se incurre para obtener en
producto; para medir la produccion, prever los resultados, y realizar comparaciones para
lograr una relacion equitativa entre los factores empleados en la produccion y los

productos obtenidos.

El costo de produccion esta integrado fundamentalmente por tres elementos:

e Materia prima y Materiales directos.
e Mano de obra directa.

e Gastos generales de fabricacion.

Para obtener los costos de produccion es necesario contar con datos suficientes que
faciliten el estudio, recurriendo al departamento administrativo de la empresa se pudo

obtener la siguiente informacion.

Los costos y sus tres elementos mencionados estan formados por:
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COSTO VARIABLE.- Es aquel que varia de acuerdo a la mayor o menor utilizacion
de la capacidad instalada por ejemplo Materia prima, en la tabla N° 27 se describe los

insumos de la produccion diaria en el taller de mantenimientos de cilindros de G.L.P.

Tabla N° 27
. Costo total Costo total
. Costo Produccion . o .
Materiales o o produccién Diarios produccién
Unitario diaria
( Dolares) mensual (20 dias)

Bases para cilindros de 15 .

1,25 400 unidades 500
Kg
Asas para cilindros de 15 .

1,15 20 unidades 23
Kg
Alambre de soldadura Mig 0,60 30 Kg 48
Granalla 0,60 25 Kg 15
Pintura naranja 3,50 20 glns 70
Pintura negra 1,00 Ya litro 1
Thinner 1,50 10 glns 15
Teflon 0,10 150 unidades 15
Desengrasante liquido 2,50 litro Y litro 1,25
Disco corte 1,50 2 3,00
Disco pulir 1,50 3,00
subtotal 694.25 13885
Energia eléctrica 700
Consumo de agua 50

TOTAL $ 15085

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

COSTO FIJO.- Es aquel que permanece fijo a cualquier nivel de produccion, por
ejemplo, sueldos del personal, en la tabla N°28 se detalla la cantidad de obreros que

laboran en el taller de mantenimiento y el sueldo basico unificado.
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Tabla N° 28
SUELDOS DEL TALLER DE MANTENIMIENTO DE CILINDROS.

; NUMEROS DE SUELDO
AREA COSTO TOTAL
OPERARIOS MENSUAL

Mantenimiento
24 $354.00 $ 8496
de cilindro

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

COSTO MIXTO.- Es aquel que esta compuesto por una parte fija y mas variable, por
ejemplo, mano de obra directa, Insumos, y comisiones, en la tabla N°29 describimos los

insumos que no se utiliza frecuentemente.

Tabla N° 29
COSTO MIXTO
o Cantidad
Costo unitario Total mensual
mensual
Combo $7 1 7
Sincel $15 1 15
Didxido de
$ 20 2 40
carbono CO2
Vidrios claros $0.25 2 0.50
Vidrios oscuros $0.45 2 0.90
Cepillo de acero $15 1 15
TOTAL $78.4

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

4.1.1COSTOS MENSUALES DE LA PRODUCCION ACTUAL.

CP= Costo total de produccién mensual (20 dias)
CF= Costo fijos
CV= Costo variables

CM= Costos mixtos.

95



CP=CF+CV +CM
CP= $8496 prod/mensual +$15085 prod/mensual + 78.40 prod/mensual

CP=$ 23659.40

4.1.2 COSTOS UNITARIO DE LA PRODUCCION ACTUAL.

CU= Costo Unitario
CP= Costo de produccidn total actual mensual
# unid= Numeros de unidades produccién actual.

CU= CP / (# unid)

Cu= $23659.40pr0d/ mensual
$12300Unid/ mensual

CU=$1.90

La reparacion de un cilindro de G.L.P. de 15 kg tiene el valor de $ 1.90

4.2 DETERMINACION DEL COSTO DE PRODUCCION CON LA

PROPUESTA.

Los costos variables de lo propuesto esta basado en la reparacion de 1230 cilindros

diarios, en la tabla N°30 se detalla los costos y cantidades.

96



Tabla N° 30
COSTOS VARIABLES PROPUESTO.

) Costo total
. Costo Produccion . Costo mensual
Materiales o o produccion
Unitario | diario insumos o (20 dias)
diaria
Bases para cilindros de 15 Kg 1,25 800 unidades 1025
Asas para cilindros de 15 Kg 1,15 40 unidades 46
Alambre Mig 1,60 60 Kg 96
Granalla 0,60 35 Kg 21
Pintura naranja 3,50 30 glns 105
Pintura negra 1,00 Y litro 1
Thinner 1,50 15gins 22,5
Teflon 0,10 250 unidades 25
Desengrasante liquido 2,50 1 litro 2,5
Disco corto 1,50 3 4,5
Disco pulir 1,50 3 4,5
Subtotal $1353 $27060
Consumo de agua $50
Energia eléctrica $850
Total $27960

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

En la tabla N°31 se describe los costos mixtos de la propuesta que son insumos que no

se utiliza constantemente.
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Tabla N°31

COSTOS MIXTOS PROPUESTO

Costo unitario Cantidad Mensual Total mensual

Di6xido de

$20 2 40
carbono CO2
Vidrios claro $0.25 2 0.50
Vidrios oscuros $0.45 2 0.90
Cepillo de acero $15 1 15

$56.4

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

4.2.1 Costos de produccion mensual propuesta.

CP= Costo total de produccion mensual propuesta (20 dias)
CF= Costo fijo
CV= Costo variable

CM-= Costo mixtos

CP=CF+ CV+CM
CP= 27960+ 8496+ 56.40

CP=$ 36512.4

4.2.2 COSTO UNITARIO DE PRODUCCION PROPUESTA.

CU= Costo unitario propuesto
CP= Costo produccién propuesto

#UNIDADES= Numeros de unidades propuesto.
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CU= CP / (# unidades)

CU=$36512.4
21600 medidas mensuales
CU=8%15

La reparacion de un cilindro de G.L.P. de 15kg en la propuesta tiene un valor de $ 1.5

4.3 Analisis comparativo de los costos actuales vs propuesta.

Costo unitario actual = $1.90

Costo unitario propuesto= $ 1.50

Diferencia =1.90 -1.50

Diferencia =$ 0.40 ctvs.

En el grafico N°12 se analiza los costos actuales vs la propuesta obteniendo como

diferencia $ 0.40 ctvs.

Grafico N° 12
Analisis costos actuales vs propuesta.

M costo actual M costo propuesto

Categoria 1

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera
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En la tabla N°32 se detalla los materiales que se necesita en la propuesta, con el fin de
aumentar la produccion.

Tabla N° 32 )
COSTO DE LA PROPUESTA (INVERSION)

Materiales Cantidad

Costo unitario Costo total

Costo de instalacion eléctrica $ 500 $500
Cabezales de llenado de agua 3 650 1950
Manémetro de presion de

3 285 855
agua
Méquina cortadora de plasma 2 2350 4700
Capacitacion del personal 500 500
Mordaza de sujecion

3 580 1740
Mangueras
Pistola neumatica 1 500 500
Sefialética 300 300
Mantenimientos maquinarias 500 500

subtotal $11545
Imprevisto 10% $1154.5
total $12699.5

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Roberto Rodriguez Rivera

Tiempo de recuperacién de la inversion.

Es el metodo que se realiza para estimar la recuperacion de la inversion:

Recuperacion de inversion = monto de inversién
Rendimiento neto en efectivo

$ 0.40 x 1230 cilindros/diarios x 20 dias/mes

Rendimiento neto = $ 9840 ddlares/mes

Recuperacion de inversion = $ 12699.5 inversién
9840 dolares/mes

Recuperacion de inversion = 1.3 meses se recupera lo invertido.
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Actualmente se reparan 615 cilindros obteniendo un costo unitario de $ 1.90 en la
propuesta se reparan 1.230 cilindros diarios, originando un costo unitario de $ 1.50,
dando como diferencia $ 0.40, nuestra inversion es de $ 12699.5 se divide con el
rendimiento neto que es de $ 9840, recuperando la inversion en 1.3 meses indicando

que es una propuesta rentable.
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CAPITULO V

5.1 CONCLUSION

Mejorando el sitio de trabajo se logra mejorar la autoestima de los trabajadores,
mejorar la imagen de la empresa, generar productos de mayor calidad y por ende

aumentaria la productividad.

Un aspecto decisivo que afecta diariamente a los obreros en el proceso de
reparacion de cilindro es la falta de conocimiento de seguridad industrial, como

actuar en casos de emergencias, mantenimientos y manipulacion de maquinarias.

El tiempo destinado para realizar cada actividad debe ser controlada para
cumplir con la propuesta si se llega a fallar en la puesta en marcha de algun
punto, es necesario realizar correcciones inmediata, es dificil mantener el
compromiso de los obreros en el area de trabajo para que cumplan con las
actividades que son asignadas diariamente si no se involucran personalmente al
trabajo no se lograra alcanzar el objetivo deseado en el taller de reparacion de

cilindro de G.L.P.

El aspecto econdmico, el proceso de reparaciéon de cilindro tiene una ventaja
econdémica. EI método actual, se trabajan 615 cilindros/dia con un costo unitario
de 1,90. En el método propuesto, se mejora el proceso de reparacion de
cilindros, mejorando este trabajo y pasando de 615 cilindros/dia a 1230, lo que
implica una disminucion del costo unitario, siendo este $ 1,50, con una ventaja
untaria de $ 0,40 y en el global de $9840. Esto permite recuperar la inversion

inicial en 1.3 meses.
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5.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar el presente proyecto, con el que se obtendrd un buen
ambiente de trabajo, programar y controlar la produccion y mayor

productividad.

Se debe capacitar en seguridad industrial y manejos de maquinaria para tener un

buen desenvolvimiento en el area laboral.

Recomendar la implementacion de la metodologia 5S en todas las areas de la
empresa, para que esta sea la base de un proceso general de mejora continua, que
se tome en cuenta los tiempos propuestos y programas de actividades para que
de esta manera se cumpla con el tiempo de produccion planeado con el fin de

aumentar la productividad.

Se recomienda poner en marcha el proyecto ya que es rentable la propuesta, la

inversion se recuperara en poco tiempo.
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Anexo 1
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ANEXO 2

INVENTARIOS
PLANTA SANTA ELENA
CONTROL CILINDROS TALLER
FECHA:
CILINDROS DE 15 KG CILINDROS DE 45KG
POR REPARAR | POR C. DESCARTADOS
REPARADQOS REPARAR REPARADQOS
CIV | SIV CIV SIV C/ SIY ClY SIV
ELABORADO
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ANEXO 3

INVENTARIO DIARIO DE G.L.P. Y CILINDRO EN PLANTA

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA

LUGAR FECHA

Orden

-

TOTAL

5kg | 10kg | 15kg | 45kg | total | Skg | 10k | 15kg | 45kg | total

UNIDAD Cilindros llenos
CON CILINDROS VACIOS
VALVULA

Sin

\V/NRVE[WN

CILINDROS OTRAS MARCAS
CON

VALVULA

Sin valvula

TOTAL
CILNDROS

TOTAL

valvulas

TOTAL

/Observaciones

Recibi conforme

Elaborado por

\ Vto. Bueno Guardia

~/
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ANEXO 4

V)

COMPANIA NACIONAL DE GAS

COMPROBANTE DE RECEPCION - DESPACHO

STA ELENA 0003771
Santa Elena, de del 2.0

Nombre:

Provincia: Ciudad Zona

A Despacharse:

/CILINDRO 5KG 15 KG 45 KG
INGRESOS EGRESOS INGRESOS EGRESOS INGRESOS EGRESOS

DETALLE VAcios LLENOS | vAcios LLENOS VACIOS LLENOS
CANTIDAD

Observacion

Elaborado por Vto Bueno Recibido por
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ANEXO 5

ENCUESTA

EN EL TALLER DE REPARACION DE CILINDROS DE LA EMPRESA ENVASADORA DE
G.L.P. “GAS GUAYAS”

Puesto de trabajo

Nivel escolar
Edad

1. ¢A su criterio se podria mejorar el proceso que se utiliza para la reparacion
de cilindros?

Si NO No Sé

2. ¢Lafalta de organizacion en la empresa esta perjudicando al obrero en sus
labores diarias?

Si NO No Se

3. ¢Esta preparado para enfrentar responsabilidades mayores que las que
tiene actualmente?

Si NO No Se
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4. ¢Cree usted que las maquinarias necesitan mantenimiento para que tengan
un buen funcionamiento?

Si NO No Se

5. Considera que la capacitacion continua para el personal nos ayudaria en el
desemperfio de nuestras labores diarias?

Si NO No Sé

6. ¢Esta dispuesto a participar en la capacitacion, ya sea como cursista 0 como
instructor?

Si NO No Sé

7. ¢Mejoraria la produccion en el taller de reparacion de cilindros si
adquirimos maquinas para sacar valvulas, bases, y asas?

Si NO No Sé

8. ¢Cree usted que si se realiza una programacion de las actividades y se lleve
un control en el proceso de reparacion de cilindro aumentaria la
produccion?

Si NO No Sé
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ANEXO 7

4 ENTRADA DE
DDDDD BODEGA N°0002177
Fecha:
Destino:
Por: Factura:
[ CILINDROS
VACIOS LLENOS
5k 10k 15k 45k 5k 10k 15k 45k
VACIOS VACIOS
MODELO | DESCRIPCION CANTIDAD | CILINDROSOM | VALVULAS
Observaciones:
[ Elaborado nor Vto Bueno Recibido nor }
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ANEXO 8

SALIDA DE BODEGA

- . STA ELENA N°0002177
Fecha:
Destino:
Por: Factura:
[ CILINDROS
VACIOS LLENOS
5k 10k 15k 45k 5k 10k 15k 45k
VACIOS VACIOS
MODELO | DESCRIPCION CANTIDAD | CILINDROSOM | VALVULAS
Observaciones:
[ Elaborado nor Vto Bueno Recibido nor }
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CONTROL DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DE CILINDROS

PRT)

COMPANIA NACIONAL DE GAS

ANEXO 9

CONTROL DE MANTENIMIENTO Y

REPARACION DE CILINDROS

IDENTIFICACION DE CILINDRO Nuevos Reparacion
Fabricante Tipo | Neserie | Fecha | Asa|B2 ?:::S As | Ba

ses

Mar
cad
or

Pin
tura

INSP
ECT
OR

REPARACION

2

3r

4

NORMA
LIZADO
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