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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene por objeto el Estudio del Impacto Econémico de los
despediros generados en la fabricacion de carrocerias con la finalidad de proponer la
reorganizacion técnica—econdmica de los procesos de recoleccion de los desechos para
las carrocerias: Intraprovincial e Interprovincial en la Empresa COPSA de la ciudad de
Ambato, con la finalidad de mejorar su Gestion Ambiental, obteniendo una mejora en su
capacidad de produccién.

Se realiz6 un analisis detallado de la situacion actual de la empresa desarrollando un
estudio de métodos y tiempos empleados en la construccion de cada modelo, elaboracién
de diagramas de proceso, diagramas de recorrido, diagramas Gantt, toma de tiempos de
produccion, de cada una de las actividades que conforman el proceso total de fabricacion.
Con estos resultados se determiné la cantidad de desperdicios producidos en cada area
de trabajo, el tiempo de fabricacion, los procesos criticos en el método de trabajo,
cumpliendo asi con lo requerido por el Ministerio del Medio Ambiente, logrando un
planteamiento de la nueva distribucion, clasificacion y ordenamiento de las actividades,
con ello se consigue una disminucion en el tiempo de elaboracion.

La reorganizacion propuesta muestra un mejoramiento en el uso de espacio fisico, mejor
disposicion de los puestos de trabajo en la planta, obteniendo una mejor fluidez en la
circulacién de los materiales, espacios de construccion libres de desperdicios y libre de
incidencias en la parte de seguridad, dando le asi un correcto habita de trabajo.

Se recomienda que la informacion que brinda el estudio, se sometan como documentacion
necesaria al actual proceso de fabricacion de los dos modelos, asi como la base para la
planificacién y reorganizacion de las actividades a realizar.

PALABRAS CLAVES: ESTUDIO DEL IMPACTO- DESPERDICIOS-
FABRICACION- CARROCERIA.

Ing. Edwin Patricio Pombosa Junez
DIRECTOR TRIBUNAL

xii



SUMMARY

This research aims to study the economic impact of the waste generated in the
manufacture of bodyworks in order to propose the technical-economic reorganization
processes waste collection for the bodyworks: Provincial and Interprovincial in COPSA
Company of Ambato City, with the aim of improving their environmental management,
obtaining an improvement in its production capacity.

A detailed analysis of the current situation of the company developing a study methods
and time used in the construction of each model, development of process diagrams, flow
charts, Gantt charts, making production times, was made of each of activities that make
up the total manufacturing process.

With these results the amount of waste produced in each work area was determined,
manufacturing time, critical processes in the working method, thus fulfilling required by
the Ministry of Environment, achieving an approach to new distribution, classification
and sorting activities, hence a reduction is achieved in the processing time.

The reorganization proposal shows an improvement in the use of physical space, better
provision of jobs at the plant, getting a better fluidity in the circulation of materials,
construction spaces free of debris and free of incidents on the part of security, giving
correct working lives.

It is recommended that the information provided by the study, submit necessary
documentation as the current manufacturing process of the two models, as well as the
basis for planning and reorganization of the activities undertaken.

KEYWORDS: IMPACT STUDY — WASTE — MANUFACTURING — BODYWORKS.
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INTRODUCCION

La generacion de los desechos sélidos en las empresas carroceras es algo indisoluble en
el proceso de fabricacion, es por eso que resulta esencial el tratamiento acertado del tema
en propuesta y las consideraciones priorizadas en el contexto de las actividades de Gestion
Ambiental, a través del cual se potencie el establecimiento de esquemas de manejo seguro
de residuos producidos, que garantice un nivel de proteccion ambiental como parte de un

objetivo de funcionamiento de la empresa.

Durante el tiempo de funcionamiento de la empresa, no se ha establecido un sistema de
control para el manejo de residuos generados en la produccion de carrocerias, lo cual se
diria que provoca una transformacién ambiental no tan sebera pero si representativa en el

aspecto industrial como econdémico.

Aproximadamente un 80% de los desechos generados por la Empresa Carrocera COPSA,
son recolectados y depositados en recipientes de forma agregada que posteriormente son
trasladados a diferentes recicladoras sin lograr un adecuado proceso de clasificacion y
reciclaje.

Para un correcto control de manejo de residuos generados dentro de la empresa en estudio,
es necesario conocer un estudio técnico de recoleccion, limpieza y disposicion final, si no
también requiere aplicar otros conceptos relacionados al financiamiento econémico,
mediante un plan de manejo de residuos, el cual recuperara mas del 80% de material

reciclable, el cual beneficié econdmicamente a la empresa.



CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1 Formulacion del Problema

ESTUDIO DEL IMPACTO ECONOMICO DE LOS DESPERDICIOS GENERADOS
EN LA FABRICACION DE CARROCERIAS EN LA EMPRESA CARROCERA
COPSA DE LA PROVINCIA DE TUNGURAHUA, CANTON AMBATO, ANO 2015

1.1.2 Definicién del Problema

El desarrollo del presente proyecto surge debido a la necesidad de implementar elementos
propicios y practicos que mejoren el impacto que generan los desperdicios en la
construccidn de las carrocerias y a la vez mejorar los conocimientos teéricos y practicos
del talento humano que colabora en las instalaciones, con la implementacion de métodos
préacticos que beneficien a las partes en comun en la teoria de la conservacion de medio
ambiente, proporcionando asi la educacion de calidad que todos buscamos en conjunto

para formar parte del desarrollo humano de las personas en el diario vivir.

Con la presente investigacion se va a determinar la factibilidad de la implementacion de
un sistema de reciclaje de los residuos generados durante el proceso de construccion como
el plastico, carton, fibra de vidrio, planchas de tol, aluminio y tubo estructural, ya que
luego de haber realizado el analisis de la situacion actual de la empresa, se ha determinado

la necesidad de aplicar un sistema para mejorar la calidad del medio ambiente de trabajo.

1.1.3 Delimitacién del Problema

1.1.3.1 Delimitacién Espacial

El presente proyecto sera realizado en su totalidad en la industria Carrocera COPSA.



1.1.3.2 Delimitacion Temporal

El estudio del impacto economico de los desperdicios generados en la fabricacion de
carrocerias en la Empresa Carrocera COPSA de la provincia de Tungurahua, canton

Ambato, se realizara de Junio de 2015 hasta Junio de 2016.

1.2 JUSTIFICACION

La importancia del estudio econémico de los desperdicios generados en la fabricacion de
carrocerias, es indispensable, ya que la constante tendencia de mejorar los productos,
reducir tiempos de produccion, tener un operario con mayor seguridad, incrementar
nuevos equipos que faciliten los procesos de fabricacion, la seleccion y empleo de
diferentes métodos de construccion, la separacion de los diferentes desechos adquiridos
durante la preparacion de materiales, implementacion de inventario, su efecto en el
mejoramiento del control de los inventarios y costos de desperdicios son las razones

primordiales por las que se pretende realizar la investigacion planteada en este proyecto.

La Factibilidad de este proyecto de investigacion se da gracias al aporte de nuevos
conocimientos sobre una correcta contabilizacion, medicion, evaluacion de los
inventarios, atreves de la adopcion de una método correcto de evaluacién de los
materiales que se ocupan en la construccién de carrocerias, puesto que al hablar de
residuos no se entienda como partes para retirarlos o botarlos sino como partes que seran
reutilizadas con el fin de aprovecharlos de mejor forma, los cuales han mejorado la
disponibilidad en el manejo de cada uno de ellos, por lo que se implementara una gestion
de recoleccidn, manipulacion y separacion de todos los materiales que se hallen como

residuo de la construccion de las carrocerias.

1.3 OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo General
Realizar el estudio del impacto econdmico de los desperdicios generados en la fabricacion

de carrocerias en la Empresa Carrocera COPSA de la provincia de Tungurahua, cantén
Ambato.



1.3.2 Obijetivos Especificos

— Determinar el impacto que generan cada residuo en la construccion de carrocerias.

— Seleccionar el sistema de recoleccion aplicable que permita la separacion y
reutilizacion de los residuos adquiridos durante la fabricacion, el cual facilite la

adaptacion y manipulacion para el estudio del impacto generado.

— Proponer un método viable que mejore la productividad en el sistema de produccion
de carrocerias, el cual sea disponible en el medio y que facilite el estudio de los

parametros principales que se deben tomar en cuenta para su gestion.

— Establecer principios, normas y métodos de tratamiento para los residuos en la

construccion de carrocerias.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Este capitulo contiene el marco tedrico de la investigacion. El analisis de las
investigaciones cientificas permite sustentar el presente estudio. Vale recalcar que
estudios especificos de cadenas productivas a nivel nacional son escasos, por lo que
nombraremos autores que hablan sobre este tema, asi como sus percepciones sobre el
concepto de cadena de produccion realizada en el proceso de fabricacion de carrocerias y

los desechos que se producen en la misma.

En el marco de esta investigacion realizada se ha recolectado varias definiciones y varias
metodologias para analizar la conformacion de los resultados. Se han investigado algunas
metodologias, sin embargo, la escogida se redactan a continuacion; ya que permiten dar
una visién general de la estructura y funcionamiento de la cadena productiva del sector
metalmecéanico — carrocero, debido a que se ha adaptado a la necesidad y realidad del
sector en estudio.

En la universidad Catélica de Santiago de Guayaquil, (JUNIO 2011), en la facultad de

ciencias economicas y administrativas se realizo el estudio “El impacto de la
implementacién de NIC 02 dentro del sistema de valoracidon de inventarios, control y
contabilizacién de desperdicios en una industria metal mecéanica, elaborada por (Gema

Elizabeth Soledispa Sambrano y Maria José Castro Romero).
2.1.1 Antecedentes Historicos
En un estudio hecho se muestran los resultados de una investigacion sobre la produccion

de residuos solidos generados por las empresas Antioquefias. Investigacion que fue

desarrollada por la Universidad de San Buenaventura, la Universidad de Medellin y la

Universidad de Antioguia dentro del programa Expedicion Antioquia 2013. Para lo cual,

se evaluo la produccion de residuos generados en empresas pertenecientes a las

actividades economicas; agricultura, ganaderia, caza y silvicultura;



Explotacion de minas y canteras; Industrias manufactureras y Construccion. El propdésito
del estudio fue conocer la tipologia, cantidad e impacto ambiental de los residuos
generados en el departamento en los sectores seleccionados, constituyéndose en una base
para futuras investigaciones, orientadas a determinar el potencial aprovechamiento de los
residuos para la elaboracion de nuevos productos. La zona de estudio corresponde al
80,8% de la superficie del departamento de Antioquia, subregiones, Bajo Cauca,
Nordeste, Norte, Oriente, Suroeste, Uraba y Valle de Aburra; las cuales concentran las
zonas industriales, mineras y agropecuarias mas representativas del departamento,
ademaés de ser subregiones altamente pobladas con un crecimiento en infraestructura,
representado en un sector de construccion fortalecido. La metodologia utilizada fue la
construccién de bases de datos de las empresas de los sectores seleccionados para
posteriormente obtener informacion de la generacion de residuos sélidos por medio de
encuestas realizadas por un aplicativo web, personal o telefonicamente. Palabras clave
Inventario de residuos, residuos industriales, residuos sélidos, Expedicion Antioquia

2013, Aprovechamiento de residuos.

2.2 FUNDAMENTACION TEORICA

2.2.1 [Economia

La economia puede enmarcarse dentro del grupo de ciencias sociales ya que se dedica al
estudio de los procedimientos productivos y de intercambio, y al analisis del consumo de
bienes (productos) y servicios. El vocablo proviene del griego y significa

“Administracion de una casa o familia”

En 1932, el britanico Lionel Robbins aporté otra definicion sobre la ciencia
econdmica, al considerarla como la rama que analiza cémo los seres humanos
satisfacen sus necesidades ilimitadas con recursos escasos que tienen diferentes
usos. Cuando un hombre decide utilizar un recurso para la produccion de cierto
bien o servicio, asume el coste de no poder usarlo para la produccion de otro
distinto. A esto se lo denomina coste de oportunidad. La funcion de la economia
es aportar criterios racionales para que la asignacion de recursos sea lo mas

eficiente posible.



A grandes rasgos, pueden mencionarse dos corrientes filosoficas respecto a la
economia. Cuando el estudio refiere a postulados que pueden verificarse, se trata
de economia positiva. En cambio, cuando toma en cuenta afirmaciones que se
basan en juicios de valor que no pueden comprobarse, se habla de economia

normativa.

Para el alemén Karl Marx, la economia es la disciplina cientifica que analiza las
relaciones de produccion que se dan en el seno de la sociedad. Basandose en el
materialismo histdrico, Marx estudia el concepto del valor-trabajo que postula que
el valor tiene su origen objetivo segun la cantidad de trabajo necesaria para obtener

un bien.

Hay que destacar que existen numerosas escuelas del pensamiento econémico,
que presentan diferentes enfoques de analisis. EI mercantilismo, el monetarismo
y el keynesianismo son algunos de ellos. La palabra economia tiene muchos usos
que permiten vincularla con diferentes aspectos de los intercambios comerciales

o las relaciones de oferta-demanda que existen. Algunas de estas acepciones son:

Economia sostenible.- también conocida como desarrollo sostenible, es un nuevo
término que se ha puesto de moda en los Ultimos afios y que encierra un proyecto
de vida social basado en la reutilizacion de la materia prima para fines diversos.
Se trata de cambiar el proceso de productividad en base a una economia basada
en el cuidado del medio ambiente y en la mejora de la calidad de vida de una
sociedad. Basicamente se busca satisfacer las necesidades de las generaciones que
se hallan viviendo en un determinado espacio temporal sin poner en riesgo la

subsistencia o las posibilidades econémicas de las futuras generaciones.

Economia empresarial.- es la forma en la que una organizacién, puede manejar
Sus recursos y servicios, ofreciendo una vision competitiva frente al mercado. Se
vale de varias disciplinas cientificas que permiten llevar a cabo dicha labor. Es
una forma de aplicar la economia en el ambito de una empresa y deben tenerse en
cuenta para su buen funcionamiento valores externos como indices de la bolsa,

demanda de mercado y otras variables.

Economia natural como lo define el biélogo M.T. Ghiselin, es el estudio de las

consecuencias que la escasez causa en los seres vivos. Proponiendo un analisis



profundo sobre las acciones humanas y sus efectos secundarios en el medio

ambiente.

Economia politica.- es el estudio de los comportamientos humanos, examinados
dentro de un contexto juridico caracteristico. La economia politica se relaciona
con la economia natural en cuanto a que las acciones humanas, su economia
politica puede afectar el entorno natural, de forma positiva o negativa, la

interaccion de los seres vivos con el medio lo modifica siempre.

Economia mixta.- es un sistema de intercambio comercial que no es totalmente
libre, donde el estado se encarga de pautar ciertas normas que posibiliten una
equilibrada distribucion de las ganancias entre los diferentes comerciantes de ese

sistema econémico.

Economia de mercado.- es un sistema social donde los factores que influyen son
la division del empleo, de los bienes y servicios y la interaccion entre los entes
gue componen una sociedad. Se trata de un sistema libre de precios fijados por la
demanda y la oferta. Es un sistema econdémico absolutamente libre, donde los que
intervienen en el ejercicio de compra-venta pautan las condiciones. No existe hoy

en dia ningun pais donde la libertad comercial sea absoluta.

2.2.2 Proceso de produccion en carrocerias
2.2.2.1 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria

2.2.2.1.1 Antecedentes de la propuesta

En vista del adelanto y el desarrollo de las empresas de manufactura a nivel nacional es
notorio que al igual que ciertos paises industrializados la mayoria de empresas locales
plantean como estrategia competitiva modificar sus procesos de produccion la

incorporacién de modelos de gestién y aseguramiento de la calidad.

Sistemas de gestion de calidad basados en la norma ISO son instrumentos
organizativos que conjuntamente con el esfuerzo de las empresas que buscan su

adquisicion hacen que mediante un proceso adecuado de certificacion se asegure ain mas



la "calidad" de los productos manufacturados, transformando los resultados obtenidos
en garantias para la satisfaccion del cliente.!

2.2.2.1.2 Justificacion

Con el afan de mejorar los aspectos productivos de Carrocerias “COPSA” y debido a las
exigencias establecidas por la ANT respecto a la inclusion empresarial de la norma
de calidad ISO 9001 el presente trabajo de investigacion servira como guia la
implementacion y el fortalecimiento del sistema de calidad en los procesos de

manufactura en la linea del bus interprovincial e intraprovincial.?

2.2.2.1.3 Objetivos

Implementar el sistema de calidad basado en la norma ISO 9001 que nos permita:
» Revisar la estructura organica funcional de la empresa.

« Estandarizar y mantener bajo control los procesos productivos del bus.

» Mejorar la comunicacion de los empleados dentro de la empresa.

+ Fortalecer la satisfaccion de los clientes.

« Aportar a la empresa un documento de apoyo para la certificacion de la norma de

calidad.®

2.2.2.1.4 Fundamentacion

NORMAS ISO 9000

Las normas ISO 9000 son un conjunto de normas que se refieren a la forma de llevar a
cabo la Gestion de Calidad y montar los correspondientes sistemas de la calidad y mejora

continda en una organizacion.
Su implantacion en las empresas se lo realiza con la finalidad de:

Lograr procesos mas eficientes

1 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 1
2 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 1
3 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 1
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e Reducir los reprocesos y desperdicios durante la produccion y la reparacion de

defectuosos luego de ésta, a través de la prevencion de errores.

e Lograr una eficiente utilizacion del personal, maquinas y materiales, con la

consecuente reduccion de costos.

e Proveer productos y servicios que cumplan consistentemente con los requisitos

del cliente, logrando su satisfaccion.

e Mejorar de este modo la imagen y confianza del mercado, lo cual aumenta el valor de

sus productos.

e Los sistemas de calidad, constituyen una herramienta para la mejora continua y una
inversion a largo plazo. El punto inicial para su implementacion es documentar los
procesos y gestiones que se realizan y luego tomar medidas necesarias para

optimizarlos. *
2.2.3 Pasos para la construccion de una carroceria metélica

2.2.3.1 Realizacion el contrato de la construccioén en una carroceria

Convenio que se firma entre las partes, acordando datos del propietario especificaciones
como descripcion y caracteristicas del chasis, el material a utilizarse en la construccion
de la carroceria, medidas de acuerdo a las exigencias de la ANT, tiempo de entrega de la

obra, y la forma de pago. °

2.2.3.2 Realizacion y comunicado de la orden de trabajo

Una vez firmado el contrato y acordado todos los detalles con el propietario, se llena una
orden de Trabajo, detallando el tipo de unidad a elaborarse, la Compafiia a la que
pertenece, la fecha de ingreso, fecha de entrega y todos los detalles que incluye su ensamble.
El original se lo envia al Jefe de taller y la copia se la archiva en el Departamento de Control

de produccion. ©

4 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 2-3
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2.2.3.3 Ingreso e inspeccion del chasis a la planta

Es la constatacion de las instalaciones del chasis para verificar el estado en el que se
reciben partes como: bomba de agua, motor de plumas, tanque de combustible, etc., asi
como recepcion de accesorios y herramientas como: llave de ruedas, Manual de montaje

de carroceria, gato hidraulico. ’

2.2.3.4 Nivelacion del chasis

La nivelacion se verifica con el nivel en varios puntos que el chasis esté correctamente
alineado antes de iniciar el montaje del piso. Su revisidn e inspeccion se la realiza mediante

el registro de Control de calidad.®

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 1; Nivelacion de chasis mediante cauchos

2.2.3.5 Armado de piso

Se realiza un entramado con tubo estructural de seccién cuadrada 50x50x2 mm, el cual

tiene una dimension de 2550 milimetros de ancho por 11200 milimetros de largo.®

2.2.3.6 Construccion y colocacién de faldones laterales

Los faldones se los construye de tol de 2 milimetros con dimensiones: 301 milimetros de
ancho por 11200 milimetros de largo, doblado en una especie de correa cuya base se
asienta sobre los cauchos que fueron pegados en el chasis y se suelda con electrodo

revestido 6011, uno a lo largo del chasis en el lado derecho y otro en el lado izquierdo.°

" Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 4
8 Manual de construccion y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Péag. 4
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Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 2; Armado de piso y faldones sobre el chasis

2.2.3.7 Acoplamiento de arcos para formar la estructura superior

Los arcos de tubos cuadrados de 50x50x2mm de 6000 milimetros de largo, pero para
doblarlas y que formen parte de los que sera el techo de la carroceria necesitamos en
total 7800 milimetros, por lo que se procede a alargarlas soldando 1200 milimetros al final.
Luego del proceso de alargue son dobladas en forma de arco con las siguientes
dimensiones: 2 parantes de 2750 milimetros y un travesafio de 2300 milimetros. De igual
manera se forman medios arcos con tubo cuadrado de 2800 milimetros que forman arcos
de : 2300 milimetros de travesafio y 2 parantes de 250 milimetros de alto, ambos tipos de
estructura (arcos y medios arcos) son lijados y pintados con fondo anticorrosivo, luego de
lo cual viene el proceso de soldadura para unirlos a la carroceria con electrodo revestido
6011 a una distancia de 1500 milimetros entre arcos enteros y 725 milimetros entre un arco
medio arco, con esto garantizamos la estabilidad de la estructura ya que de su correcto

ensamble dependera que la carroceria presente o no vibracion.!

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 3; Armazon en perfil tuvo para formar estructura.

11 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pég. 6
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2.2.3.8 Preparacion y acoplamiento de amarres en el techo y faldones

Consiste en formar una especie de correas con omegas de plancha de tol de 2 milimetros
a fin de que al ser soldados tanto en el techo como en las ventanas den estabilidad a la
estructura y ayuden a crear puntos de sujecion en el proceso de forrado. Las medidas de los
amarres son: 50 milimetros de ancho por 1500 milimetros de largo en tol de 2 milimetros
para los arcos y fajas de 1360 milimetros en tubo cuadrado de 50x50x2 milimetros para los

bordes de las ventanas.!?

2.2.3.9 Aseguramiento y resoldado de piso y estructura

Este es un proceso en el que con electrodo revestido 6011 se forma cordones de soldadura
en los puntos de unién que sirvieron de base al inicio tanto en el piso, como en la
estructura, con esto aseguramos el armazon de la carroceria para que no se produzcan

vibraciones ni traqueteos.

2.2.3.10 Construccion de bovedas

Las bdvedas son espacios sobre el piso de la estructura que dan amplitud a las llantas
evitando el rozamiento y desgaste de la carroceria y neumaticos. Se las construye de tol
de 2 milimetros en las siguientes dimensiones: 1000 milimetros de ancho por 1555

milimetros de largo y 950 milimetros de alto en forma de una carcasa.'*

2.2.3.11 Construccion de respaldo de la carroceria

Es la construccion de la fachada posterior de la carroceria, se la hace de acuerdo al modelo

de la empresa e incluye tres partes fundamentales:

Guardachoque: elaborado en plancha de Fibra de Vidrio reforzado con tubo cuadrado
de 50x50x2mm cuyas dimensiones generales son: 1600 milimetros de largo por 450
milimetros de ancho, en el centro se incluye un espacio para la placa de identificacién del

autobus, en el frente de la unidad.
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Guias (faros): las guias constituyen el elemento decorativo mas sobresaliente de la
estructura en la parte externa posterior, ya que de acuerdo al modelo final de la carroceria

se procede a cortar una matriz para modelar el disefio de la parte posterior.

Parabrisas posterior: la ventana posterior a mas de ser un portico de recepcion de luz, es
un elemento primordial en cuanto a seguridad pues en caso de accidentes es la salida de
escape principal. Las dimensiones que tiene son: 900 milimetros de largo por 1900

milimetros de ancho.*®

2.2.3.12 Masillado de respaldo y guardachoque posterior

Es un proceso en el cual con masilla plastica se procede a corregir pequefias
imperfecciones que puedan existir en las piezas elaboradas, luego de lo cual se pulen las
piezas y posteriormente se las pinta con fondo anticorrosivo, de esta manera quedan listas
para el proceso final de pintura de la carroceria.®

2.2.3.13 Construccion de la fachada frontal de la carroceria

El aspecto que tendra la carroceria en su parte delantera externa es en si el "modelo” propio

de laempresa y construido de fibra de vidrio que la identificara el disefio consta de 3 partes:

Guardachoque: es la parte en donde se asentaran las guias y demas luces decorativas
delanteras, sus dimensiones son 2500 milimetros de largo por 570 milimetros de ancho

elaborado en tol de 2 milimetros.

Guias: de acuerdo al modelo se elabora una matriz en material de fibra de vidrio para

acoplar en el guardachoque.

Mascarilla: es la rejilla que permite el enfriamiento del motor se lo hace en forma de
escudo y con un sistema neumatico para su elevacion a fin de permitir el ingreso

directo de aire desde el exterior y revision de la parte delantera del motor.*’

15 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pég. 8
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Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 4; Frente y Posterior de la unidad

2.2.3.14 Masillado de guardachoque delantero y mascarilla

Al igual que el respaldo, el guardachoque delantero y la mascarilla son masillados,

fondeados y pintados con fondo anticorrosivo previo al proceso final de pintura.®

2.2.3.15 Alineamiento de techo o parte superior

Consiste en que mediante templadores se estabiliza y nivela los arcos que se realizaron de
tubo cuadrado, con el propdsito de preparar la estructura para el proceso siguiente que es

el forrado total del armazon.t®

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 5; Vista preliminar de la estructura total de la carroceria
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2.2.3.16 Preparacion de forros para la parte superior

Los forros se los corta de aluzinc o galvalum de 0.9 milimetros de espesor, que €s un
material similar al tol galvanizado que nos garantiza que el producto sera resistente a la
corrosién. Los forros del techo son de las siguientes dimensiones: 1220 milimetros de
ancho por 2120 milimetros de largo, y en cuyo borde se realiza un doblamiento en forma

de canal que permitira que no ingrese agua al interior de la carroceria.?

2.2.3.17 Pegado y remachado de forros superiores

La adhesion de los forros al techo se lo realiza en dos etapas:
1.- Pegado con pegamento especial para fijar en primera instancia los forros.

2.- Remachado con remaches de golpe para asegurar la fijacion de los forros y evitar el

desprendimiento de los mismos.?*

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 6; Fibras de la parte superior

2.2.3.18 Preparacion y pegado de forros interiores

Se corta planchas de aluzinc de 1220 milimetros de ancho por 12200 milimetros de largo
y se los pega a la estructura con sikaflex debido a las caracteristicas fuertes de

adherencia que tiene este producto.??
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Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 7; Pegado de forros superiores

2.2.3.19 Instalaciones de Claraboyas

Para el bus interprovincial e intraprovincial se instalan dos claraboyas, una delantera y
una posterior de 550 milimetros de ancho por 725 milimetros de largo, las cuales a mas de

permitir el ingreso de aire, es otro dispositivo de salida de emergencia.?®

2.2.3.20 Construccion y forrado de cajuelas y porta herramientas

Se construye una tapa y 2 cajuelas exteriores a los costados para los siguientes fines:
e Tapa para chequeo del depurador

Dimensiones: 350 milimetros de largo por 400 milimetros de alto
e Caja portaherramientas

Dimensiones: Largo: 1200 milimetros

Ancho: 720 milimetros - Alto: 600 milimetros.2*
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2.2.3.21 Construccion de puertas y estribos

De acuerdo con lo establecido por la ANT las puertas y estribos deben tener las siguientes

caracteristicas:

Puerta delantera: Dimensiones: 950 milimetros de ancho por 2030 milimetros de alto cada
hoja. EI material en el que son elaboradas las dos hojas de la puerta delantera es de tubo
cuadrado de 50x50x2 milimetros, forrado con aluzing 0.9 milimetros, y el modelo es tipo

acordeodn.

Estribo: Tanto las gradas miden 200 milimetros de altura por 700 milimetros de ancho,

y de acuerdo a lo establecido por la ANT.%

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 8; Acoplamientos de estribos en las puertas

2.2.3.22 Fondeado de puertas y acoples de bisagras

Consiste en pulir y dejar las puertas libres de asperezas para pintarlas con fondo
anticorrosivo, asi como el acople de bisagras a los costados para que puedan ser sujetadas

al marco de la carroceria y al sistema neumatico de control. 28
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2.2.3.23 Acople de tableros y consola

El tablero y la consola se lo adquiere a un proveedor establecido, el cual hace la entrega
de una matriz de su producto en material de fibra de vidrio para que se lo vaya acoplando,
es decir de acuerdo a los accesorios que vaya a tener la Carroceria se realizarén los orificios
para switches de luces, radio, tacometro, etc., luego de realizados los orificios se los envia
nuevamente al fibrero para que realice el molde definitivo y la entrega respectiva.?’

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 9; Tablero de mando.

2.2.3.24 Instalacién de laminas de fibra de vidrio en el techo

Al igual que el tablero y la consola, las laminas de fibra de vidrio para el techo son fijadas

mediante tornillos con cabeza avellanada con sus respectivos seguros y tapas.?

2.2.3.25 Instalacién de piso, moqueta, barrederas y planchas laterales en piso

Moquetas: Las moquetas son de vinyl de alto trafico y también se la usa en las paredes
de los estribos tratada con cemento de contacto las dimensiones en las que se corta el vinyl

son: 1080 centimetros de largo por 1420 milimetros de ancho

Planchas laterales: Estas son fabricadas por un proveedor externo, con material de fibra
de vidrio las cuales con cortadas y acopladas, van a manera de forros en los costados

interiores en la parte inferior de las ventanas. 2°
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2.2.3.26 Instalacion de tubos internos de empufiadura, manillas y luces interiores.
Tubo interno: Se colocan 2 tubos de acero encauchado a los costados del estribo, dicho

tubo ayuda a que las personas en el interior de los vehiculos tengan de donde sujetarse y

evitar accidentes.

Manillas: las manillas van colocadas en | puerta de ingreso son de 900 milimetros de

largo, y ayudan a que las personas se sujeten para subir o bajar del vehiculo

Luces interiores: para la instalacion de luces tanto de lectura como de salon, se extiende

cable nimero 16 a los costados superiores y se lo deja listo para la instalacion eléctrica.*°

2.2.3.27 Instalacion total de ventanas y parabrisas.

Se instalan 7 ventanas izquierdas y 7 derechas a cada lado de la carroceria de las
siguientes dimensiones: 1500 milimetros de largo por 900 milimetros de alto, el marco
de las ventanas es de perfil de aluminio con vidrios templados de seguridad, y sujetadas

a la carroceria con remaches.

Parabrisas: Son uno derecho y otro izquierdo que van en la fachada frontal y tienen las
siguientes dimensiones: 1620 milimetros de alto por 1560 milimetros de largo, los cuales
son pegados a la estructura con sikaflex especial para pegar vidrios de carrocerias. 3

2.2.3.28 Instalacién de asientos.

Los asientos son adquiridos del proveedor respectivo con sus respectivos herrajes para
soporte, los mismos que son fijados al piso por medio de pernos. El total de asientos
colocados en la carroceria es de 45 asientos y la distancia de separacion es de 680
milimetros de espaldar a espaldar. 2

30 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pég. 15
31 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pég. 16
32 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pég. 16
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Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 10; Esquema de distribucion de silleteria

2.2.3.29 Sellada de correccion de filtraciones.

Este paso se lo realiza poniendo sikaflex en la perfileria de ventanas, parabrisas y techo,

para evitar filtraciones de agua.®®

2.2.3.30 Instalaciones eléctricas internas y externas.

El técnico correspondiente revisa el cableado que se realizd previo a la colocacion y
conexidn de luces internas y externas, luego de lo cual realiza la conexién final al control
de mando delantero en el tablero y finalmente a la bateria, para posteriormente verificar

el correcto encendido y apagado de todas las luces del vehiculo.3

2.2.3.31 Impermeabilizacién y calafateado de la parte inferior de la carroceria

Practicamente es pintar la parte inferior de la carroceria con pintura especial para evitar

que penetre la humedad al piso de la carroceria.®

2.2.3.32 Pintura total de la Carroceria

Luego de haber instalado ventanas, puertas y todo lo concerniente a electricidad se
procede a empapelar el exterior del autobus cubriendo ventanas y vidrios delanteros y

posteriores para pintar; primeramente con fondo y luego con el color respectivo.®®

33 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 17
34 Manual de construccion y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 17
35 Manual de construccion y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 17
3 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 17

21



Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 11; Pintura total de la carroceria

2.2.3.33 Identificacion por letras y nombres

La identificacién tanto interna como externa se la realiza de acuerdo a las normas
establecidas por la ANT, las cuales indican que en el vehiculo deben identificarse aspectos

relacionados a:

+ Identificacion de la empresa.
» Roétulo de capacidad.

+ Salidas de emergencia.

+ Auvisos de Entrada y Salida.*’

NCH CPSA - INTERP -2
| —
=
A

Fuente: Carrocerias COPSA

Fig. 12; Placa de reconocimiento

87 Manual de construccion y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 18
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2.2.3.34 Instalacion de elementos de seguridad

Por ordenanza de la ANT dentro del vehiculo debe adecuarse por precaucion un extintor

de incendios, y los martillos respectivos en las ventanas para salida de emergencia. %

2.2.3.35 Prueba de camino

Una vez terminada la fabricacion de la carroceria y realizado el control de calidad de la
ultima etapa de construccion, el autobus realiza una prueba de camino por sectores
aledarios al taller, con la finalidad de comprobar que todos los accesorios y elementos

del vehiculo estén en perfecto estado.

2.2.3.36 Limpieza

Concluida la prueba de camino correspondiente el vehiculo retorna a la planta de
produccion, en caso de presentarse algin inconveniente durante la prueba, el desperfecto
es corregido caso contrario el autobus esta listo para una limpieza interna y externa, que

lo dejaran en condiciones optimas para su entrega.*°

2.2.3.37 Entrega de autobus

Finalmente se firma el acta de entrega y recepcion asi como también la garantia de la
carroceria que se estipula en un afio a partir de la entrega de la misma el propietario recibe

los accesorios que se ingresaron con el chasis y el juego de llaves de la carroceria.*!

2.2.4 Plan de manejo de residuos

2.2.4.1 Introduccion

Carrocerias COPSA, como otros centros de servicio carroceros, generan residuos, sélidos
urbanos, en las actividades que realizan, fundamentalmente en las concernientes a los
servicios de construccion y reparacion, en donde se emplean materiales considerados

peligrosas, principalmente los aceros estructurales, macillas, pinturas vidrios, etc. que al

38 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 19
39 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 19
40 Manual de construccién y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 19
41 Manual de construccion y ensamblaje de una carroceria; Elaborado por: Ing. Ernesto Copo; Pag. 19
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desecharse da origen a un residuo peligroso, que debe ser manejado, almacenado y
dispuesto, de acuerdo a las exigencias y normativas vigentes.

La Ley General para la Gestion Integral de los Residuos, establece la obligacion de
presentar a las entidades correspondientes como el SUIA y el Ministerio de Relaciones
Laborales , un plan de manejo, para aquellas organizaciones que dentro de su proceso o
servicio que ofrezca, genere residuos peligrosos, que generen condiciones inseguras a sus

operarios.

Carrocerias COPSA, presenta el siguiente Plan de Manejo, que de acuerdo a lo
establecido en el Articulos y Reglamentos de la Ley General, tendra las siguientes

modalidades: privado, individual y local.

La responsabilidad del seguimiento en la ejecucién del presente Plan de Manejo, estara a
cargo del titular de la Gerencia de Servicios y del Jefe del Taller, quienes seran los

encargados de cuidar su debido cumplimiento.*2

2.2.4.2 Objetivos

Minimizar la generacion de los residuos, tanto peligrosos como no peligrosos, asi como
su manejo integral, implementando medidas que reduzcan los costos de su
administracion, faciliten y hagan mas efectivos desde la perspectiva ambiental,
tecnoldgica, econdmica y social, los procedimientos para su manejo; alentando la
innovacion de procesos, métodos y tecnologias, para lograr una administracion integral

de los residuos, que sea econdmicamente viable.

Respecto de la valorizacion de los residuos, ésta no se llevara acabo, toda vez que no
seran reutilizados; los mismos seran recolectados y transportados a los centros de acopio
para catalizarlos y a su vez los residuos gue no sirvan para un servicio seran entregados

a la empresa de recoleccion para su disposicion final 3

2.2.4.3 Definiciones

Para la interpretacion del presente plan de manejo, se presentan las siguientes

definiciones:

42 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA, Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 2
43 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA, Elaborado por: Ing. Fabian Medina; P4g. 3
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Almacenamiento de residuos peligrosos: Accion de retener temporalmente los residuos
peligrosos en &reas que cumplen con las condiciones establecidas en las disposiciones
aplicables para evitar su liberacion, en tanto se procesan para su aprovechamiento, se les

aplica un tratamiento, se transportan o se dispone finalmente de ellos.

Aprovechamiento de los Residuos: Conjunto de acciones cuyo objetivo es recuperar el
valor econdémico de los residuos mediante su reutilizaciéon, re manufactura, redisefio,

reciclado y recuperacion de materiales.

Caracterizacion de Sitios Contaminados: Es la determinacién cualitativa y cuantitativa
de los contaminantes quimicos o bioldgicos presentes, provenientes de materiales o
residuos peligrosos, para estimar la magnitud y tipo de riesgos que con lleva dicha

contaminacion.

Co-procesamiento: Integracion ambientalmente segura de los residuos generados por

una industria o fuente conocida, como insumo a otro proceso productivo.

Disposicion Final: Accion de depositar permanentemente residuos en sitios e
instalaciones cuyas caracteristicas permitan prevenir su liberacion al ambiente y las

consecuentes afectaciones a la salud de la poblacién y a los ecosistemas y sus elementos.

Envase: Es el componente de un producto que cumple la funcién de contenerlo y

protegerlo para su distribucion, comercializacion y consumo.

Generador: Persona fisica 0 moral que produce residuos, a través del desarrollo de

procesos productivos o de consumo.

Gestion Integral de Residuos: Conjunto articulado e interrelacionado de acciones
normativas, operativas, financieras, de planeacion, administrativas, sociales, educativas,
de monitoreo, supervision y evaluacién, para el manejo de residuos, desde su generacién
hasta la disposicion final, a fin de lograr beneficios ambientales, la optimizacion
econdémica de su manejo y su aceptacion social, respondiendo a las necesidades y

circunstancias de cada localidad o region.

Manejo Integral: Las actividades de reduccién en la fuente, separacion, reutilizacion,
reciclaje, co-procesamiento, tratamiento bioldgico, quimico, fisico o térmico, acopio,
almacenamiento, transporte y disposicion final de residuos, individualmente realizadas o

combinadas de manera apropiada, para adaptarse a las condiciones y necesidades de cada

25



lugar, cumpliendo objetivos de valorizacion, eficiencia sanitaria, ambiental, tecnoldgica,

econdmica y social.

Reciclado: Transformacién de los residuos a través de distintos procesos que permiten
restituir su valor econdémico, evitando asi su disposicion final, siempre y cuando esta
restitucion favorezca un ahorro de energia y materias primas sin perjuicio para la salud,

los ecosistemas o sus elementos.

Remediacion: Conjunto de medidas a las que se someten los sitios contaminados para
eliminar o reducir los contaminantes hasta un nivel seguro para la salud y el ambiente o

prevenir su dispersion en el ambiente sin modificarlos.

Residuo: Material o producto cuyo propietario o poseedor desecha y que se encuentra en
estado solido o semisélido, o es un liquido o gas contenido en recipientes o depdsitos, y

que puede ser susceptible de ser valorizado o requiere sujetarse a tratamiento.
Residuos de Manejo Especial: Son aquellos generados en los procesos productivos.

Residuos Incompatibles: Aquellos que al entrar en contacto o al ser mezclados con agua
u otros materiales o residuos, reaccionan produciendo calor, presion, fuego, particulas,

gases o vapores dafinos.

Residuos Peligrosos: Son aquellos que posean alguna de las caracteristicas de
corrosividad, reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad, o que contengan
agentes infecciosos que les confieran peligrosidad, asi como envases, recipientes,

embalajes y suelos que hayan sido contaminados.

Reutilizacion: EIl empleo de un material o residuo previamente usado, sin que medie un

proceso de transformacion.

Sitio Contaminado: Lugar, espacio, suelo, cuerpo de agua, instalacion o cualquier
combinacion de éstos que ha sido contaminado con materiales o residuos que, por sus
cantidades y caracteristicas, pueden representar un riesgo para la salud humana, a los

organismos vivos y el aprovechamiento de los bienes o propiedades de las personas;
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Tratamiento: Procedimientos fisicos, quimicos, biolégicos o térmicos, mediante los

cuales se cambian las caracteristicas de los residuos y se reduce su volumen o

peligrosidad.**

2.2.4.4 Residuos peligrosos tipicos gene

rados en un Empresa Carrocera

A continuacion se presentan los residuos peligrosos que se generan carrocerias COPSA,

en las diferentes areas, incluyendo las caracteristicas fisicas, quimicas o bioldgicas que

hacen a un residuo peligroso.

1. Area de Preparado de Materiales y Estructurado (Residuos Peligrosos)

TIPO DE RESIDUO

CARACTERISTICAS

Aceros estructurales

PELIGROSO , CORROSIVO

Aluminios

PELIGROSO , CORROSIVO

Planchos de tol

PELIGROSO , CORROSIVO

Tubos redondos

PELIGROSO , CORROSIVO

Pernos y tornillos en mal estado

PELIGROSO , CORROSIVO

2. Area de Pintura (Residuos Peligrosos)

TIPO DE RESIDUO

CARACTERISTICAS

Botes vacios que contuvieron pintura base

solvente o solventes ( thififier)

TOXICO (Te)-INFLAMABLE

Trapos , esponjas o papel, impregnado

con pinturas o solventes

TOXICO (Te)-INFLAMABLE

Solventes sucios provenientes del lavado
de pistolas neumaéticas de aplicacion de

pintura.

TOXICO (Te)-INFLAMABLE

Botes vacios que contuvieron pintura base

solvente o solventes durante operaciones

de aplicacion de pintura.

TOXICO (Te)-INFLAMABLE

4 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA,

Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 5
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3. Area de Reparaciones (Residuos Peligrosos)

TI1PO DE RESIDUO CARACTERISTICAS
ACEROS ESTRUCTURALES PELIGROSO , CORROSIVO
ALUMINIOS PELIGROSO , CORROSIVO
PLANCHAS DE TOL PELIGROSO , CORROSIVO
TUBOS REDONDOS PELIGROSO , CORROSIVO
VIDRIOS PELIGROSO , CORROSIVO
PARABRISAS PELIGROSO , CORROSIVO

4. Area de Sistema Eléctrico y Terminados (Residuos Peligrosos)

TIPO DE RESIDUO CARACTERISTICAS
Botes vacios de solventes ( pegas) PELIGROSO , CORROSIVO
Planchas; acero, aluminio, fibra de vidrio | TOXICO (Te)-INFLAMABLE
Pedazos de cables. PELIGROSO , CORROSIVO
Pedazos de moquetas y telas utilizadas TOXICO (Te)-INFLAMABLE

Fuente: Carrocerias COPSA
Ing. Fabian Medina
Fecha: 2015%

2.2.4.5 Politicas a seguir para minimizar la generacion de residuos peligrosos

Siendo uno de los propositos del plan de manejo, minimizar la generacion de residuos
peligrosos, las politicas que a continuacién se citan deberan ser implementadas, con lo
cual se reducira sensiblemente el volumen de dichos residuos, con el consecuente ahorro

econdmico.*®

2.2.4.6 Flujograma de produccion: adquisicion de refacciones e insumos

Toda materia prima peligrosa que se adquiera, como son: aceros estructurales, aluminios,

planchas de tol, tubos redondos, pinturas, moquetas, solventes, etc.

4 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA,; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 7
4 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA,; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 7
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Se debera procurar, en la medida de lo posible y en el caso concreto de los

anticongelantes, adquirir productos de menor toxicidad, menos corrosivos y peligrosos.

Toda refaccion y material que requiera el personal de carrocerias COPSA, deberd ser

suministrada por el encargado del Almacén de refacciones o bodeguero.

Los solventes y pinturas que el operario requiera para llevar a, se entregara a granel, en
recipientes que indiquen el volumen especifico a emplear, por tipo de carroceria,
procurando que los recipientes tengan tapa, para evitar derrames en el trayecto. Todos

estos recipientes estaran bajo el resguardo del operario y deberan mantenerse limpios.

Los Unicos materiales que se le suministraran al mecanico en sus correspondientes

envases, son los siguientes:
e Pinturas.
e Macillas
e Pegamentos

En el caso de textiles, para las operaciones de limpieza, se deberan emplear franelas o
trapo, preferentemente evitando el uso de estopa, ya que por experiencia se tiene un mayor
desperdicio con este material y se desprende pelusa. La cantidad que deba ser
suministrada a cada operario deberd racionarse, en funcion de las necesidades de trabajo,

a fin de evitar excesos, que mas tarde se convertiran en residuos peligrosos.*’

2.2.4.7 Operaciones dentro del taller mecanico

Toda actividad que se realice dentro de la carroceria, deberd generar el minimo de

residuos peligrosos, para lo cual se deberan tomar las siguientes precauciones:
Colocar recipientes para residuos peligrosos dentro del taller mecéanico.

Tomando en cuenta al personal que labora en la empresa, los Gnicos residuos peligrosos

que se manejarian dentro de la carroceria, son los siguientes:

Residuos liquidos:

47 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA,; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 9
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e Pinturas usadas.

e Residuos usados como grasas Yy aceites

e Pedazos de aceros estructurales.

e Pedazos de aluminios

e Pedazos de tubos

e Trapos o franelas impregnados de disolventes y pinturas.
e Recipientes vacios que contuvieron pinturas

e Recipientes vacios de disolventes

e Convertidores cataliticos agotados.*

2.2.4.8 Manejo de residuos peligrosos dentro del taller.

A fin de no entorpecer la labor del taller, el personal debe contar con recipientes “en 10S
sitio especificados” para depositar los residuos peligrosos que genere en sus actividades
diarias. Se debe contar con recipientes, claramente identificados, para los residuos antes

mencionados.

El &rea donde se ubiquen los recipientes debera estar delimitada con contenedores de
color amarillo, verde, azul, dependiendo del material a reciclarse, colocando en la parte
superior de cada uno de ellos el nombre del residuo que corresponda, para que estos

siempre se ubiquen en el lugar asignado.

Se recomienda emplear recipientes de material plastico, que tengan asas y tapa para
facilitar su manejo. El volumen dependera de la cantidad de residuos peligrosos que se
generen. Se recomienda que los residuos que se generen durante el dia se envien al

almacén temporal, para evitar la sobre acumulacion de residuos en el taller.*®

8 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA, Elaborado por: Ing. Fabian Medina; P4g. 10
4% Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA, Elaborado por: Ing. Fabian Medina; P4g. 10
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2.2.4.9 Manejo de residuos no peligrosos dentro del taller mecanico.

Carrocerias COPSA debera disponer también “en el sitio”, de recipientes claramente

identificados para los siguientes residuos no peligrosos:

Estos recipientes deberan estar también en areas delimitadas, identificandolas con color
verde, de 10 cm de ancho, separadas del area asignada para los residuos peligrosos, con
el objeto de evitar la confusion. Al igual que en el caso de los residuos peligrosos, se
deberan identificar las areas de cada contenedor con el nombre del mismo, para que
siempre se encuentren ubicados en el lugar asignado. La identificacion del recipiente debe

ser clara utilizando el nombre comun del residuo.*®

2.2.4.10 Dentro del area de pintura

Esta area se considera un area critica desde el punto de vista de generacion de residuos
peligrosos, debido a la peculiaridad de las sustancias quimicas que se utilizan, como son

solventes y pinturas base solvente, altamente inflamables.
Residuos peligrosos generados.

Los residuos peligrosos que se generan son los siguientes:
e Trapos impregnados con solvente y pintura.

e Material para proteger las partes del vehiculo que no deban ser pintadas (papel
periddico o algun otro material empleado para los mismos fines), que muestren sefias

evidentes de impregnacion de pintura y solvente.
e Envases vacios que contuvieron solventes y pintura base solvente.

e Material filtrante empleado en cabinas de pintura y areas de preparacion, como un
medio para controlar las emisiones de contaminantes a la atmosfera, en donde se
colectan particulas de pintura base solvente y principalmente cuando se utiliza pintura

a base de pigmentos de cromo y plomo.

%0 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 10
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2.2.4.11 Manejo de residuos peligrosos.

El personal encargado de la aplicacion de pintura, debe contar “en el sitio”, con
recipientes debidamente identificados, para depositar en ellos los residuos peligrosos que

se generen.

Se contara con dos recipientes, uno para sélidos impregnados con pintura y solvente, y

otro para envases vacios que contuvieron pintura o solventes.

El &rea donde se ubicaran los recipientes, debe estar delimitada con contenedores de color
amarillo sefializando, el lugar para cada uno de ellos, a fin de que siempre se ubiquen en

el lugar asignado.

También se debera contar con recipientes provistos de asas y tapa para facilitar el manejo
de los residuos. Se recomienda que los residuos que se generen durante el dia se envien
al area destinada para acopio de residuos no peligrosos, para evitar la sobre acumulacion

de residuos en el rea de hojalateria y pintura.>

2.2.4.12 Buenas practicas ambientales.

Siendo uno de los propositos del plan de manejo, minimizar la generacion de residuos

peligrosos, se deberan observar las siguientes practicas ambientales:

No se deberan ingerir alimentos ni bebidas en el interior del taller ni en el area de

hojalateria y pintura.

Se debera tener especial cuidado en depositar los residuos peligrosos y no peligrosos

enlistados anteriormente, en los recipientes destinados para tal fin. .

El personal encargado de la preparacion de colores y aplicacién de pintura, debera contar
con el equipo de proteccidn respiratoria para particulas y solventes. Sobre este particular
se debera tener especial cuidado en evitar que los cartuchos de carbén activado no se
saturen con solventes, ya que estos toxicos ingresarian al sistema respiratorio del
trabajador, provocandole dafios a la salud. Debe usar ademas ropa de trabajo de algodon,

cuando este ingrese al area de pintura.

51 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; P4g. 12
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2.2.4.13 Almacén temporal de residuos peligrosos

El almacén temporal reviste especial importancia, ya que es el area en donde se
concentran los diferentes residuos peligrosos que genera carrocerias COPSA, antes de su
envio a los sitios de disposicion final, por lo que debe permanecer en condiciones de
orden y limpieza. Al efecto los titulares de la Gerencia de Servicios y de la Jefatura del
Taller, serén a su vez los responsables de que se cumpla lo dispuesto.

Operaciones de trasvase de residuos peligrosos a disposicion final.

El responsable del almacén temporal de residuos peligrosos, debe estar presente durante

las operaciones de trasvase de residuos para su envio a disposicion final.

El prestador de servicios debera acatar las disposiciones de seguridad que establezca la

organizacion, cuidando los siguientes aspectos:

e Se debe sefializar el &rea, ya sea usando cinta o letreros de advertencia, para que no
ingrese al sitio ninguna personal no autorizada, durante la operacion de descarga de

residuos peligrosos.

e Se debe evitar que durante las labores de trasvase y retiro de residuos, se presenten
derrames o fugas, para evitar la generacion de un mayor volumen de residuos

peligrosos.®?

2.2.4.14 Politicas para el manejo de residuos

Como ya se menciond anteriormente, no se reutilizard por la agencia distribuidora los
residuos que se generen, por lo que no se llevaran a cabo acciones de valorizacion, sin

embargo, se establecen los siguientes puntos para su mejor atencion.

2.2.4.15 Manejo de residuos con los clientes

A fin de complacer al cliente de que efectivamente se cerciore de las refacciones que le
fueron reemplazadas por nuevas, se mostraran las refacciones usadas en el area de
servicio y se les explicara el manejo que se le dara a cada residuo, principalmente si se

trata de residuos considerados peligrosos. El proposito serd asegurarle al cliente que los

52 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 13
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residuos generados tendran una disposicion correcta acorde con las normas ambientales

del pais.

Se pondran letreros alusivos en las &reas de servicio, que servirdn para fomentar una
cultura entre los clientes en materia de residuos peligrosos, a fin de que esta informacién
pueda trascender en sus hogares. Esta politica sera un medio de convencimiento para el

cliente, para que acuda a centros de servicio comprometidos con el cuidado ambiental.

2.2.4.16 Capacitacion

La difusion del plan de manejo de residuos se llevard a cabo de manera general y en
particular a cada uno de los integrantes de las areas generadoras de residuos, que
fundamentalmente son las areas de servicio, a través de platicas de capacitacion en la

materia impartidas por expertos en el ramo.

2.2.4.17 Evolucion del desempefio ambiental y mecanismos de evolucion de mejora

Se implementaran registros permanentes que permitan cuantificar los residuos que se
generan, peligrosos y solidos urbanos, particularizandolos por tipo de residuo, todo ello
referido al nimero de oOrdenes servicio realizadas, con el objeto de determinar los

indicadores de desempefio ambiental y la evolucidn que se vaya teniendo con el tiempo.

Los indicadores de desempefio deberan servir para establecer metas a corto y mediano
plazos, con el objeto de ir detectando posibles desviaciones y emprender las acciones
correctivas a que haya lugar, a fin de alcanzar las metas trazadas.

En ese orden de ideas, se pretende reducir el volumen de residuos de peligrosos

capacitando al personal.>®

2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

En la presente investigacion, la cual esta destinada al estudio del impacto econémico de
los desperdicios generado en la fabricacion de carrocerias, nos hemos vista en la
necesidad de basarse en Normas Técnicas Ecuatorianas como Internacionales, las cuales

citamos las siguientes.

%3 Plan de manejo de residuos Carrocerias COPSA; Elaborado por: Ing. Fabian Medina; Pag. 14
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e Resolucion #. 0.81 “Reglamento General de Homologacion Vehicular y

Dispositivos de Medicion, Control y Seguridad”
e RTE INEN 1668
e RTEINEN 1155
e RTE INEN 2205
e RTEINEN 043
e RTE INEN 1669
e Sistema Unico de Manejo Ambiental SUMA
e Politicas Nacionales de Residuos Sélidos

e Norma de Calidad Ambiental para el Manejo y Disposicion Final de Desechos

Sélidos No Peligroso

2.4 HIPOTESIS O IDEA A DEFENDER

2.4.1 Idea a defender

¢El estudio del impacto econémico de los desperdicios generados en la fabricacion de
carrocerias en la empresa carrocera COPSA de la provincia de Tungurahua, cantén
Ambato?

2.5 SENALAMIENTO DE VARIABLES

2.5.1 Variable Independiente

Estudio del impacto econémico.

2.5.2 Variable Dependiente

Generacion de desperdicios en la fabricacion de carrocerias.
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CAPITULO I11: MARCO METODOLOGICO

3.1 RECURSOS PRODUCTIVOS

La transformacidn de las materia primas consiste en una serie de cambios de naturaleza
fisica o quimica que sufren las materias por diferentes procesos durante la elaboracion de

un producto.

El sistema de produccion en carrocerias COPSA se basa en dos ejes fundamentales: el

recurso humano y la tecnologia adecuada representada en maquinarias y equipos.

La Empresa se encuentra localizada en el Canton Ambato, de la Provincia del
Tungurahua, ubicada en la Av. Atahualpa y Missouri sector Guachi Grande a 100 mts del
puente paso lateral, Para una mejor ilustracion, ya que el sector esta localizado en un
sector periférico, que se destaca por ser en su gran extension un sector poco residencial
en donde se encuentran varias construcciones en su mayoria empresas a continuacion se
muestran graficas de la ubicacidn geografica en donde se indican las vias principales de
acceso, toma aérea de las instalaciones de la empresa obtenidas en el Internet, asi como

toma fotografica del ingreso a la empresa carrocera.
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Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

Fig. 13; Localizacion de la planta de produccion
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3.1.1 Estructura organizacional

La estructura organizacional de carrocerias COPSA., se refleja dentro de su organigrama
en el que puede notar un desenvolvimiento tipico de las entidades con un reducido nimero

de personal para llevar a cabo todas sus actividades operativas y administrativas.

GERENTE GENERAL
Ing. Ernesto Copo

SECRETARIA
Jessica Nufiez [ JEFE DE OP-ERACIONES
Ing. Ernesto Copo
JEFE DE FINANZAS
Ing. Ernesto Copo 1
JEFE DE MERCADEO PERSONAL DE TALENTO HUMANO

Ing. Ernesto Copo Angel Lescano
Luis Mazabanda
Willian Pillajo
Bolivar Calero
David Solis
Edgar Solis

Andres Pefiaranda

Luis Pineda

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

Fig. 14; Organigrama estructural de la empresa

En Carrocerias COPSA, se considera a todo su personal como familia porque desde sus
origenes eso ha sido, un grupo de amigos, familiares y compafieros cercanos luchando
por un objetivo comdn. Hoy la administracion de esta gran familia se realiza con base en
la gestidn por competencias segun los lineamientos adecuados dénde, conscientes de las
falencias de la oferta en cuanto a la formacion de alto nivel en temas; disefio, produccién
y gestion automotriz, los requerimientos especificos de formacion parten de las
necesidades de resultados de los cargos y la construccion del conocimiento se realiza con
el apalancamiento en diversas disciplinas, con tan buenos resultados que el personal es el

principal activo de la empresa.

37



3.2 PROCESOS DE PRODUCCION

En razdn de que en los actuales momentos la empresa, objeto de este estudio ha generado
una gran clientela en base a la produccion de carroceria para el transporte de personas a
fijado su capacidad operativa en su totalidad a la produccion de estas, para las diferentes
empresas de transporte a nivel nacional, ddndose a conocer de esta manera en base a la

calidad de producto que elabora.

Dentro de este proceso la logistica y la buena distribucion con la que se cuenta es de vital
importancia para el desarrollo de las actividades productivas ya que durante este se dan
actividades que tiene que ver con el transporte, almacenamiento y ademas el control de

inventarios.

El proceso de fabricacion de carrocerias COPSA, estd conformado por una serie de
actividades ejecutadas en varias areas para la trasformacion de materia prima en piezas
que luego seran ensambladas para dar forma a la carroceria y posteriormente colocarla en
el chasis del vehiculo para la entrega al cliente. Debiendo destacar que la produccion con
la que més se identifica, es la elaboracidn de carrocerias para buses de pasajeros, motivo
por el cual existe un flujo de proceso definido para la elaboracion de las mismas, flujo
que se encuentra comprendido de diez fases de producciéon la cual se detalla a

continuacion:
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3.2.1 Diagrama de flujo del proceso de produccion
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Fig. 15; Descripcion del proceso de produccién
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3.2.2 Diagrama de Gratt para proceso de produccion

AREA 1

NO

TAREA PRINCIPAL

DETALLE

t(min)

OP.

Revision de chasis

Desmontaje de asiento de chofer

Desmontaje de Piso delantero

60

Adaptacion:

Desmontaje de luces, retro y placa

Eléctrica

Desmontaje de baterias

Desmontaje de Caja portafusiles

Pasado de cables dentro de chasis (a lo largo)

210

Automotriz

Desmontaje de gancho de remolque

10

Desmontaje de Depurador

30

Adaptacion de baso de liquido de frenos

60

Mover volante hacia delante (100 mm)

Apuntado, soldado y remate

Nivelar tablero y apuntar

Perforar chasis

Ajustar base de tablero y volante tablero

Apuntar y rematar tapas proteccion de
entrada de aire

Reubicacion y ensamble de base de bota de
volante

420

Desplazamiento del Tanque de Diésel

270

Aumento posterior y
delantero de chasis

Acoplar aumento delantero

45

Alinear, apuntar y rematar con suelda

15

Eliminar remaches de chasis (pulidora)

Cortar chasis (parte posterior con plasma)

Colocar puente en nueva ubicacion

Soldar con suelda

85

Ensamble de bastidor
(armazén)

Cortar canales

Unir canales 1ZQ., DER. (apuntar)

Apuntar puentes (travesafios), de acuerdo a
planos

Rematar bastidor en general

180

Montaje de bastidor
sobre chasis

Perforar chasis

Untar chasis y caucho con lza

Ajustar con tornillos

80

Perforar bastidor

Sujetar con tornillos

90

Montar bastidor

15

Sujetar soportes entre
chasis y bastidor

Trazar con angulos para perforar chasis

Perforar chasis

95

Colocar angulos

Colocar y ajustar Pernos

85

Apuntar angulos de contra bastidor

Colocar y ajustar pernos de Bridas

90

TOTAL MINUTOS

1840

5. Proceso de Produccion AREA 1; (Tareas Principales)
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AREA 2

N°| TAREA PRINCIPAL DETALLE t(min) | OP.
Trazado
Montaje de durmientes Cuz_idrar primero y Gltimo 110 2
1 Ubicar de acuerdo a planos
transversales
Cortar tubos 20 1
Apuntar y rematar tubos.
Unir faldones 65 2
2 | Montaje de faldones Trazary apuntar.angulos sobre faldon 60 1
Montar faldones; 115 5
Rematado de faldon
Cortar tubo 70
Montaje de estructuras Tr_azqr y apuntar en  parantes 1
3 principales
Laterales - -
Montaje, alineado, apuntado de
120 2
laterales
Montaje de cubierta 10 2
Apuntar extremos
Alinear cubierta
Apuntar y alinear tubos de 50x50x2 205 2
Apuntar  arcos  principales y
Montaje de estructura de | secundarios
4 .
cubierta Trazo para refuerzos del centro (z)
. 245 1
Alineado y apuntado de z
Rematado total de cubierta 105 1
Ensamble de Estructura de Ila 120 1
ventoleras
Ensamble del primer arco 190 1
TOTAL MINUTOS 1485

6. Proceso de Produccion AREA 2; (Tareas Principales)
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AREA 3

o TAREA .
N PRINCIPAL DETALLE t(min) | OP.
Cortar Ang. 25x48x2X560 155 1
(CAJETIN)
Apuntado de angulos entre durmiente y
: 240 1
bastidor
Ensamble Tejido del |Refrzs. Long. Del piso 50x25x2x560
1 : 55 1
piso 24 pz
Apuntado y soldado refrzs para
Y . 240 1
sujecion de asientos
Cortar 'U diagonal en piso 12 pz
- 180 1
Soldar diagonales
Cortar tubos 50x50x2 (42 pz)
5 Ensamble de curvas |Soldar tubos en ventanas 345 1
de ventanas y Tapas | Soldar tubos entre Ventana e
Intermedias
Nivelado, alineado, apuntado de 95 9
puntales piso-suelo
Ensamble de Corte de 4 Ang de 12x1/8x2300 Ref. 30 1
3 escuadras, durmientes
(templadores y Piso | Cortar tubos de 50x50x1.8x560 (8 pz) 60 1
delantero ) Acoplado y apuntado de templadores
230 1
40x40x2
corte, trazado y apuntado de escuadras 720 1
Rematado general de Rematado cajetin Faldon 55 1
4 estructura Rematado faldon-lateral (MIG), 505 1
refuerzos
TOTAL MINUTOS 2910

7. Proceso de Produccion AREA 3; (Tareas Principales)
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AREA 4

TAREA .
R PRINCIPAL DETALLE t(min) | OP.
Unir botaguas (plano) soldado, pulido 430 1
Colocar y soldar refuerzo U cada 2440
mm : 275 | 1
. Colocar y soldar platinas para
1| Montaje de botaguas .
remachado de bases parrilla
Poner pega negra en arcos principales y
refrzs. Botaguas 120 2
Montar, templar y apuntar
Pulir planchas y estruct. del techo
Alineado y enderezado de cubierta 270 2
5 Pegado de forro Colocar pega negra en la estructura
exterior de cubierta | Montar plancha y templar
Perforado (3/16) y atornillado 330 2
Remachar (3/16x3/8 hierro 250 pz)
Trazar y cortar
3 Abertura de Doblar cejas 240 1
Ventoleras
Apuntar y soldar
Esmerilar esquinas y perforar con 3/16 y 180 1
Ya
Colocacion de bases
4 de parrilla colocado, pegado y apuntado de bases
de parrilla 205 1
Remachado (1/4x3/4 de Hierro 60 pz)
TOTAL MINUTOS 2050

8. Proceso de Produccion AREA 4; (Tareas Principales)
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AREA 5

o TAREA .
N PRINCIPAL DETALLE t(min) | OP.
Colocacion de tubos en aumento
1 Armado de soporte del | delantero y faldon 905 1
frente Colocacion de tubos diagonales
Rematado de soporte del frente
Armado de piso Tejido de omegas piso delantero 420 1
2 delantero Rematado de piso delantero
Forrado piso delantero 420 1
Colocacioén de estructura del posterior
Col i6n de est Apuntado 225 1
ofocacion ce ESIrC. Acoplado de fibra
3 | Post. y pegado de — -
. Preparacion para pegado de fibra
fibra - 350 1
Pegado de fibra
Colocacion tapa. 300 1
Montaje del porta parabrisas 240 1
Colocacién de Curvado y soldado de tubo para 90 1
4 ventana de chofer
estructura del frente — =
Colocacion de cufas en porta
. 120 1
parabrisas
TOTAL MINUTOS 3070

9. Proceso de Produccion AREA 5; (Tareas Principales)

44




AREA 6
o TAREA .

N PRINCIPAL DETALLE t(min) | OP.
Acople de concha 840

1 Armado de estructura | Acople de estructura aérea 1

techo Colocacion de botaguas en costado de 465

concha

2 |Pegado de concha Pegado y rematado de concha 240 1
Acoplado y apuntado de U en 300 9

. . Guardafangos

3 | Alineacion del arrastre —

Colocacion de U donde unen los forros
300 2

laterales
Corte, apuntado y soldado de ref. en caj.
Laterales 1200 | 3

4 Armado de cajuelas | Corte, apuntado y soldado de ref. en caj.

laterales y posterior Posterior
E_structura cajuela posterior a nivel del 990 1
piso
TOTAL MINUTOS 4335

10. Proceso de Produccion AREA 6; (Tareas Principales)

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

3.3 TIPO DE INVESTIGACION

3.3.1 Andlisis del sistema actual de manejo de residuos sélidos metalicos.

Con el objetivo de mejorar continuamente su practica de gestion ambiental, Carrocerias
COPSA promueve mejoras para minimizar y controlar los impactos de sus actividades

econdmicas de construccion de carrocerias.

En el afio 2015, paso6 a contar con un nuevo plan de manejo de residuos, localizado en su
planta de produccién, con su funcionamiento, Carrocerias COPSA cumple su objetivo,
anunciado en esta investigacion, de mantener el control absoluto sobre el pasivo

ambiental de la empresa.

La recolecta selectiva de residuos contempla la separacion interna de los materiales, que
son almacenados temporalmente en botes recolectores. Los residuos peligrosos son

destinados para tecnologias que no generan pasivo ambiental para la empresa, como el
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procesamiento, descontaminacion y/o reciclaje. La chatarra metalica, por ejemplo, es
direccionada directamente para el reciclaje. Todos los demas materiales son
direccionados al centro de acopio de desperdicios del cantdn, donde son sometidos a una

nueva clasificacion.

El objetivo de la clasificacion de los desperdicios es agregar valor a los materiales con

potencial de reciclaje y, ademas, recuperar los que fueron mezclados.

3.3.2 Ficha Ambiental y Plan de Manejo Ambiental COPSA

1. PROYECTO, OBRA O 2. ACTIVIDAD
ACTIVIDAD. ECONOMICA.

) INDUSTRIA Y
CARROCERIAS COPSA COMERCIO
1. DATOS GENERALES.
Este (X): 762937 Norte (Y): 9855610 Altitud: 2577.067

Estado del proyecto,
obra o actividad: ;
Direccion del proyecto, obra o actividad: : AV. ATAHUALPA Y MISSOURI
HUACHI GRANDE A 100 M. DEL PASO LATERAL

Construccion: |Operacion: X|Cierre: Abandono

Canton: Ambato Ciudad: Ambato Provincia: Tungurahua
Parroquia:

Urbana: Zona no delimitada: N.A Periferia: N.A

Rural: X Huachi

Grande

Datos del Promotor: Sr. Ernesto Marcelo Copo Sanchez

Domicilio del promotor: AV. ATAHUALPA Y MISSOURI HUACHI GRANDE A
100 M. DEL PASO LATERAL

Correo electronico: carroceriascopsa@yahoo.es |Teléfono: 032441064
CARACTERISTICAS DE LA ZONA.
Area del proyecto: 380
m2
Mapa del sitio: (Referenciado de acuerdo al Manual de Procedimientos para la
elaboracion de la Ficha Ambiental  CI11-03)

11. Ficha Ambiental y Plan de Manejo

Infraestructura: Comercial

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

46



3.3.3 Equipos y Accesorios de la Empresa

Entre los principales equipos utilizados para la construccion de una carroceria estan:

PROCESO

MATERIALES

ESTRUCTURACION

Conformacioén de Plataforma

Tubos estructurales cuadrados, electrodos 6011.

Construccion y montaje de
laterales derecha e izquierda

Tubos estructurales cuadrados, electrodos 6011.

Tejido Estructural techo

Tubos estructurales cuadrados, planchas de tol,

electrodos 6011

Estructura del frente

Electrodos 6011, tubos estructurales, fibra de vidrio.

Estructura de respaldo

Tubos estructurales, planchas de tol, electrodos 6011,
molde de fibra de vidrio

FORRADO DE EXTERIORES

Forrado exterior del techo

Planchas de tol, sikaflex, electrodos, remaches.

Forrado exteriores laterales

Plancha de aluzing (bobina), tol, sikaflex, electrodos.

Forrado del respaldo

Fibra de vidrio, sikaflex.

Forrado del frente

fibra de vidrio, sikaflex, remaches, suelda,

Mano de obra

Talentos humanos, e ing. De control de proceso

FORRADO DE INTERIORES

Forrado interior del techo

Fibra de vidrio, sikaflex, tornillos, plancha de tol.

Forrado interior de laterales

Plancha de tol, sika lastomer, remaches.

Moqueta Pega negra, cemento de contacto, moqueta.
ACABADOS INTERIORES

Porta paquetes Plancha de tol, ldmparas, luces de lectura.
Mamparas Tubos, planchas de tol, expandibles, vidrios.
Tablero y consola Fibra de vidrio, accesorios.

Asientos Tubos, esponjas, expandibles, accesorios.
ACABADOS EXTERIORES

Pintura Masilla, fondo, pintura, desengrasantes, lijas.
Ventanas Vidrio, perfil de aluminio, accesorios.
Parabrisas Parabrisas, sikaflex.

Accesorios espejos, faros, manillas, boosters, etc.
ACABADOS INTERIORES

Luces Alambre, pulsadores, focos, cucuyas

Sonido Radio, parlantes, television, y luces interiores

Iluminacion exterior

Faros, focos, focos de estribos, luces de medias

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo

12. Desc

Fecha: 2015

ripcion de la materia prima utilizada.
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3.3.4 Marco referencial legal

CONSTITUCION POLITICA DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR. REGISTRO
OFICIAL N° 449 DEL 20 DE OCTUBRE DE 2008.

Art. 14. Se reconoce el derecho de la poblacién a vivir en un ambiente sano y
ecologicamente equilibrado que garantice la sostenibilidad y el buen vivir, sumak

kawsay.

Art. 15. El estado promovera en el sector publico y privado, el uso de tecnologias

ambientalmente limpias y de energias alternativas no contaminantes y de bajo impacto.

Art. 32. La salud es un derecho que garantiza el estado, cuya realizacion se vincula al

ejercicio de otros derechos.

Art. 66. Se reconoce y garantiza a las personas el derecho a guardar reserva sobre sus

convicciones, a la objecion de conciencia, a asociarse y manifestarse en forma libre.

Art. 397 en caso de dafios ambientales el estado actuard de manera inmediata y

subsidiaria para garantizar la salud y la restauracion de los ecosistemas.

Art. 398 toda decision o autorizacion estatal que pueda afectar al ambiente debera ser

consultada a la comunidad, a la cual se informara amplia y oportunamente.

LEY DE GESTION AMBIENTAL. REGISTRO OFICIAL N° 245 DEL 30 DE
JULIO DE 1999.

Art. 19. Las obras publicas privadas o mixtas y los proyectos de inversion publicos o
privados que puedan causar impactos ambientales, serén calificados previamente a su
ejecucidn, por los organismos descentralizados de control, conforme el sistema Unico de

manejo ambiental.
LEY DE PREVENCION Y CONTROL DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL

Art. 1. Queda prohibido expeler hacia la atmosfera o descargar en ella sin sujetarse a las
correspondientes normas técnicas y regulaciones, contaminantes que perjudiquen a la

salud.
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ACUERDO MINISTERIAL 068

Art. 44. De los objetos de la ficha ambiental. La ficha ambiental permite describir de

manera general el marco aplicable, el marco legal, las principales actividades de los

proyectos.

3.3.5 Descripcion del proceso

INTERACCION EN EL PROCESO

MATERIALES,
IMPACTOS
INSUMOS, FASE DEL PROCESO
POTENCIALES

EQUIPOS
Vehiculo Recepcién de chasis Emision de ruido
(transporte )
Cizalla, Revision de cortes doblados cizallados | Generacion de
Dobladora, acorde a los planos residuos
Amoladora

Compresor de aire

Limpieza y fondeado de partes

Emision De Ruido

Soldadora, Ensamble de la estructura Emision De Ruido
Taladro,

Remachadora

Taladro, Forrado de exteriores de la carroceria Emision De Ruido
Remachadora

Compresor, Pintura de la carroceria Emision De Ruido
Lijadoras

Remachadoras, Acabado de interiores y exteriores de la | Emision De Ruido
Pistola de carroceria

Pegamento

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

13. Descripcion del proceso y su Impacto
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3.3.6 Descripcion de area de implantacion

3.3.6.1 Area de implantacion fisica

Region geografica

Sierra
Area de Influencia Directa

El area de influencia es de 200 metros cuadrados en si es un area bastante reducida ya que
al ser un sector poblado va a existir un bajo impacto debido a que existe la presencia de

vias principales y secundarias en el sector y por tanto flujo vehicular.
Area de Influencia Indirecta

El area de Influencia indirecta es de 300 metros ya que como se indicd anteriormente las

areas de influencia son reducidas debido a que es un sector netamente comercial.
Altitud

La provincia de Tungurahua se encuentra a 2577.067 m.s.n.m. con una superficie de
3.334 Km2.
Los Cantones que lo conforman son: Ambato, Bafios de Agua Santa, Cevallos, Mocha,

Patate, Quero, San Pedro de Pelileo, Santiago de Pillaro y Tisaleo.
Clima

Ambato tiene un clima templado seco, la temperatura media anual es de 12,5° C., siendo
noviembre el mes con la temperatura méaxima diaria mas alta (promedio mensual), que es
de 24,9° C; y, paraddjicamente, el mismo mes con la temperatura minima diaria més baja

(promedio mensual), -0,6° C.

Siendo noviembre el mes con la mayor temperatura promedio al mes, precisamente es el
mes con el mayor porcentaje de horas sol con 208 %, en contraste con el mes de febrero

que apenas llega al 110,9 %.

Los meses con mayor presencia de lluvia en el Cantdn, son enero, febrero y de mayo

a septiembre, estos Ultimos que son meses que presentan un alto nimero de dias
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con lluvia, con una pluviosidad anual de 579 mm. La variacion diaria de humedad

relativa maxima es de 98 % y la minima de 30 %.
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14. Climatologia Anual de la Ciudad de Ambato (Tomado de Estrategia General de Desarrollo
Ambato 2020.
Ocupacion actual del drea de implantacion

Es un area urbana con fabricas circundantes en el 4rea y con flujo vehicular

constante.
Hidrologia, aire, ruido

No existen cuerpos de agua, calidad de aire alterada por emision de gases
provenientes de fuentes en especial moviles, y por ende la generacion de ruido

normal por la circulacion vehicular de la zona.
3.3.6.2 Area de implantacion biética
Cobertura vegetal y fauna asociada

El sitio en donde se encuentra ubicada es un lugar urbano, en donde la actividad humana
ha alterado totalmente el ecosistema. Observandose pocos arbustos comunes del sector

cuya vegetacion corresponde a plantas ornamentales.
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Descripcion de los principales servicios (salud, alimentacion, educacion).

El area del proyecto cuenta con servicios como centros médicos, centros educativos de

primaria, secundaria y de tercer nivel.
Actividades socio-economicas

El sector es netamente comercial existen algunos tipos de negocios como son la venta de

repuestos automotrices, mecanicas y lavadoras de vehiculos.
Organizacion social (asociaciones, gremios)

Organizacion barrial que comprende la directiva del barrio, representada por un

presidente, club deportivo del barrio.
Aspectos culturales

Se denota que en su mayoria son de religion catolica y cuenta también con varios centros

comunitarios en donde se desarrollan actividades culturales y sociales.
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PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS

OBJETIVOS: PREVENIR Y CONTROLAR LA CONTAMINACION AMBIENTAL QUE PUEDA PRODUCIRSE POR LAS
EMISIONES A LA ATMOSFERA, POR LAS EMISIONES DE RUIDO SEGUN LOS ESTANDARES AMBIENTALES

APLICABLES A ESTE PROYECTO, CON EL FIN DE MINIMIZAR, REDUCIR Y MITIGAR LOS IMPACTOS GENERADOS PPM-01
AL COMPONENTE ABIOTICO, DERIVADOS DE LAS ACTIVIDADES RELACIONADAS CON LA CONSTRUCCION.
LUGAR DE APLICACION: Proceso Productivo
RESPONSABLE: Despachador y/o Duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE
AMBIENTAL IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION PLAZO
. L . De revisiones del
Emision de Contaminacion del aire - . . . .
., Verificar la vigencia de la vehiculo realizadas. . .
gases del por gases de combustion . . Copia de matricula. 12 meses
. o matricula. De revisiones del
vehiculo de despacho de fuentes moviles . o
vehiculo planificadas.
Dotacion de proteccion auditiva y De equipos de
. : 7 L proteccion personal
Emision de ruido de o : verificar el estado mecanico de .
. Contaminacién del aire X P entregados. Registro de entrega de
maquinaria en el : ) todos los equipos, maquinas y . - " 6 meses
por ruido ambiental . De equipos de proteccion auditiva
proceso herramientas que pueden generar o
. proteccion personal
molestias :
requeridos.
: Colocar sefialética en el lugar de s
Almacenamiento de . S . . Sefialética colocada. . .
. . Peligro de ignicién almacenamiento de pinturas y s o Fichas técnicas 6 meses
pinturas y resinas resinas Serialética planificada
Almacenamiento de . Lo Colocar sefalética en el lugar de | Sefialética colocada. . .
Peligro de ignicién Fichas técnicas 6 meses

combustible

almacenamiento del combustible

Sefialética planificada

15. Plan de prevencion y mitigacion de impactos
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PLAN DE MANEJO DE DESECHOS
OBJETIVOS: PREVENIR Y CONTROLAR LA CONTAMINACION AMBIENTAL QUE PUEDA PRODUCIRSE POR LA
GESTION DE RESIDUOS PMD-01
LUGAR DE APLICACION: Toda la planta i
RESPONSABLE: Despachador y/o Duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION | (meses)
Colocar unos recipientes para la
disposicion de residuos solidos| Cantidad de residuos | Fichas técnicas 1 meses
. : L asimilables a domésticos. generados
Generacion de residuos | Contaminacion del - . .
A1 Entregar los residuos generados|  Cantidad de residuos
solidos suelo - 9 :
al sistema de recoleccién| entregados a gestores 0 |Registro de entrega 4 meses
municipal o al gestor calificado recolectores al gestor calificado
segun el tipo de residuo.
Capacitacion del personal _Capzicnacclion bal | perso_n,al
ara una buena gestion y L Involucrado, sobre la_ gestion o . .
P ) Contaminacion del|integral de los residuos y| Capacitaciones realizadas | Registro de entrega
tratamiento de los desechos . .- 6 meses
. suelo desechos peligrosos, en y planteadas al gestor calificado
y residuos generados en la . .
. conformidad a la normativa
construccion . :
ambiental vigente
Acciones proouestas  para el Trémites realizados ante la
Generacion de residuos | Contaminacion del . prop s P autoridad competente | Registro de entrega
. manejo, tratamiento y X e 6 meses
peligrosos suelo . PR personal conoce el listado |al gestor calificado
disposicién final. . )
de residuos peligrosos

16. Plan de manejo de desechos
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PLAN DE COMUNICACION, CAPACITACION Y EDUCACION AMBIENTAL
OBJETIVOS: REALIZAR LA CAPACITACION ANUAL AL PERSONAL PARA PROMOVER UNA CULTURA DE GESTION
AMBIENTAL Y REALIZAR EL ADECUADO MANEJO Y DISPOSICION FINAL DE LOS RESIDUOS SOLIDOS NO
PELIGROSOS PCC-01
LUGAR DE APLICACION: planta de construccion
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL | IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION | (meses)
Realizar charlas anuales al personal sobre temas
ambientales, de seguridad, contenido del PMA,
manejo de residuos, contingencias ambientales.
Impactos v riesqos Realizar una reunion informativa al &rea de
. P y 99 influencia directa e indirecta. De capacitaciones | Registro ylo
Informacion  y|laborales por falta de i . . e
e . ot Implantar recipientes para recoleccion de|realizadas de | certificados de las
difusion en temas | informacion o por o 2 6 meses
X . L desechos. capacitaciones charlas. Registros
ambientales informacion . . L o e
. Seleccionar  areas de recoleccion y | planificadas fotograficos
incompleta : .
almacenamiento temporal de desechos. Pintar
tachos segun la disposicién de residuos tales como
(azul, verde y amarillos), cada uno con su
identificacion (metales, comunes, domésticos).
Fuente: Carrocerias COPSA

Elaborado por: Ing. Ernesto Copo

17. Plan de comunicacidn, capacitacion y educacion ambiental
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PLAN DE RELACIONES COMUNITARIAS

OBJETIVOS: PROMOVER LA COMUNICACION CON LA POBLACION DEL AREA DE INFLUENCIA PARA OBTENER
UNA ACEPTACION SOCIAL.

LUGAR DE APLICACION: Toda la planta PRC-01
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS INDICADORES MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL | IDENTIFICADO PROPUESTAS VERIFICACION (meses)
Mantener una politica de
Conflictos con la|puertas abiertas con la Comunicados y
Relaciones comunidad y falta|comunidad. Dar respuesta a| De requerimientos de informacion de la |visitas recibidas. | Frecuencia
comunitarias de aceptacion|los acuerdos con la comunidad realizados (pedidos). Respuesta a|continua
social comunidad, cuando sea comunicaciones
requerido.
Registros de
. Problemas de . . accidentes donde .
Accidentes Construccion de carrocerias . . Frecuencia
cortaduras vl . Registro de accidentes conste como .
laborales libre de accidentes laborales oy continua
guemaduras minimo fecha,
nombre, acto.
Problemas al no
Mal manejo de conocer- los | Hacer un - mantenimiento De requerimientos de informacion de la | Comunicados y | Frecuencia
. equipos utilizados | preventivo de los equipos . . . . .
equipos comunidad realizados. visitas recibidas continua

en la construccion
de carrocerias

utilizados

18. Plan de relaciones comunitarias
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PLAN DE CONTINGENCIAS
OBJETIVOS: PREVENIR Y CONTROLAR LAS POTENCIALES SITUACIONES DE EMERGENCIAS AMBIENTALES A LAS
ACTIVIDADES DE LA PLANTA, EN QASO DE QUE SE PRESENTE U’NA EMERGENCIA DE CUALQUIER INDOLE,
TOMANDO EN LA FASE DE OPERACION Y ABANDONO, CON RELACION AL PROYECTO Y QUE PUDIERE AFECTAR
NEGATIVAMENTE AL AMBIENTE PDC-01
LUGAR DE APLICACION: toda la planta
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL | IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION (meses)
Conti . Riesgos d? Colocar extintores de acuerdo a las BE;);?S?(;ZSXE?SSJ rgeasdos Extintores 12 meses
ontingencias y | Emergencias recomendaciones del cuerpo de bomberos. . vigentes
emergencias ambientales existentes
ambientales (incendios, s . N g Registro
accidentes) Colocar sefializacion acorde a la actividad | De sefializacion colocada fotografico. 6 meses
Contar con un procedimiento para . -
. ) . Numero de procedimientos
G i6n d emergencias y contingencias, aprobado por existentes
eneracion de el cuerpo de bomberos
r1esgos que Dar mantenimiento anual a extintores ante Registro
afecten al Impacto social o g 6 meses
la fecha de vencimiento. . - fotografico.
entorno y/ o al ; ; Numero de procedimientos
Realizar simulacros anuales, referente a .
ser humano A o . requeridos
situacion de emergencias, incendios
eléctricos, pinturas, lacas, disolventes, etc.

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

19. Plan de contingencias
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PLAN DE CONTINGENCIAS
OBJETIVOS: PREVENIR Y CONTROLAR LAS POTENCIALES SITUACIONES DE EMERGENCIAS AMBIENTALES A LAS
ACTIVIDADES DE LA PLANTA, EN CASO DE QUE SE PRESENTE UNA EMERGENCIA DE CUALQUIER INDOLE,
TOMANDO EN LA FASE DE OPERACION Y ABANDONO, CON RELACION AL PROYECTO Y QUE PUDIERE AFECTAR
NEGATIVAMENTE AL AMBIENTE. PDC-01
LUGAR DE APLICACION: toda la planta
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL | IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION | (meses)
Entregar equipos de proteccion personal a los | De extintores
trabajadores de la planta y renovarlos |recargados de | Extintores vigentes |12 meses
periddicamente en caso de deterioro extintores existentes
Generacién  de Permiso de | Permiso de
riesgos que Actualizar la sefialética segun la necesidad | funcionamiento del | funcionamiento del
. . . . 12 meses
afecten al entorno | Impacto social (preventiva e informativa). cuerpo de bomberos|cuerpo de bomberos
y/ o al ser actualizado actualizado
humano Implementar una brigada contra posibles
emergencias, contingencias, situaciones|De sefializacion . -
o Registro fotogréfico. | 6 meses
adversas con el personal de panta delegar|colocada, planificada.
cada 3 0 6 meses personal responsable.
Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

20. Plan de contingencias
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PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
OBJETIVOS: PREVENIR Y CONTROLAR LAS POTENCIALES SITUACIONES DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES
OCUPACIONALES A LAS ACTIVIDADES DE LA PLANTA PSS-01
LUGAR DE APLICACION: Toda la Planta
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION | (meses)
. Dotar al personal con equipos L . —
Segur@ad y salud Riesgos de ocurrencia de |de proteccion personal De dotacion de EPP | Fichas técnicas 3 meses
ocupacional SSO, para ; - —
accidentes y enfermedades L Cantidad de medicinas
responder ocupacionales Mantener un botiquin  de abastecidas al | Botiquin 2 meses
oportunamente ' primeros auxilios botiquin a
Difundir el reglamento interno NUMero de
de seguridad dentro de la capacitaciones Procedimientos
Capacitacion al personal planta, con el fin de llegar a resliza das aplicados
involucrado acerca de |Impacto social todo el personal. 6 meses
temas de SSO Capacitar al personal | Numero de Redistro de
directamente sobre temas de [capacitaciones ca gacitaciones
seguridad y salud ocupacional. | programadas P
Implementacion de actividades
Dotacion de EPP, a fin previstas en el reglamento EPP entreqados al afio | Redistros de entreqa
de evitar inconvenientes | Impacto social SSO. g gistr 986 meses
. . .. |alos trabajadores. de equipos
negativos Entregar equipo de proteccion
los trabajadores
Fuente: Carrocerias COPSA

21. Plan de seguridad y salud ocupacional
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PLAN DE MONITOREO Y SEGUIMIENTO

OBJETIVOS: MONITOREAR LOS ASPECTOS AMBIENTALES Y DAR SEGUIMIENTO ANUAL A LA IMPLEMENTACION
DEL PLAN DE MANEJO AMBIENTAL DE LAS ACTIVIDADES DE LA PLANTA. PMS-01
LUGAR DE APLICACION: toda la planta i
RESPONSABLE: despachador y/o duefio

ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO

AMBIENTAL IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION | (meses)
Almacenamiento de _Identlflcamon . de Mantener un correcto etiquetado de| De recipientes . -
. insumos como pinturas| _. . . Registro fotografico |6 meses
insumos pinturas y residuos de solventes etiquetados
y solventes
Control Dar cumplimiento a los procedimientos | Numero de
ontrot y y actividades dentro del PMA monitoreo
seguimiento del cumplimiento de las [Realizacid r i o Informe de
cumplimiento de las medizas ambientales o |za(;|0nd 'ed f ?S d elgnl_ctas evaluacion y hojas de 6 meses
medidas ambientales propuestas de ruidos, cumpiiendo TIMIes | oy de analisis registro
. permisibles mediante el monitoreo
vigentes . i
ejecutado por un laboratorio
Prevencidn de riesgos L o . . Numero de | Informe de
Contaminacion del |Realizacion de medidas tecnicas . . .
que afecten al ser . : monitoreo. Numero | evaluacion y hojas de | 6 meses
. componentes aire propuestas sobre el agente aire g )

humano o al ambiente de analisis registro
Control y i Realizar un seguimiento interno al |Numero de | Documentos,

. Cumplimiento de . . o . .
seguimiento de las . cumplimiento de las buenas practicas |indicadores archivos, registros de | 6 meses

. . medidas L e AR
medidas ambientales ambiénteles definidas en el PMA evaluados verificacion

Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
Fecha: 2015

22. Plan de monitoreo y seguimiento
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PLAN DE REHABILITACION

OBJETIVOS: PROPONER LAS MEDIDAS DE REHABILITACION DE LAS AREAS QUE PUDIERAN SER AFECTADAS
POR EVENTOS DE EMERGENCIAS O DE CONTAMINACION AMBIENTAL DE LAS ACTIVIDADES DE LA PLANTA.

LUGAR DE APLICACION: toda la planta PR-01
RESPONSABLE: despachador y/o duefio
ASPECTO IMPACTO MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES VERIFICACION (meses)
L Afectacion a recursos e ... |De eventos de
Remediacion  de|. Evaluar los eventos de contaminacion C
infraestructura por . . contaminacion 0 12 meses
eventos de 0 de emergencias que pudieran haber . Informes de
. eventos de emergencia que han S (cuando sea
emergencias y L afectado a un recurso (cuando seal . evaluacion .
contaminacion o de sido evaluados requerido)

contaminacién

emergencias

requerido)

/remediados

23. Plan de rehabilitacion
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Fuente: Carrocerias COPSA
Elaborado por: Ing. Ernesto Copo
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3.4 POBLACION Y MUESTRA
3.4.1 Poblacién

Para la recoleccion de la informacion necesaria para la aplicacion del proyecto se realizara
una guia de observacion en el cual se tomara nota de los movimientos, requerimientos,
clases de desperdicios, proceso de produccion por areas, porcentajes de desperdicios
generados, caracteristicas del material de operacién, dentro del proceso de fabricacion.

3.4.2 Muestra

Mediante una guia de observacidn se tomara nota del tiempo total aproximado para la
produccidn de una carroceria , en una hora y en un dia de trabajo (8 horas), con ayuda de
un grafico de barras se representard la produccién aproximada de los desperdicios
generados.

3.5 TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION

En el desarrollo de la investigacion se utilizara las siguientes técnicas de recoleccién de

la informacién:

Técnicas Tipos Instrumentos Instrumentos de Registros

Observacion Directa | Ficha de campo | Papel y Lépiz

Toda la informacion sera recolectada mediante observacion directa para que nos permita
estar en contacto con el objeto de estudio y con ayuda de una ficha de campo
describiremos lo observado, destacando los aspectos mas sobresalientes logrando asi
informacion que sirva de aporte para la implementacion de un control contable en la

empresa.
3.6 PROCEDIMIENTOS Y ANALISIS DE RESULTADOS
3.6.1 Plan de Procesamiento de los resultados

El procesamiento de la informacion se realizard durante la observacion donde se
determinaran los parametros que se consideren necesarios e importantes y que sera

anotado toda la informacion recolectada y que permita ser utilizada para la
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implementacién de componentes y materiales a utilizar en el proyecto. Ademas cabe
destacar que las técnicas e instrumentos utilizados para la recoleccién de la informacion
seran aplicados en lugares donde estén relacionados con el tema de investigacion, con el

propdsito de obtener resultados que sirven de aporte a la investigacion.

3.7 VERIFICACION DE IDEA A DEFENDER

De acuerdo a la hipétesis planteada en el proyecto, la verificacion esta basada en los datos

obtenidos de las pruebas hechas en la empresa carrocera.

En el tiempo estipulado se desarrollara un procedimiento para la compra, recepcion y

evaluacion de proveedores para su implementacion por la empresa

Con la adaptacion del estudio del impacto econoémico generado por los desperdicios en la
construccidn de carrocerias se lograra optimizar y la clasificacion de residuos obtenidos
en el proceso de Fabricacion antes realizado en un 40% en el promedio, y a la vez reducir

el impacto ambiental por la acumulacién de los desperdicios de produccién.
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CAPITULO IV: MARCO PROPOSITIVO
41 TITULO

ESTUDIO DEL IMPACTO ECONOMICO DE LOS DESPERDICIOS GENERADOS
EN LA FABRICACION DE CARROCERIAS EN LA EMPRESA CARROCERA
COPSA DE LA PROVINCIA DE TUNGURAHUA, CANTON AMBATO, 2015.

4.2 CONTENIDO DE LA PROPUESTA

En los altimos afios el impacto econémico producido por las industrial han ido creciendo
a pasos agigantados asi que surgio la necesidad de implementar y contar con un método
de recoleccidn de inventarios, ya que en las grandes empresas nacionales e internacionales
la gestion de recoleccion de residuos es uno de los pilares fundamentales para su
desarrollo econémico, optimizacién de recursos y reduccion de tiempos de produccion y

mejorando la calidad del producto.

En el estudio del impacto econémico en la construccion de carrocerias se considerd los
distintos parametros de construccion en la areas existentes, con el objetivo de seleccionar
un sistema adecuado para minimizar los residuos encontrados y a la vez implementar
métodos de reciclaje y salvaguardar la economia de la empresa y poder realizar un fécil
mantenimiento y ocupe poco espacio. Para lo cual se seleccionara un sistema de métodos
de inventarios de residuos generados y control muy eficiente que cumpla con las

necesidades que requiriere la empresa.

4.2.1 Organigrama jerarquico de carrocerias COPSA

Para la mayor consistencia de la propuesta se plantea un organigrama jerarquico que sera
utilizado en la empresa para mejorar el aspecto organizacional y que beneficie al talento
humano, en el &mbito de colaboracion y conocimiento de jerarquia de cada empleado y

operario.
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GERENCIA GENERAL
Ing. Emesto Copo

SECRETARIA
Jessica Nufiez

DEPARTAMENTO
FINANCIERO
Ing. Ernesto Copo

DEPARTAMENTO
DE COMPRAS

Ing. Ernesto Copo

PRODUCCION
Ing. Fabian Medina

DEPARTAMENTO DE

TATLENTO HUMANO

JEFE DE GRUPO
Sr. Wilian Pillajo

OPERARIOS

SOLDADORES
Sr. Bolivar Calero

Sr. Geovanny Lescano
Sr. Luis Masabanda

Sr. Eduardo Solis

PINTORES
Sr. Andres Pefiarnda
Sr. Edisson Toalombo

ELECTRICISTA
Sr. Jaime Saca

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 16; Organigrama Jerarquico
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4.2.2 Andlisis de recoleccion de los desperdicios en las areas de produccién

4.2.2.1 Construccion de la carroceria.

La construccion de una carroceria es una actividad dedicada al disefio, modelacion,
fabricacion, de diferentes estructuras metélicas que se rigen a diferentes normativas y

que son controladas por la Agencia Nacional de Transito.

Este proceso se lo realiza en Areas debidamente especificadas, las cuales son
independientes en el aspecto de fabricacion, puesto que cada una de las lineas o areas de

produccion realizan diferentes tareas.

Estas actividades de construccion, casi en su totalidad demandan el tratamiento de
materiales y piezas metélicas, que garantizan la correcta armazon de la carroceria, los
cuales generan un gran e interesante porcentaje de desperdicios tanto metalicos como de
otra naturaleza, los cuales son recolectados debido a la poca o nula utilidad que se les

puede dar a estas piezas, por consecuencia de su tamafio o disfuncionamiento.

4.2.3 Consideracion de la generacion de desperdicios de la construccion

Existen un sin numero de elementos y factores que provocan un incremento considerable

de los desperdicios que se generan en la fabricacion de carrocerias.

e El aumento de la produccién de carrocerias.

e Elincremento de trabajos improvisados e inesperados, los cuales aumentan su tiempo
de produccion.

e Lacreciente demanda de unidades nuevas a nivel nacional.

e El aparecimiento de programas de reparacion de buses.

e Lacreciente demanda de productos en el area de ventas.

Por estas razone se deben tener en cuenta que los desperdicios generados en cada area de
produccidn, son en su gran mayoria son desperdicios de tipo metalico, sin embargo,

existen otros tipos de desperdicios en menores proporciones como son:

e Fibras de vidrio
e Vidrios

e Aluminio
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e Residuos impregnados de solventes de pintura

Los cuales pueden tener sus propios métodos de almacenamiento y reciclaje a pesar que

también son reconocidos como desperdicios de fabricacion.

4.2.4 Estimacion de los desperdicios generados a raiz de la fabricacion

Con el proposito de generar planes de accién, sugerir mejoras de perfeccion de los
procesos, métodos de reciclaje de los desperdicios y poder deducir la sostenibilidad y
sustentabilidad de la materia prima generada en las areas, se hace imperativo conocer

cuanto desperdicio se puede obtener en la planta.

Para este fin, la metodologia escogida es hacer un estudio estadistico que permita
determinar la cantidad de desperdicio que se genera en cada area de produccion, de esta
forma se puede calcular una muestra con el suficiente grado de confiabilidad y aplicar
una guia de observacion o ficha de recoleccion de datos diarios, para determinar la

informacidn planteada.

Las areas de produccion y operacion de la planta son obtenidas mediante el diagrama de
Gantt proporcionado por la empresa, el cual nos servira como guia para especificar las

labores realizadas por las personas que se desempefian en dichas areas.

4.2.5 Obtencién de la muestra por areas de planta en produccion

La obtencion de las muestras para la ejecucion de la guia o fichas de recoleccidon de datos,
acerca de su manejo y recoleccién de desperdicios generados en el proceso se determinan

aplicando la siguiente formula.

Numero de areas = N= 8

Tamafio de la muestra=n

Nivel de confianza = g= 0,50

Valor = p=0,50

Estadistico z en base al nivel de confianza = z= 1.96

Error tipico 1= e=0.05
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De donde:

B p*x N
" e/P =D +p?

Remplazando se tiene:

0,502x8
n=
Q0y2x(8 - 1) + 0,507
0,25x8
n

~ (0,0006507705 x7) + 0,25

2
M= 0,2545553936
n=7.85

4.2.6 Elaboracion y Aplicacion de la muestra

La muestra que se realiza en las areas de produccion debe tener la informacidn necesaria
y suficiente para determinar los resultados que sirva a la investigacion, en base a esto, la

muestra queda estructurada de la siguiente manera:

e Muestra informativa sobre las tareas de reciclaje en al area de preparacion de

materiales

Objetivo.- Recolectar datos que permitan profundizar y analizar detalles acerca del
manejo general que se da a los desperdicios metalicos que se obtiene de la preparacién de
materia prima, para de esta forma, estimar el total de kg de desperdicio generados de la

actividad.

4.2.7 Andlisis de resultados

En base a las tablas aplicadas de recopilacion de datos obtenidas anteriormente se pudo

recolectar los siguientes resultados.
Categorizacion segun las secciones de produccion:

De las secciones a las que se realiz6 las fichas de recoleccion de resultados se recopilo

la siguiente informacion.

68



HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

*

—_—

‘\7

\mm-mm TELF:{03) 2441064 / CEL: 0997702881 - AMBATO

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
ACTI,VI DADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 1
ARMADO DE PISO CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO | FIBRA | PINTURA | VIDRIO

Revision de chasis - 0 0 0 0 0 0
Retiro de tablero, baterias y computadora del chasis - 0 0 0 0 0 0
Proteccién del volante y cafierias - 0 0 0 0 0 0
Preparacion del material para armado de piso 650 112 0 0 0 0 0
Ensamble de tuberia sobre chasis 220 0 57 0 0 0 0
TOTAL 112 57 0 0 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA

Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

24. ESTACION 1; (Armado de Piso)
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ESTACION 1
ARMADO DE PISO

34% TOL

| =TUBOS
= ALUMINIOS

. 4 uFIBRAS
ERESTOS PINTURA

66%
= VIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 17; Categorizacion de Estacion 1

ANALISIS: Segun los datos encontrados en la fichas de recoleccion apreciamos que en la estacion 1 de preparacion de materiales se recupera un

66% de tol y un 34% de tuberia de residuos recuperables, ya que en la operacion del armado de piso no tenemos material no recuperable.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

L A8

N PANAM SUR- HUACHIGRANDE TELF-[03)2441064 / CELIOSO7IOZESN -AMBATO

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL

MATERIAL RESIDUAL

ACTIYIDADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 2
ARMADO ESQUELETO DE ESTRUCTURA CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO FIBRA PINTURA VIDRIO
Montaje de guias para laterales 720 0 128 0 0 0 0
Montaje de estructuras laterales 250 0 67 0 0
Armado de estructura de cubierta (techo) 230 0 63 0 0 0 0
Montaje de cajetines y faldones 200 52 0 0 0 0 0
Unidn de chasis y estructura (montar). 70 0 15 0 0 0 0
TOTAL 52 273 0 0 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA

Autora: Jessica Nufiez

Fecha: Mayo 2016

25. ESTACION 2; (Armado esqueleto de estructura)
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ESTACION 2
ARMADO ESQUELETO DE
ESTRUCTURA

16% TOL

/_

uTUBOS

1 ALUMINIOS

= FIBRAS

B RESTOS PINTURA
mVIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora; Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 18; Categorizacion de Estacion 2

ANALISIS: Al armar la estructura de la carroceria existen residuos de tuberias que son desechados y tol, puesto que al ensamblarla, se hacen
coincidir medidas especificadas en los planos de construccidn, existiendo de esta forma la recuperacion de residuos en un 84% de tuberias y tol un
16%, materiales que se destinada a la venta.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

—

¢ " ey

kmm-umom TELF:{03) 2441064 / CELIOS97702881 - AMBATO /

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
ACTIVIDADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 3
ARMADO DE ESTRUCTURA DE CAJUELAS, | CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO | FIBRA | PINTURA | VIDRIO

FRENTE, RESPALDO, PUERTAS E INTERIORES.
Armado de estructura de cajuelas laterales 120 0 48 0 0 0 0
Estructura de puertas de cajuelas laterales 90 0 17 0 0 0 0
Colocacidon de bdovedas 75 20 0 0 0 0 0
Armado del porta parabrisas y estructura (frente) 100 0 28 0 0 0 0
Armado de estructura de respaldo 200 0 36 0 0 0 0
Armado de puerta principal y de chofer 200 0 42 0 0 0 0
Armado de estribo 40 8 0 0 0 0 0
Armado de cabina 50 7 4 0 0 0 0
Armado de tapa maquina (tortuga) 40 6 2 0 0 0 0
Armado de canastillas 125 9 3 0 0 0 0
TOTAL 50 180 0 0 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA

Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

26. ESTACION 3; Armado de estructura de cajuelas, frente, respaldo, puertas e interiores)

73




ESTACION 3
ARMADO DE ESTRUCTURA DE
CAJUELAS, FRENTE, RESPALDO,
PUERTAS E INTERIORES.

22% TOoL

uTUBOS

1 ALUMINIOS

= FIBRAS

B RESTOS PINTURA
mVIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora; Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 19; Categorizacion de Estacion 3

ANALISIS: En la estacion 3 después de un procedimiento minucioso de corte y doblado de cada material se realiza el armado de la estructura de
casi toda la carroceria, los mismos que generan desperdicios recuperables como es la tuberia que representa el 78% y en tol el 22% no existiendo
material desechado.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

¢

&mm-mmm TELF:{03) 2441064 / CEL: 0997702881 - AMBATO

—

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
ACT!VIDADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 4
FORRADOS EXTERIORES DE CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO FIBRA PINTURA VIDRIO
CARROCERIA
Pegado de forro exterior de techo 500 97 0 0 0 0 0
Pegado de concha 50 0 0 0 7 0 0
Pegado de guardachoque delantero 20 0 0 0 5 0 0
Pegado de fibra de respaldo 100 0 0 0 8 0 0
Pegado de forro exterior (laterales) 1200 332 0 0 0 0 0
Forrado de interiores de cajuelas laterales 550 77 0 0 0 0 0
Forrado de puertas de cajuelas laterales 180 47 0 0 0 0 0
Pegado de piso de aluminio (cajuelas) 500 0 0 89 0 0 0
Pegado de faldones 100 12 0 0 0 0 0
Pegado de forros de puertas 40 7 0 0 0 0 0
TOTAL 572 0 89 20 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA

Autora; Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016
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ESTACION 4
FORRADOS EXTERIORES DE
CARROCERIA
3%

12% TOL

. ® TUBOS
’ | = ALUMINIOS
& / EFIBRAS
’ B RESTOS PINTURA

85% = VIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora; Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 20; Categorizacion de Estacion 4

ANALISIS: Al forrar los exteriores de la carroceria, hemos podido observar que en este proceso existe la mayor parte de desechos en tol
constituyendo el 84%, mientras que el 13% corresponde a aluminio siendo estos materiales recuperables, en cuanto a los desperdicios desechados

de fibra le corresponde el 3%.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

<

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

—_

\

N\ PANAM SUR-HUACHI GRANDE TELF:(03) 2441064 / CELi 0997702881 - AMBATO

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

ACTIVIDADES

MATERIAL RESIDUAL

MATERIAL RESIDUAL

) RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 5
FORROS INTERIORES DE CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO FIBRA PINTURA VIDRIO
CARROCERIA
Colocado de techo 150 0 0 0 10 0 0
Colocado de forros laterales interiores 100 0 0 0 8 0 0
Colocado de forro de respaldo interior 20 0 0 0 2 0 0
Colocado de forros de cabina 30 0 0 0 4 0 0
Colocado de tapas de parantes (ventanas) 40 0 0 0 0 0 0
TOTAL 0 0 0 24 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA

28. ESTACION 5; (Forros Interiores de Carroceria)

Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016
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ESTACION 5
FORROS INTERIORES DE
CARROCERIA

TOL
uTUBOS
® ALUMINIOS
u FIBRAS
ERESTOS PINTURA
mVIDRIO

100%

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora; Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 21; Categorizacion de Estacion 5

ANALISIS: Dentro del anélisis de recoleccion de fichas se llegd a determinar que el forrado interior de la carroceria corresponde a planchas de

fibra de vidrio por ende en este proceso no existe materiales recuperables.

78



HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria: INTERPROVINCIAL

<

—_—

\

&mm-mm TELF:{03) 2441064 / CEL: 0997702881 - AMBATO

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
ACTIVIDADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 6
ADAPTADO DE PARTES Y PIEZAS CANT. | TOL TUBOS ALUMINIO FIBRA PINTURA VIDRIO
Adaptado de tablero 20 0 0 0 5 0 0
Adaptado de consola delantera 25 0 0 0 3 0 0
Adaptado de consola posterior 15 0 0 0 2 0 0
TOTAL 0 0 0 10 0 0

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

29. ESTACION 6; (Adaptado de partes y piezas)
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ESTACION 6
ADAPTADO DE PARTES Y PIEZAS

TOL
mTUBOS
5 ALUMINIOS

EFIBRAS
B RESTOS PINTURA 100%
= VIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 22; Categorizacion de Estacion 6

ANALISIS: En este proceso se construye o se retiran partes de fibra que no pudieran satisfacer la estética de la carroceria, por esta razon solo
existe desechos no recuperables.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA

—_——

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

o | \ | k ‘\

Tipo de Carroceria:
INTERPROVINCIAL

\mm-m«m TELF:{03) 2441064 / CEL: 0997702881 - AMBATO

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
ACTIVIDADES RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 7
COLOCACION DE PARTES Y CANT. | TOL | TUBOS ALUMINIO FIBRA PINTURA VIDRIO
PIEZAS
Colocacion de pasamanos interiores 220 0 0 34 0 0 0
Colocacién de ventanas 250 0 0 0 0 0 10
Colocacion de asientos 1840 0 236 0 0 0 0
TOTAL 0 236 34 0 0 10

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

30. ESTACION 7; (Colocacion de partes y piezas)
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ESTACION 7
COLOCACION DE PARTES Y
PIEZAS

4%

TOL
= TUBOS

= ALUMINIOS

= FIBRAS

= RESTOS PINTURA
84% ® VIDRIO

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 23; Categorizacion de Estacion 7

ANALISIS: En esta estacion los residuos mas comunes encontrados al momento de la colocacion de partes y piezas es la tuberia que corresponde

al 84%, mientras que el aluminio representa el 12% son materiales recuperables y el 4% restante es material desechado.
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HOJA DE CONTROL DE DESPERDICIOS POR AREAS DE PRODUCCION

EMPRESA: CARROCERIAS COPSA . 3 —_—

N\ PANAM SUR-HUACHI GRANDE TELF:(03) 2441064 / CELi 0997702881 - AMBATO

Tiempo diario de trabajo: 8 horas

Tipo de Carroceria:
INTERPROVINCIAL

TIPO DE DESPERDICIO GENERADOS EN (Kg)

ACTIVIDADES MATERIAL RESIDUAL MATERIAL RESIDUAL
) RECUPERADOS DESECHADOS
ESTACION 8 ) CANT. | TOL | TUBOS | ALUMINIO FIBRA PINTURA | VIDRIO
PINTURA DE CARROCERIA
Masillado y lijado de la carroceria 120 0 0 0 0 40 0
Fondeado de carroceria 15 0 0 0 0 2 0
Franjeado de carroceria 25 0 0 0 0 5 0
TOTAL 0 0 0 0 47 0

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

31. ESTACION 8; (Pintura de Carroceria)
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ESTACION 8
PINTURA DE CARROCERIA

TOL
mTUBOS
= ALUMINIOS
u FIBRAS
B RESTOS PINTURA
= VIDRIO

100%

Fuente: Carrocerias COPSA
Autora: Jessica Nufiez
Fecha: Mayo 2016

Fig. 24; Categorizacion de Estacion 8

ANALISIS: En el tratamiento de pintura de la carroceria la gran parte de material utilizado no puede ser recuperado puesto que estos pierden sus

componentes al momento de la mezcla.
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CONCLUSIONES

La implementacion de un sistema de métodos de recoleccion de residuos, aumentara
en la economia de la empresa puesto que al clasificar los productos reciclables se

lograra la comercializacion de los mismos obteniendo réditos economicos favorables.

Al realizar un sistema de manejo de desechos mejora la calidad del producto, ya que
se obtendra un orden y clasificacion en el proceso de produccidén que intervienen en

el proyecto.

La recoleccion correcta de los desperdicios generados en la Empresa COPSA,
lograra un espacio sano, limpio y libre de desechos, utilizando un espacio asignado

de recoleccion dentro de la empresa y beneficiando asi a la colectividad en general.

Otro aspecto muy importante es el talento humano que se desempefia dentro de las
instalaciones, ya que al implementar un correcto manejo de residuos, proporciona un
ambiente de trabajo ideal, libre de contaminacién y enfermedades laborales,

beneficiando asi a la parte gerencial de la empresa.
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RECOMENDACIONES

El estudio econémico realizado de acuerdo a la investigacion y considerando los
parametros de construccion, y tomando en cuenta sus propiedades fisicas y

mecanicas de los materiales, dara factibilidad al sistema implementado.

Disefar las condiciones favorables del sistema acorde a las necesidades de los
desperdicios generados que interviene en la construccion, proporciona un correcto

sistema de reciclaje.

Seleccionar los materiales que intervienen en la construccion de las carrocerias,
de acuerdo a la normativa especifica en Gestion Ambiental, puesto que estan
directamente en contacto con el medio de trabajo seleccionandolos para el

correcto aprovechamiento.

Utilizar un sistema de recoleccién de datos, que facilitara la eficiencia del sistema
de estudio econdémico ya que se puede seleccionar diferentes funciones ldgicas

que beneficien al proyecto
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1. PROFORMA DEL MATERIAL RESIDUAL RECUPERABLE

.. CONTRIBUYE AL PLANETA
SR CALERO T) SALEMA BOLIVAR EDMUNDO ! )

>y \

Ambato, 26 de Abril del 2016

PROFORMA

Cliente: Carrocerias COPSA C.l.: 180180839-3
Direccién: Huachi Grande Teléfono: 032441054

Los precios que a continuacion se presentan son por cada kilogramo de chatarra,

- DESCRIPCION [ - PRECIO
Hierro |$ 1.10

Aluminio '$ 250

RECIC RA CONTRIBUYE AL PLANETA

Mifiarica bajo Parroquia Santa Rosa a 3 cuadras de gasolinera Santa Rosa.
Telf.: 0990809689-03245644 1
Ambato - Ecuador
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2. BENEFICIOS DEL IMPACTO ECONOMICO DEL MATERIAL RESIDUAL

RECUPERABLE DE CARROCERIAS

FACTOR = COSTO KILOGRAMO * KILOGRAMOS DESPERDICIADOS

ESTACIONES

ESTACION 1
ESTACION 2
ESTACION 3
ESTACION 4
ESTACION 5
ESTACION 6
ESTACION 7
ESTACION 8

TOTAL
UTILIDAD

PRECIO DEL HIERRO:$ 1,10 c/kg

PRECIO DEL ALUMINIO: $ 2,50 c/kg

91

TOL/TUBOS ALUMINIO
CANT. (Kg) $ 1,10  CANT.(Kg) $
169 $ 185,90 $
325 $ 357,50 0 $
230 $ 253,00 0 $
572 $ 629,20 80 $
0 $ - 0 $
0 $ - 0 $
236 $ 259,60 34 $
0 $ - 0 $
1532 $ 1.685,20 114 $

$ 1.970,20

2,50



3. DISTRIBUCION DE AREAS DE TRABAJO

BODEGA DE ACCESORIOS

Area: 35m2.
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BODEGA DE HERRAMIENTAS

Area: 24m?2.
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BODEGA DE PINTURAS

Area: 10m2.
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VESTIDORES

Area: 24.5m2.
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AREA DE CONSTRUCCION DE CARROCERIAS

Area: 380m2.
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AREA DE PREPARADO DE MATERIALES Y ALMACENAMIENTO
DE TUBERIAS Y PLANCHAS

Area: 67.5m2.
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SERVICIOS HIGIENICOS SANITARIOS
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4. CONTRATO DE TRABAJO

0 CARROCERIAS
CCC>E~< A

ING. COPO SANCHEZ ERNESTO MARCELO - RUC: 1801504383501

CONTRATO DE TRABAJO

De: Construccion de carroceria para BUS INTERPROVINCIAL en chasis HINO AK,
Clicntes Sr. Luis Parménides Premific Sicome, C.L; 180092027.2
Direccién: Cevallos Teléfono: 2872455
Cooperativa: CEVALLOS - QUERO N° 32 Cel.: 0983699418

ESPECTFICACIONES DE LA CARROCERIA:

» MODELO DE CARROCERIA: FENIX.

*  MEDIDAS SEGUN NORMAS INEN

Capacidad: 43 pasajeros mis asiento de chofer.

Estructura de tubo cuadrado de 2" x 2mm galvanizado.

Asientos reclinables y cojin deslizante, 2 coderas; tapiceria con damasco colombinnn
o expandible colores al gusto.

Piso de tol de 2mm tipo tablon.

Forros extenores de wol galvanizado o alucing Imm de espesor.

Techo intenor, tablero y consola de fibea de vidrio,

Canastillas con luces de salén EUROPEA.

Cajuelas pasadas en costado izquierdo v derecho con plancha antideslizante en ¢l
piso, con protector de carga.

Cajucla posterior pasada con 2 pucrtas laterales sin cortar el chasis,

Puerty prncipal dobie hoja, accionamiento neumatco.

Pucrta para chofer.

Cabina con puerts accionada neumdaticamente.

Equipado con radio CD y USB, Televisor plasma de 327, DVD, cortinas, 2
ventoleras, extintor, botiquin, desengafiador de parabrisas.

Pintura poliuretano de alta calidad; colores distintivos de la COOP, CEVALLOS-
QUERO,

Forros laterales interiores de fibra de vidrio.

Ventanas con vidrios negros pegados, | ventolera comediza

Rutero electrénico.

Aislamiento ténmico.

\
..

COSTO DE LA CARROCERIA: 45.000,00 (Cuarenta y cinco mil ddlares), mis TVA.

Notas;

Ing. E o Copo Sr. Parmémides Pazmifo
GERENTE CARROCERIAS COPSA CLIENTE

AR ol ) S ST R S P AT PRy IS s P | M LN =R CTh O h e 8 e S D VT

5. ORDEN DE TRABAJO
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ENTIDAD ENCARGADA DEL SE
e L ESPECIFICACIONES BUS "':::...'M
i INTERPROVINCIAL Lam
o

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA CARROCERIA

1C
CD:RPR-01-00-01 ORDEN DE TRABAJO N 25702 .
FECHA: 201S - 08 - 05 TELEFONOS:
SOLICITADO POR- SR yis  Pazwitivo 18 comE 28324 55
DIRECCION: CEvatigs 0183 699 418
CARROCERIA INTERPROVINCIAL COOPERATIVA  CEvaigy - Cwere
CHASIS HIno AXE] ReA
DISTANCIA ENTRE EJES P
CAPACIDAD DE PLAZAS Eﬂ
DISPOSICION 2-2 B DISPOSICION 1-2 D
ESTRUCTURA
TUBO NEGRO GALVANIZADO
PISO D Tt HEGAT D
LATERALES D [Z]
e O [
FRENTE L__l E
POSTERIOR D |Z]
FORROS EXTERIORES
LATERALES SUPERIOR UCIN
VANIZADO 0.9m m.
LATERALES INFERIOR UCIN
UMINIO
VANIZADO 1 m.m,
TECHO DGALVANlZADA 1mm
FRENTE [me DE VIDRIO MODELOOS ( ) MODELO 06 ( )
POSTERIOR EFIBRA DE VIDRIO MODELOOS { ) MODELOOS( }...oovon....
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- ESPECIFICACIONES BUS
e INTERPROVINCIAL

VENTANAS Laterales de Aluminio anodizado, vidrio de seguridad bajo norma NTE INEN 1669
2SECCIONES COLOR({...... ci vievee coviiecaviiccnnnns) () mm

FORROS INTERIORES

PISO DADERA TIPO MARINO 15mm
REVESTIMIENTO zﬁoouem Dmu.

LATERALES zFaRA DEV. COLOR....... [ ESTANDAR

TECHO IBRA......... COLOR............. IGURA.....ooooooos oo
“F [

GUARDACHOQUE Tubo Estructural Con Proteccién Anticorrasive Con Fibra De Vidrio

DELANTERO R

POSTERIOR ! Zl ..

PARABRISAS Detantero Curvo Laminado Color Claro De Seguridad INEN 1669

FRONTAL Dseccto‘u @secmones

POSTERIOR

1200 ... Do
i SECCION. ()i mmvee oo

PUERTAS
CHOFER ;
/7 NIDRIO CON CAUCHO
}:F:::)RIOCONPERFILDEALUMNIO U Fasmceonsrmoronssors
PASAJEROS I L L O Plegable
Vidrio Con Caucho idrio Con Caucho ‘l
| MVidrio Con Perfil De Aluminio Vidrio Con Perfil De Aluminio |
T Widrio Pegado Vidrio Pegado J
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(= Parpvires
<’ » . ESPECIFICACIONES BUS
:A—flr*f INTERPROVINCIAL
CAJUELAS
LATERAL PO TUNEL GALVANIZADO
TIPO NORMAL ALUCIN
PISO DE CAJUELA [ /{GALVANIZADO
UCIN
ALUMINIO D LISO [:'AM’!DESLIZANTE
POSTERIOR ano TUNEL GALVANIZADO
ALUCIN
[Zfreou
REVISION D
COMPUERTAS
LATERALES [jmpmmw:m CON CILINDROS NEUMATICOS
ON BISAGRA
POSTERIOR [me RUEDA DE EMERGENCIA Y HERRRAMIENTAS .. ............. ...
TABLERO W&u DE VIDRIO...........
Domelm
ASIENTOS
CHOFER Dns.noo DECOLOR ...o.ooovvvvrin. { ) ORIGINAL
APIZADO ( NACIONAL)............oovivies COLOR . oot
PASAJEROS @'ﬁpmoo DAMASCO IMPORTADO.................. COLOR...... oo
DJN PUNTO DE RECLINACION

Dos PUNTOS DE RECLINACION
Z{RES PUNTOS DE RECLINACION { ) CODERA(S)
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CARROCERIAS
e S PR ESPECIFICACIONES BUS

T INTERPROVINCIAL

ESTRIBOS STRUCTURA METALICA REVESTIDO DE ALUMINIO.
ESTRUCTURA METALICA REVESTIDO DE VINYL Y FILO ALUMINIO

CANASTILLAS ECON LUCES DE LECTURA INDIVIDUALES ..........ooooovviniinnns i

DREDIACABDNA
EFM DECABINA.......cici iy viibismesonnmsime seomeenesmsen

ubo Estructural Con Proteccién Anticorrosivo Y Fibra De Vidrio
Con Proteccitn Térmica Y Sonora

TARJETERO

CONSOLAS )
|zrsupemoa(3)oznsvmu (  )TIPO MU LTIPLE (E)

VENTOLERAS @wm,

EN TECHO ON VENTILADORES INTEGRADOS W

AT e (50 LAY ey

ILUMINACION EXTERIOR

FRENTE
FAROS DELANTEROS I PlUNDAY H100

[:;mzm (OTROS ) oo et

Dmaco POLO BRASILERO
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ENTIDAD ENCARGADA DEL SEGUIMIENTO
CARROCERIAS
e o E PR ESPECIFICACIONES BUS "":‘"__“"“"'
S Teretertoe INTERPROVINCIAL ‘BE—E‘
o

GUIAS SUPERIORES IZGUIAS

POSTERIOR
FAROS POSTERIORES CO POLO

RIZAR.. .............{ JBUSCAR  OTROS.. ...cooco oiiiirriceeiiriiros
GUIAS DE STOP IZFN POSTERIOR ( )GUIAS DE ARRASTRE

GUIAS SUPERIORES @/FRENTE Y POSTERIOR( )

LATERALES

GUIAS SUPERIORES PEQUENAS...............cooe oo,
INFERIORES MEDIAS OVALADAS ........ ....ccocoeue
DIRECGIONALESR .. v iicinmvuaiimameasstins) wovaiavepnaiis

ILUMINACION INTERIOR

LUCES DE SALON [:Fn PASILLO CENTRAL TECHO
‘ZFN FILO DE CANASTILLAS TIPO ITALIANA
Deuus INFERIORES DE PASILLO

LUCES DE CABINA @ABINA DE CHOFER

g«unmtmmospmm

ESPEJOS
EXTERIORES D
' DA BUSCAR B. MARCO POLO  ©: oo oo
INTERIORES [ ,P' LANO GRANDE
Z_‘(EDONDO EM LA PUERTA DE ENTRADA (Interior)
SISTEMA DE AUDIO Y VIDEO
RADIO LG CD DE CARATULA DESMONTABLE :j
PARLANTES LG 150 WATTS DE POTENCIA [ 2] 4 1 5 | 6]
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CARROCERIAS
e SRR ESPECIFICACIONES BUS
———— ERPROVINCIAL

INT!

AMPLIFICADOR [_[

TELEVISION Ecowsncnom TV 14° V20 32"
D PLANO TV 14 TV 20°
MONITORES DPLEGABLE D M 14° D M 20°

DvD Zr

LN A S 10 AL, T e g s Bt ) § ST ~;—-'M\'—~‘—uoafq'nu»mu-..-‘ R N

DFmanuaonMMyplmnpolummdwm
DISENO @Lmsquggpppm‘rm...

R e 5B o A 0 A |, 4. N Y Sl T 4

CORTINAS
FORROS DE ASIE
LICUADORA :
AROS NIQUELADOS ||
PASAMANOS PASILLO [7‘[

TANQUE EXTRA COMBUSTIBLE [7]
8k E
CAMA DE CHOFER ]7
JUEGO DE CABEC. m
MICROFONO [?]
PARASOL
PARILLA Y ESCALERA m
ASIENTO AYUDANTE 7]
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CARROCERIAS
@5 PR ESPECIFICACIONES BUS

e INTERPROVINCIAL

VENTOLERACHOFER (/]  » . osems

CAMARA DE como@
Y MONITOR
AIRE ACONDICIONADO [« |

ALUMINIO ANTIDESLIZANTE EN PASILLO CENTRAL @/

COPSA reservase el derecho de cambiar las especificaciones y disefio de sus productos
Las Opciones de ejecucion pueden cambiar mediante consulta oportuna.

Fevsrogtdor. ~

ELABORADO POR. ¥
Ing. Fabian Medina.

Ing. Daniel Paucar.
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6. ORDEN DE PEDIDO DE MATERIALES

Emesto Marcelo Sanchez - RUC:1801808333001
WL i o g Tel . 0997703801 0152441064 ORDEN DE PEDIDO
e — Av, Atahuaipa y Missouri Huachi Grande N°® 00125
Ambato-Ecuador
Proveedor: CONDORPLAS
Direccién: Huachi Grande Barrio La Gran Colombia
Fecha: 31-may-2016 Orden de Produccién N*:  2015-02
CANT. DESCRIPCION J
Forros de cabina
TableroES1T
Y~ Molduras [aterales delanteras
Alersn delantero £
Alerones laterales posteriores E |
Concha == £
Forro de puerta de chofer
2  Basureros
4  Guardalodos
Consola posterior
12 Tapas de pates de canastillas
zp—rr——-———-———-————— _—— — —— — —_——_———
- — ——
[Z e
N— L : e
| ==
Elaborado por: Proveedor £ =
_ N : !gum
J’H brns*)lo GW C.l: y20243341-
Firma: Vs
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7. CERTIFICADOS DE CALIDAD DE LOS PRODUCTOS

PLANCHAS, TUBOS
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PINTURA

AMACENES <IN PINTURAS VERDESOTO G LTOA

RUC: 159174620900

VERDESOTO e A
GRUPO VERDERAZ

Ambato, 24 de encro de 2014.
CERTIFICADO

PINTURAS VERDESOTO CIA. LTDA,, distribuidores de pinturas de la Marca
PINTUCO y DULON certifico que la empresa CARROCERIAS COPSA., con Ruc
N® 1801808393001, cs nuestro cliente habitual utilizando nuestros productos ¢laborados
bajo Jas normas ISO y de primera calidad para la terminacion y acabados en pinturas de

sus carrocerias.

Es todo lo que puedo informar en honor a la verdad, pudiendo el interesado hacer uso

del presente como lo estimare conveniente

Atentamente,

V%ob B
o \Av
Ing. Giovann-r Verdesoto Erazo
PRESIDENTE
PINTURAS VERDESOTO CiA. LTDA

ﬂ
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VENTANAS

Ambato, 03 de mayo 2016

CERTIFICADO

Por medio de la presente certifico que el sefior Ernesto Marcelo Copo Sénchez con C.I.
1801808393, propietario de 12 carroceria COPSA, es cliente activo de nuestra empresa
realiza aqui sus trabajos referentes a Vi DRIO TEMPLADO para AUTOMOTORES.

Ademas cabe recalcar que nuestra empresa cuenta con la Norma 1SO 9001: 2008
Los vidrios fabricados cumplen con lanorma NTE INEN 1669: 2011

A continuacion detalio las pruebas realizadas a los vidrios de seguridad para
automotores:

Templado:

PRUEBA DE FRAGMENTACION NTE INEN 1722
IMPACTO CON ESFERA DE ACERO NTE INEN 1723
DISTORSION OPTICA NTE INEN 1729

TRANSMISION LUMINOSA NTE INEN 1727, ESTABILIDAD LUMINOSA NTE INEN 1728,
RESISTENCIA A LA ABRACION NTE INEN 1730 son pruebas enviadas a un laboratorio
extranjero calificado y certificado por la ONAC.

Es todo lo que puedo decir en honor a la verdad, el interesado puede hacer uso del
presente documento como bien creyere conveniente.

Atentamente

N%Lascano

Adjunto: Copia de Certificado I1SO 9001:2008
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CERTIFICADO

N°. 13M Q503288
C.LCS.A. Certifica que el Sistema de Gestion de:

ALUVIDGLASS CIA. LTDA.

Ax Indoomerica y Julko Castilio jdcome
Ambate - Ecuador

Ha sido evaluado y aprobado con respecto a los requisitos especificado
. en la Norma Intemacional:

: ISO goo1:2008

EXCIAUS KNGS

7.3, Divefio y Desarvollo
t

Este certificado es aplicable a las siguientes actividades:

“ FABRICACION DE VIDRIO TEMPLADO, VIDRIO RECINADO
Y VENTANAS PANORAMICAS "

EA Sectar 55
£1 Sistema de Gestion debe mantensrse durante el tiempo que
duta 12 presente Ceriticacion, deblendo satisfacer fos requisitos de
Lz Norma | fanal 1SQ gouzzacs

CALIDAD INTERNACIONAL DE CERTIFICACIONES C.LC. SA.,
verificard &) cumplisniento de ln Normativa exigida.

) CLCSA
LRI Cw w Senvicio de Py P o, 8.0, A
¢ Acreditacion Dicge de Almagro, ey
f"‘“““ e e St i 1 pmgm
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FIBRA DE VIDRIO

MECANICA SISA HECTOR’S JOSUETCAR

Ruc.: 1803519824001
Telf.: 2872117
Propietario: Héctor Sisa

CERTIFICADO

A peticion verbal del Sr. ERNESTO MARCELO COPO SANCHEZ
Propietario de las carrocerias COPSA con Ruc. N@
1801808393001, CERTIFICO que dicha empresa adquiere toda

clase de piezas en fibra de Vibrio como son de poliéster
reforzado con fibra de Vibrio.

Mecénica SISA HECTOR'S JOSUETCAR como fabricante de piezas
de vidrios de fe del cumplimiento de normas de calidad
internacionales vy garantiza el correcto desempefo de las
mismas, siempre y cuando cumplan con las especificaciones
técnicas de manipulacién, colocacién y mantenimiento.

Es todo cuanto puedo certificar en honor a la verdad el
interesado puede hacer uso de este documento como estime
conveniente.

Atentamente:

Sr. Héctor '

C.I, 1803519824
PROPIETARIO
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%9 ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
s/ DEL LITORAL

Jpi sando o Sociedaed del Conocimiento”

FACULTAD DE CIENCIAS NATURALES Y MATEMATICAS

DEPARTAMENTO DE CIENCIAS QUIMICAS Y AMBIENTALES

INFORME TECNICO DE:

PRUEBA DE INFLAMABILIDAD
SEGUN NORMA 15O 3795

PARA LA EMPRESA:
MECANICA SISA

FEBRERO DE 2014

GUAYAQUIL-ECUADOR

Guaynguil' Campar * Guutoro Golinge V.", Km 205 Vis Poriesral, comiyme o & Coll. Scens Cocilis « Qi DI-01 - J00 1
Far! (39345 IR « TeldBwan: 200069 - 2250741 - JRSI0R - JASHOAT - JR84500 . 28545 1N - 2R35489 - 2853501
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ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DEL LITORAL

* Iyl sandes e Soviedid def Conoviwlento
INFORME TECNICO DE PRUEBA DE INFLAMABILDAD EN MUESTRA DE
MATERIAL PARA PIEZAS INTERNAS DE CARROCERIA DE BUSES, SOLICITADO
POR MECANICA SISA, MEDIANTE CONTRATO DCQA-034-2014.

ANTECEDENTES

Con fecha 17 de febrero del 2014, el Sr. Héctor Sisa S., mediante conirato de
andlisis 034-2014 solicita al DCQA-ESPOL realizar la Prueba de Inflamabiidad

segun Norma ISO 3795 en una muestra de material i
o o s para piezas interiores de

La norma intemacional sefiala la metodologia estandarizada
0 que se debe
m m lc Defemiargdén deelhgonpodarﬁemo frente al fuego de los
enores y se aplica a vehiculos de carretera, tract maquinaria
para agricultura y la silvicultura”. b

De acverdo a informacion proporcionada por el solicitante, la muesira se recibidé
con el nombre de “Plasfico reforzado con fibra de vidrio". Se incluyen en el
presente informe los datos o fichas técnicas, proporcionados por el solicitante, de
los componenies empleados en la fabricacion de fibra de vidrio.

Las 5 sub muesiras o probetas recibidas, fueron de color blanco, aspecto liso y
homogéneo en la cara externa, asi como de aspecto heterogéneo y color beige
en la cara inferna; las dimensiones de las sub muestras fueron segin lo pide la
Norma (menores a 60 mm de ancho por 356 mm de largo y con un espesor no
mayora 13 mm).

PROCEDIMIENTO GENERAL

Segin lo indica la norma, la prueba de inflamabilidad se realizé sobre las sub
muestras remifidas, las cuales se prepararon y manipularon de acuerdo a lo
sefialado en la norma 1SO 3795.

Las pruebas se efectuaron dentro de una cdmara exiractora de gases, en cuyo
interior las muesiras se colocaron de manera longitudinal en su respectivo soporte
dentro de la cadmara de combustion.

Para proporcionar la llama se ulilizé un mechero bunsen y gas LPG.

==z Pagina2de 4

Chuymguil. Cavgpas * Gomare Gelindo V., Kae J03 Vi Perimerral, comtigee o e Cifle, Seoro Covitte » Gty (9.04 3860
Foer (390 4) JRI0029 » TollYomr THS0 « ISASET - 205000 < 254887 - JRMSS0 - DRSETIN - 2454406 - 285450)
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ESCUELA SUPEKRKIURK PUOLITECNICA
DEL LITORAL

“ oo riacks Bt Sencfecdnd ded Comvex tanientr

RESULTADOS
Pidstico reforzado con fibra de vidrio

R AR

" A ,._.',\\.i'l.'.":,"i:;':}-)':;‘!g

de submuesiras antes de la prueba

Distancia Tiempo de Tasa de combustién [B]
quemada (mm) | combustién (s) (mm/min)

QIO|0i0|O
(=}{al{e}{e]{e]
o000 |o

Observaciones: La llama no pasa ka primera linea de mediciény se extingue al
& retirar el mechero

d Pagina 3 de 4

Creaywpetl. Conprus ~ Gastare Gaftede F.%, Kin. 203 V50 Pertmetnil. renslpins o Ay Cille. Somat Cretlie » Canlien: (305800
Fax: (393.9) 2058629 » Telifimor, 2269000 - JASULLT - 285100 - JR54402 - IRS4560 - JASASIN - 2550480 - IS4
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CONCLUSIONES

De acverdo a lo sefialado en el Reglamenio Técnico Ecuatoriono RTE INEN
043:2010, apariado 4.2.12 literal e), podemos indicar que la muesira analzada
cumple dicho requisito pues fiene un Indice de llama (tasa de combustion
promedio) menor al valor de 250 mm/min, establecido como mdaximo
acepiable por dicho reglamento,

Ing. Osw Valle Sénchez

Director del Departamento de
Ciencias Quimicas y Ambientales Especiromefria DCQA.
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