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RESUMEN

La presente investigacion enfocada en el Estudio de factibilidad para el Disefio de un
laboratorio de laboratorio de control de calidad para la produccién de Hilos plasticos de la
empresa HIPLAS Cantén Guano 2024-2025.

Este estudio busco contribuir con el aumento de una base de datos de informacion
enfocada en el tema de disefios de laboratorios, proporcionando un marco tedrico y practico
que guien a posteriores investigaciones.

Existe una gran ramificacién de laboratorios, su uso y sus reglamentaciones, pero si
nos enfocamos en el disefio de laboratorios de control de la calidad, existe todavia un gran
desconocimiento y carencia en aspectos técnicos sobre este, aun mas si tomamos en cuenta
que los factores técnico-legales se veran afectados segln lo requiera la organizacion y los
procedimientos dentro de la misma.

Este estudio conlleva su nucleo dentro de la empresa HIPLAS, la cual como giro del
negocio, produce y vende hilos plasticos, para el sector agricola, ya que el producto
principalmente es usado en las plantaciones para ayudar al crecimiento de la planta, como
ejemplo de esto en los sembrios de frejol u habichuelas, los hilos platicos funcionan como
guias para el crecimiento de las plantas.

Debido a esto el material debe de cumplir con cierto par de caracteristicas, que
permitan que sea competitivo dentro del mercado en el que se desarrolla, y es que el
incumplimiento o la falta de métodos que comprueben estos factores permitan el desarrollo
de la investigacion.

Ya que lo que se desea lograr con esta investigacion es Disefiar un Laboratorio de
Control de Calidad para asegurar la conformidad del producto con el cliente.

Para lo cual nos ayudaremos en lo expresado en la normativa 1SO (International
Organization for Standardization), lo dictaminado por la metodologia SLP (Systematic
Layout Planning), y referenciando las bases técnicas expresadas por el decreto 2393.

La base tedrica nos permitio generar la respectiva documentacion que permitiran,
realizar una evaluacion del proceso de produccion a traves de un check list, disefiar el
laboratorio de control de la calidad, proponer la elaboracion de una ficha técnica que cuente
con los principales parametros y permita dar confiabilidad al producto terminado.

Palabras claves: Disefio, Laboratorio, Calidad, Hilos, Plasticos, ISO 17025, Metodologia

SLP



ABSTRACT

This research focused on the feasibility study for the design of a quality contro] laboratory
for the production of plastic threads for the company HIPLAS Canton Guano 2024-2025 aimed to
confribute to the increase of the database focused on the subject of laboratory designs, providing
a theoretical and practical framework to guide further research. There is a large branching of
laboratories, their use and their regulations. However the focus is on the design of quality control
laboratories, there 15 still a great lack of knowledge and lack of techmical aspects to explore; even
meore if we take into account that the technical-legal factors will be affected as required by the
organization and the respectie procedures. This study has its core within the company HIPLAS,
which as a business line, produces and sells plastic threads for the agricultural sector. Since the
product is mainly used in plantations to help the growth of the plant live bean or green bean crops,
the plastic threads work as guides for the growth of the plants. Therefore the material must mect
specific characteristics to be competitive within the market, and the non-compliance or lack of
methods that venfy these factors allow the development of the research.  Subsequently what is
desired to achieve with this research is to design a quality control laboratory to ensure the
conformity of the product with the client. To achieve this goal: the 150 { International
Organization for Standardization) regulations, the SLP (Systematic Layout Planning)
methodology, and reference the technical bases expressed by decree 2393, The theoretical basis
allowed 1o gencraie the respective documentation that will allow to carry out an evaluation of the
production process through a checklist, design the quality control laboratory, propose the
preparation of a technical sheet that mcludes the main parameters and allows for reliability of the
final product.

Kevwords: Design, Laboratory, Quality, Threads, Plastics, IS0 17025, SLP Methodology

Abstract translation reviewed by

Dr. Marcisa Fuertes, PhD.
CC: 1002091161
Professor at Competencias Linguisticas UNACH



CAPITULO I.

1. Introduccién

La empresa HIPLAS se define a si misma como una empresa productora de Hilos
plasticos para diferentes usos tanto de caracter cotidiano como para procesos técnicos, segun
se requiera, fue fundada en el afio 2000, mismo afio en el que inicia sus actividades en cuyo
tiempo ha venido creciendo y evolucionando para poder llegar a convertirse en la productora
que es hoy en dia.

La produccion de Hilos esta enfocada en priorizar la calidad de los aspectos técnicos,
que se esperan del material como son la resistencia, durabilidad, presentacion, fuerza, entre
otras caracteristicas, sustentando su crecimiento a la confianza de sus compradores durante
este tiempo, pero encontrando obstrucciones para u crecimiento e imposicion dentro de nuevos
mercados, para lo cual se ha planteado implementar medidas que ayuden a cumplir con los
objetivos de la empresa, como son la innovacion de maquinaria para el proceso productivo, la
reutilizacion de materia plastica, que beneficie al entorno ambiental, y el control documental
de la produccién y de las caracteristicas de los materiales.

HIPLAS es una de las empresas lideres de la zona 3 del Ecuador (Chimborazo,
Tungurahua, Cotopaxi), en la elaboracion de hilos plasticos en base a polipropileno, la principal
planta de produccion esta ubicada en la provincia de Chimborazo, Canton Guano.(Quisnia,
2018)

HIPLAS se refiere a si mismo como una empresa con directrices claras para el manejo
y funcionamiento de su negocio guiados primordialmente por su misién y vision.

Mision: "Somos una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de

productos plasticos como fibras retorcidas, film y malla; atendiendo a los sectores

agricola, industrial, artesanal y comercial.

Trabajamos en equipo para alcanzar los objetivos, ademas de satisfaccion del cliente

brindando asesoria antes, durante y después de la compra cumpliendo sus expectativas

y necesidades de empaque, almacenamiento, sujecion y proteccion de productos,

buscando garantizar que los clientes obtengan lo que realmente necesitan.” (Falconi &

David, 2017)

Vision: "Ser una empresa lider dentro del mercado globalizado como meta clave,

innovando en productos plasticos para distintos usos. Nuestros productos estan

orientados a funciones especificas: empaque, embalaje, proteccion y amarre." (Falconi

& David, 2017)

HIPLAS a lo largo de su tiempo de existencia se ha venido desarrollando por etapas
para el mejoramiento y aprovechamiento de su nivel de produccion como de su reconocimiento
a nivel comercial, en la actualidad la empresa sera catalogada como una industria
manufacturera, y ha sabido ganarse su lugar dentro del mercado en el cual esta posicionado.

En el desarrollo y evolucion de esta empresa se contempla un mercado més grande, que
conlleve a un nivel de competencia, proveedores, e ingresos mayores, para lo cual las
exigencias por parte de los consumidores también son elevadas.

Una de estas es la calidad del producto y el como demostrar que se cumple con una
calidad optima para el uso del producto, para lo cual se tiende a considerar la emision de hojas



de producto o fichas técnicas que puedan demostrar estos parametros fisicos de los productos
ofertados.

Pero dado a que la emision de dichas hojas de productos, las cuales solo puede ser
otorgadas por un laboratorio de calidad HIPLAS tiene una barrera a afrontar en el ingreso a
estos nuevos nichos de mercado.

Por lo que al tomar este motivo como un punto de partida y con la finalidad de dar la
pauta para la apertura a estos nuevos mercados se ha realizado un estudio de factibilidad del
disefio de laboratorio de calidad para la produccion de hilos plasticos en HIPLAS Guano 2024-
2025.

En el desarrollo de este estudio se optara por la utilizacion de la metodologia SLP, la
cual ayudard a la distribucion de Herramientas y equipos (de ser necesarios) dentro del
laboratorio.

Se utiliz6 diversos softwares para el modelado del area de calidad de la empresa. Entre
ellos el principal sera el software se diseid AUTOCAD, que se empleé como una herramienta
clave para ofrecer una representacion visual que ayude al entendimiento del disefio propuesto.

La investigacion por ende pretende ayudar a entender el proceso de trabajo, mientras
trata de resolver la problematica del estudio en cuestion:

En el capitulo 1, se observara una breve descripcién del que, por qué y el dénde nace la
investigacion al hacer un repaso por los datos historicos u antecedentes de los sistemas
productivos de la misma indole, que ayude a comprender la necesidad de la investigacion
dentro de la empresa.

En el capitulo 1I, se profundizara mas sobre los datos que permitan un seguimiento
documental de los hechos que llevan al desarrollo de la industria plastica, y del contexto en el
que fueron acufiadas las normativas y metodologias que guian al estudio, ademas de que se
optara por la revisién detallada de los aspectos técnicos que guiaran el desarrollo de la
investigacion, como son los aspectos establecidos por la Norma ISO 17025 y por la
Metodologia SLP.

El capitulo 111, es talvez el mas importante ya que este contara con el desarrollo de y
aplicacion de todos los elementos técnicos antes vistos, realizando los disefios de las diferentes
estructuras, tablas, mapas que ayuden a la comprension del disefio del laboratorio.

Para finalizar en el capitulo IV, se reunird todo lo comprendido a través del desarrollo
del capitulo I, lo cual permitira dar cumplimiento a los objetivos establecidos al inicio de la
investigacion.

1.1 Antecedentes

Al referirnos al proceso productivo de HIPLAS como una empresa debemos de tomar
en cuenta, la capacidad de proceso que involucra internamente ya que al disponer de 130 tipos
diferentes de productos su margen de control serd arduo y demoroso ya que existirdn varios
factores a contemplar al realizar los controles técnicos pertinentes al momento de la emision
de su ficha técnica.

La elaboracion y el control de los productos plasticos estara determinada
principalmente por el uso o sector al cual trate de complementar, siendo el sector industrial,
artesanal y agropecuario los que mas interés presten en el producto.



De la misma manera segun el sector al cual se vaya a satisfacer los parametros de
resistencia, disefio y color se veran diferenciados, con lo cual también la calidad que se espera
dentro de estos.

En la Figura 1 podemos observar que para noviembre del 2023 el sector manufacturero,
representaba un 15,4% del ingreso neto dentro del pais (INEC, 2024), y que de la misma
manera el sector que va en mayor crecimiento es el sector comercial, al hablar de la provincia
de Chimborazo tan solo el 12% de los ingresos totales de la provincia son por el sector
manufacturero, lo cual, aunque no lo haga tan fuerte lo hace perdurable.

Figural

Ventas Nacionales- Sector 2023

« Ventas Nacionales Totales por Sector
% de participacion - Nov 2023

Comercio: USD 8.250 millone

A

Esto nos da paso a poder interpretar como debe de comportarse la empresa para poder
mantenerse su proceso de produccion, tomando en cuenta la existencia de un sector en
crecimiento, el cual puede ser aprovechado al hacer mas llamativo el producto y que al poder
verificar las propiedades del producto ofrecido, se podria ganar un espacio dentro de esta y
ganar un incremento en el capital de la empresa.

Esto representara costos importantes para la empresa, pues serd una adaptacion que va
a interferir con el proceso de produccion.

Nota. (INEC, 2024)

1.2 Planteamiento del problema

En los Gltimos afios HIPLAS se ha visto en la necesidad de ingresar a un mercado mas
competente por lo que desea innovar dentro de su sistema productivo, para lo cual se ha
propuesto alcanzar y mejorar en 3 sectores estratégicos: la seguridad industrial, la disposicién
de la planta y el control de la calidad dentro de la empresa para asi poder dar una mejor
competencia a sus iguales y una mejor calidad a sus clientes. (Quisnia, 2018)

Uno de los aspectos mas importantes a tomar en cuenta para el desarrollo de este estudio
es la calidad de los hilos plasticos debido a que con regularidad existen devoluciones, ademas
de inconformidades, ya que estas no cumplen con las funciones requeridas, para las cuales
fueron adquiridas entre algunas de estas quejas estan la baja traccion, baja estandarizacion en
la longitud, hebra de facil rotura, despigmentacion de hilo, entre otras varias.

20



El laboratorio en cuestion se debera regir bajo la norma ISO 17025:2017 el cual dictara
los parametros que se deben de cumplir para que un laboratorio enfocado en la calidad pueda
ser competente, y se vera apoyada de igual manera en la metodologia SLP (Systematic Layout
Planing), con lo cual se podra comprobar que cumpla con los estandares requeridos por
producto y normativa, el cual deberia de ser capaz de realizar los ensayos de calidad en el
producto final, lo cual es la brecha existente entre el producto propio de la empresa y el
producto de la competencia extranjera.(SAE, 2018) (acreditacion, 2023)

Para tener un mejor entendimiento del porque nace la investigacion, se optara por
utilizar una herramienta que permita establecer las bases, para lo cual utilizaremos el arbol de
decision, el cual es una herramienta que prestara su ayuda de manera gréafica y analitica en base
a criterios y condiciones.

Con este se buscard hallar las condiciones que han llevado a que se genere el problema
y que de manera empirica nos indiquen algunas de las posibles consecuencias que se vendran,
de no llevarse a cabo contramedidas para disminuirlos o evitarlos.

Figural

Arbol de decisiones
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Nota. (REYES, 2024)
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1.3 Formulaciéon del problema

La empresa HIPLAS ha encontrado travas que afectan a su sistema productivo, dados en el
deficiente método de verificacidn de calidad en los productos terminados. La limitada y tardada
capacidad de comprobacion y emision de una ficha técnica para la produccion, permite que se
realicen devoluciones de los productos y no se puedan generar una politica de no devolucién
sin verificacion del material, ya que los actuales procesos de verificacion son

realizados a través de subcontratacion, generando un gasto no reembolsable para la empresa,
poniendo en riesgo la base capital de la empresa ademas de la confiabilidad de esta.

1.4 Justificacion

Se pretende dar solucion al problema de las empresa HIPLAS y que esta pueda
competir con las industrias extranjeras, al poder ofrecer una ficha técnica de su producto, esto
por medio de un estudio de factibilidad para el disefio de laboratorio de control de calidad para
la produccién de Hilos plasticos de la empresa HIPLAS Canton Guano 2024-2025, en la cual
se detalle aspectos de relevancia para los compradores como su resistencia a la traccion, dureza,
diametro entre otros, permitiendo de esta forma crear nuevas lineas de comercializacion y
nuevas fuentes de empleo, mientras se obtiene un mayor nivel de calidad en su producto, lo
cual beneficiara positivamente ya que al contar con esta informacion se vera reducido el
porcentaje de devolucién del producto, ayudando a aumentar los ingresos de la empresa y a
cumplir con la satisfaccion del cliente ofreciendo un producto accesible y de calidad.

1.5 Pregunta de Investigacion

¢ Cudl es el porcentaje de clientes que rechaza el producto?
1.7 Objetivos
1.7.1. General

Realizar el estudio de factibilidad de laboratorio de control de calidad en la compafiia,
HIPLAS en el cantén Guano 2024 - 2025

1.7.2. Especificos

e Realizar un diagndstico de la linea de proceso para la empresa HIPLAS, a través
de un Check List de cumplimiento y priorizacion, que permita conocer cuales
son las problematicas a las que se debe dar solucidn.

e Disefiar el area o laboratorio de control de calidad mediante el software
AUTOCAD, aplicando la metodologia SLP para establecer los parametros de
distancias en las maquinas y dando, cumpliendo asi a lo establecido bajo la
normativa 1SO 17025

e Proponer un procedimiento de verificacion que permita demostrar el
cumplimiento de la normativa ISO 17025, esto dado por medio de fichas
técnicas, que demuestren la estandarizacién de los procesos.
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CAPITULO ILI.
2. Marco tebrico
2.1 Antecedentes

Tomaremos como punto de partida para el estudio, la problematica de los procesos de
produccion y el efecto que se da por las mismas, ya que al no existir un departamento de control
del material y todo lo que esto conlleva para una correcta relacion de trabajo, se correrd el
riesgo de posibles rupturas con clientes, en el mejor de los casos se mantendran las relaciones,
pero con posibles devoluciones del material, lo que afectara negativamente a la empresa, ya
gue no se podra trabajar bajo un margen de confiabilidad aparente del producto.

Dichos casos se han llegado a presentar previo a la investigacion, como nos indica el
gerente de la empresa Ing. Carlos Quisnia, han existiendo rupturas con empresas como ejemplo
de esto en el afio 2023 con plasticauchos - Ambato, debido a que no se contaba con la
certificacion del material requerida (Hojas de fichas técnicas), posterior a las 2 entregas el
departamento de compras de la empresa supo expresar que a pesar de que el producto es bueno,
ellos trabajan con pardmetros técnicos, que puedan ser justificados al momento de la
certificacion de su producto, esta mismas problematica empieza a presentarse con clientes en
crecimiento quienes por el momento presentan devoluciones, un ejemplo de esto es el caso
dado en el afio 2024 con Distribuidora Caicedo — Guayaquil la cual supo manifestar un error
en el cumplimiento del parametro de resistencia, dicha afirmacion no pudo ser corroborada
debido a la inexistencia de un area que cumpla con esta funcion, por lo que dicha empresa a
optado por trabajar con la competencia, en el mercado colombiano el cual cuenta con un mayor
desarrollo de fibras extranjeras, el costo de devolucion no supero los $300, pero marco
precedentes de fallas, en el material.

Estas pérdidas, llegan a estar dentro de los margenes de utilidad de una empresa, pero
si esto se llegard a mantener puede llegar a aumentar, y eso se puede deber a varias causas,
como la mejora de la competencia, pérdida de confiabilidad del producto, entre otras.

La actividad principal de un laboratorio enfocado en el area del control de la calidad
sera la de garantizar la calidad de los productos que se desarrollen dentro de las empresas, en
base a parametros de seleccion, medicion, estandarizacion.

Es decir que un laboratorio de calidad debe de contar la informacion necesaria, para
realizar estos controles, los mismos que pueden ser obtenidos en base a estudios propios de la
empresa, a datos histéricos o de competencia similar, a reglamentos nacionales e
internacionales y solo cuando cuenta con estas son suficientes se puede realizar el desarrollo
de un proceso de medicion, control y mejora.

Segun (Sanchez, 2023) “Una vez que tenemos definida claramente cual es la actividad
principal a la que se dedica un laboratorio industrial, «medir»”

Podremos analizar la evolucién de los laboratorios, su proposito y su uso, los cuales
han pasado gradualmente de ser considerados un componente separado de los procesos
productivos a convertirse en una pieza fundamental para garantizar la calidad y satisfacer la
demanda de los productos.

Y en el cual poco a poco se han ido fijando normativas y reglamentaciones para su
utilizacion de cada pais, aun asi, dentro de la legislacion ecuatoriana actual se a dado poca
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importancia a estos laboratorios industriales, mientras se da un enfoque mayor al desarrollo de
laboratorios clinicos, en el &mbito del sector salud.

Para el desarrollo evolutivo de los laboratorios de calidad en las industrias nos debemos
de enfocar en los antecedentes histéricos de las naciones extranjeras, las cuales de alguna
manera han influenciado en el desarrollo de los laboratorios dentro del pais.

Empezando en 1772, en el reinado de Carlos 11l en Espafa se funda la Academia de
ingenieros de la Armada en donde se daba la oportunidad de seguir los cursos a civiles para
obtener sus propios laboratorios.

Es en 1777, durante el mismo reinado que se funda también la Escuela de Minas de
Almadén el cual en 1935 se traslada a Madrid y se convierte en una escuela mayormente
practica.

En 1802 en el reinado de Carlos IV se funda la escuela de ingenieria de caminos y
puentes, los cuales toman estos conocimientos para establecer medidas de control para los
procesos de construccién de la época.

Y es bajo el reinado de Isabel 11, que se opta por la creacion del Real Instituto Industrial
de Madrid, para lo cual se debia de contar con estudios en Quimica y Mecanica, obteniendo asi
el titulo de ingeniero Industrial, los cuales son los primeros en desarrollar laboratorios basicos
para la ensefianza y de caracter privado varios afios mas tarde. (Sanchez, 2023)

La JAE (Junta para la Ampliacion de Estudios e Investigaciones Cientificas) en 1939
es la primera en crear laboratorios no dedicados a la ensefianza, los cuales se dedicaban a la
ampliacion del conocimiento, con base de estudios compartidos con el extranjero.

Siendo asi que al final de la Il guerra mundial en 1945, se funda el IRANOR (Instituto
de Racionalizacion y Normalizacion), con lo cual se empieza con la idea de normalizar el
desarrollo de los laboratorios industriales, con todo lo establecido en base a estos desarrollos,
como conocimiento publico para la mejora de estos.

Con las adaptaciones que se fueron implementando progresivamente, para 1945 ya se
contaba con una idea clara de lo que hoy conocemos como laboratorios tecnoldgicos. Estos
estaban principalmente dominados por equipos disefiados para agilizar los procesos y reducir
los tiempos de espera.

Las reglas de operacién de un laboratorio son del comin conocimiento, pero estas
pueden variar entre una unidad de ensayos basicos a una de ensayos técnicos para una actividad
especifica.

Para lo cual se sigue una hoja de ruta de procedimientos por maquina o instrumento, la
estandarizacion dentro de estos procesos nos asegura una repetibilidad y reproductibilidad al
medir, que nos ayude a garantizar la coherencia de los datos al compararlos a terceros (muestra
patron), y a las especificaciones que esta presenta.

Con lo cual el desarrollo de los laboratorios se fue haciendo maés preciso, en base a
cubrir la necesidad solicitada empezando por:

LABEIN, Laboratorio de Ensayos e Investigaciones Industriales, creado en el afio 1955,
por Orden Ministerial conjunta de los Ministerios de Educacién e Industria, bajo la forma
juridica de fundacion y quedando adscrito a la Escuela de Ingenieros Industriales de Bilbao.

Laboratorio del INCE, Instituto Nacional de Calidad en la Edificacion desde 1957.
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AICE, Laboratorio de la Asociacion de Investigacion de las Industrias Ceramicas,
creado en 19609.

LOM, Laboratorio Oficial «José Maria de Madaria» para Ensayos e Investigacion de
Materiales y Equipos para Ambientes Explosivos, creado en 1979

LICOF, Laboratorio Oficial de Ensayos. Centro de En - sayos e Investigacion del
Fuego, creado por el R.D. en 1985.

Con esta infraestructura basica y algunos otros laboratorios que se van incorporando,
se empieza a afrontar todas las comprobaciones —realizacion de ensayos— a que da lugar la
«revolucion en materia de normalizacion que tiene lugar a partir del afio 1977 en el IRANOR».
(Sanchez, 2023)

Un laboratorio enfocado en la calidad de los hilos plésticos deberéa contar con todo lo
antes dicho, ademas de que este debe de enfrentar los retos de trabajar con materiales que de
por si generaran un residuo poco degradable.

Dentro de su area de medicidon el control de los polimeros con los que se pretende
trabajar, como un control en los aspectos de aditivos, compatibles y sustitutivos a medir.

El proceso de hilatura en plasticos ha permitido que se logre alcanzar un 9% de la
produccion de plastico diaria sea reciclada. Tomando en cuenta que dependiendo de la industria
y del proceso de fabricacién en el que se encuentre se trabajard segin PET, PP, PLA, PBT,
PTT entre otros con lo cual se podra transformar estos desechos en otros productos.(Oerlikon,
2021)

Al considerar a los hilos plasticos dentro de una industria a nivel mundial debemos de
tomar en cuenta los parametros bajo los que se rigen uno de estos.

Para lo cual una mejor manera de comprender es el enfocarnos en la produccion de
empresas lideres en el mercado, una de estas es Tesicol la cual es una ramificacion de Tejidos
Sintéticos de Colombia S.A presente ampliamente tanto en produccion nacional como en
produccion internacional ya que esta presente en mas de 10 paises de América latina.

En los dos ultimos afios ha tenido un crecimiento del 40% dentro de su participacion en
sectores estratégicos, debido en gran medida a las alianzas comerciales echas en todo el
continente.

Cuentan con una politica ambiental propia establecida dentro de la empresa que cumple
con los objetivos dictaminados por la ONU, en donde dan gran importancia a la preservacion
de los ecosistemas, ayudando a reducir el impacto de la huella de carb6n.(Tesicol S.A, 2020)

Mejor productor a nivel ecuador Plastiempaques y Citera de hilos plasticos y que
normativa

Al hablar de la produccion nacional dentro del pais podemos decir que dentro del
mercado de hilos plasticos existen dos empresas de mayor auge dentro de la oferta del producto,
controlando asi el 80% del mercado estas dos empresas son respectivamente Plastiempaques y
Citera S.A. empresas ubicadas en la costa ecuatoriana, las cuales cuentan con un nivel de
competencia muy alto respecto al nivel pais, llegando incluso a determinarse como
competencia, con pequefias empresas de nivel internacional.

Esto quiere decir que el otro 20% de la produccion nacional estara enfocada en un 15%
dentro de la produccion de pequefias industrias como son HIPLAS o plasticos Gallardo
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mientras que el otro 5% se enfocara en produccion de menor escala de manera artesanal hecha
por artesanos sin ningun estandar de calidad visible.

Si hablamos de Plastiempaques una de las mayores empresas dedicadas a la produccion
de hilos plasticos tenemos que tomar en cuenta que se manejan bajo la normativa de
certificacion 1SO 9001 y al tener varios afios dentro del mercado conocen sobre los procesos
productivos de muy buena fuente, ya que cuentan con un sistema de calidad avaladas desde el
14 de julio del afio 2004 y la cual se ha ido mejorando a tal punto de ser tomada como base
para las pequefias empresas (Montero, 2022).

Citera S.A por otro lado se encuentra ubicada en la via Daule en el kilébmetro 11.5y al
igual que Plastiempaques cuenta con una certificacion 1ISO 9001 mucha de la informacién de
la empresa es privada y de dificil obtencion debido a que su informacién es privada, pero segun
estadisticas del desempefio de la compafiia se ha visto una reduccion en torno a los
afos post pandemia. Debido a que esto ha generado que los ingresos netos por ventas se
reduzcan en un 19.43% mientras que desde el 2020-21 se mantenido un total de ingreso
operativo en base a un 25.3% por venta el cual poco a poco va aumentando ya que se encuentra
en un proceso de recapitalizacion para la mejora del proceso productivo de la empresa.

El mayor valor de la empresa es contar con una politica de calidad en la cual se escucha
la voz del cliente y la satisfaccion de este innovando en la durabilidad del producto y de sus
caracteristicas como lo indica las fichas técnicas de la propia empresa.(Citera S.A., 2023)

Al centrarnos en la industria de productos plasticos, podemos destacar el papel de
ALIPLAST (Asociacion Latinoamericana de la Industria Plastica) como un actor clave en el
control de esta industria. ALIPLAST se encarga de establecer leyes y reglamentos para el
trabajo con pléasticos, asi como de promover la implementacién de laboratorios destinados al
control de calidad en este sector.

Figura 2

Industria Plastica en el Ecuador

La industria plastica ecuatoriana

= Consumo anual de producto

e -
“ pléstico per capita

Ecuador: 18/20 kg

Latinoamérica: 40/50 kg

Europa: 150/200 kg
Poblacién: 17.64 M

PIB: 98 mil millones
Inflacién: -0,34%

Industria:

Guayaquil 66%
Quito 25%
Otras ciudades 9%

Actores:

600 empresas a nivel nacional
19.000 empleos directos
Mas de 120000 indirectos

Nota. (Aseplas, 2024)
2.2 Referencian tedricas
2.2.1 Polimeros

Dentro del alto rango de los polimeros, se deberé de tener en cuenta el polietileno y el
poliestireno, ya que es muy normal que los productos plasticos se obtengan a partir de una de
estas derivaciones del etileno.
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Segun la clasificacion del polimero este puede variar su funcionamiento y porcentaje
dentro de una formulacién para la obtencion del producto esperado, estos grupos son:
termoplasticos, elastomeros, termoestables.

Aquellos polimeros termoplasticos cuentan con composicion molecular larga y
ramificada y como su nombre lo indica se pueden moldear en base a la temperatura lo cual los
vuelve més resistentes y fragiles a la vez.

Los elastdémeros o conocidos también como cauchos pueden llegar a darse tanto de
forma natural como de forma artificial y estan conformados por polibutadieno, poliisobutileno
y poliuretanos, los cuales tiene una caracteristica diferenciadora de los demas polimeros la cual
es que al estirarlos pueden volver a su forma primaria sin sufrir cambios fisicos permanentes.

Polimeros térmoestables se los conoce por su uso diario, que pueden ser sometidos al
calor, pero no tienen la capacidad de volver a su forma original antes de someterle a calor, es
decir estos se vuelven duros y rigidos (Ortiz, 2003).

Tabla 1

Polimeros de uso frecuente

Polimero Abreviatura Unidad de repeticion
Polietileno PE CH;—CH;
Polipropileno PP

CH, CH
CH,
Poliestireno PS CH,—CH
Poli (Cloruro de vinilo) PVC CH,—CH
Cl
Poliacrilonitrilo PAN CH; CH
C=N
Poli (metacrilato de metilo) PMMA CH;
CH,—CH
COOCH,
. . " CH., CH
Polibutadieno(1.4-cis) PBE CH=CH

Nota. (Ortiz, 2003)
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Tabla 2
Polimeros de adicién de uso especializado o técnico

Polimero Abreviatura Unidad de repeficion
Poligster R—0OCO— R —CO0
Poliamida PA NH—R— NHCO— R'— CO
Policarbonato PC CH,
O C CO
CH,
Poli (etilenterftalato) PET CHy— CHy— OGO .
Poliuretano PU NH - COD—R—OCO— NH—FR
Resina de Fenol- OH OH
formaldehido CH,
CH, CH,

2.2.2 Laboratorio de Calidad

Estos ayudan con la verificacion y control ya sea de productos o materias que van a ser
utilizados dentro de un proceso, para lo cual estos deben de cumplir con las normas del
producto ofrecido o con especificaciones exactas que vengan por solicitud del cliente y en
algunos casos del proveedor, un laboratorio de calidad se va a enfocar en etapas de control
como son: materias primas, produccién de etapas, producto terminado siendo el primero y el
ultimo al cual se le intenta dar el mayor rango de intervencion ya que segun el proceso sera
mas o menos dificil realizar una intervencion a los procesos.

Actualmente los laboratorios dentro de las empresas son de gran importancia, pero son
pequefios en comparacién a laboratorios de investigacion, aunque muchas de las veces son
mejor equipados con aspectos de tecnologias de punta.

Esto Gltimo hace que los controles que normalmente ser realicen dentro de estos
laboratorios estén ligados al control de la produccidn con ensayos de: densidad — elasticidad —
coloracion — flexibilidad — resistencia.(Chariguaman, 2017).

2.2.3 Ubicacion y espacio de laboratorio

Para este parametro se debe de tener muy en cuenta una correcta distribucion que evite
que los datos obtenidos por los laboratorios puedan ser errdneos que cumplan con una
eficiencia alta.

Las operaciones mas ruidosas y sucias deben estar separadas de las areas méas limpias
y resguardadas para evitar la contaminacidon cruzada entre materiales o productos. Es
fundamental evitar zonas con polvo, particulas en suspension, disolventes. Los equipos deben
estar protegidos contra factores negativos como la suciedad, vibraciones, corrientes de aire y
cambios bruscos de temperatura. La ubicacion y el tamafio del laboratorio deben ajustarse a las
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necesidades de fabricacion, ya sea de materias primas, produccion o producto final, y su
funcion debe ser apoyar la produccion sin convertirse en un obstaculo que la ralentice.
Para lo cual lo mejor seria contar con 3 zonas enfocadas en: la recepcion y comparacion,
la medicion y control, el registro y emisién.(Chariguaman, 2017)
Figura 4

Zonas de trabajo dentro de un laboratorio de ensayo.

Recepoidnde | Preparacian Metralogia Patrones ¥y Callbracian
muestras de muestras
B
Fluje de matoral
W
Laboratorio onsayos

W
Gaostigny Almactn de muestras | Almacén die
documentacion materialesy meactivos

Nota. (Chariguaman, 2017)

Como se puede observar en la ilustracion 5, si tomamos en cuenta el paso a paso del
método de control, un laboratorio de control de calidad se veria muy extenso, pero gracias a la
actual ingenieria y tecnologia podemos reducir estas zonas en un disefio mas pequefio e igual
de eficiente.

2.2.4 Disefio de laboratorios de calidad

Todo laboratorio de calidad gestiona aspectos como validacion de métodos, estimacion
de incertidumbre, manipulacién de equipos, cualificacion del personal y trazabilidad (Martinez
Perales, 2021).

Y por supuesto, todos ellos deben garantizar la calidad de su producto, que es, en Gltimo
término, el informe de ensayo. (Martinez Perales, 2021) Definimos los laboratorios de ensayo
realizan medidas para evaluar caracteristicas o0 magnitudes de un espécimen. (Martinez Perales,
2021)

Existen laboratorios de ensayo enfocados en el control de produccion, declaracion de
conformidad y homologacion, estos laboratorios siguen procedimientos estandarizados.
(Martinez Perales, 2021).

La norma ISO/IEC 17025:2017 establece requisitos para asegurar la competencia de
los laboratorios de ensayo. Aqui se determinan principios como imparcialidad,
confidencialidad, trazabilidad metroldgica, uso de métodos validados y seguramiento de la
validez de los resultados (Martinez Perales, 2021).

El Sistema de Gestion de Calidad propuesto por ISO/IEC 17025:2017 se adapta
perfectamente a la actividad de un laboratorio de ensayo industrial.(Martinez Perales, 2021)

Para conseguir un correcto disefio y estructuracion ya sea de una planta area o
laboratorio se debe tener en cuenta parametros generales al momento de su idealizacion para
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esto sera preciso lograr un conjunto equilibrado sea de los terrenos edificios maquinas equipos
instalaciones y personal intentando reducir al minimo la circulacion de todo tipo de materiales
persona y elementos de produccion para que las dimensiones del area en cuestién se ajustan a
los criterios oportunos sean estos establecidos por Las normativas o por las
preferencias del disefiador.

La correcta organizacion tanto de equipamientos, maquinarias, materias primas y
recursos humanos impacta en la eficiencia de los procesos. Sin embargo una mala distribucion
genera pérdidas, mientras que una distribucion optima mejora tanto eficacia del sistema
productivo y genera rentabilidad (Cuatrecasas, 2009).

La disposicion de los elementos puede hacerse en una o varias superficies segin lo
requiera la produccion, una implementacién de una nueva area de produccion debe considerar
diversos factores que influyen en su modelacién. Los factores clave a considerar en la
implementacion de las areas son:

e Longitud de los recorridos de materiales equipos y personas (Cuatrecasas,
2009).

e Superficies necesarias para ubicar todos los elementos (Cuatrecasas, 2009).

e Plantilla del personal precisa (Cuatrecasas, 2009).

e Tiempos perdidos en desplazamientos y esperas dentro de la planta
(Cuatrecasas, 2009).

El objetivo principal del analisis de una distribucion sera la economia de espacio y la
reduccion de los recorridos de los circuitos en este sentido no se errores que mas cominmente
encontramos en muchas areas dentro de las industrias se concentran en aspectos como el
espacio disponible que no se emplea del modo mas racional y en los circuitos que a menudo
son demasiados complicados el origen de esas de ciencias pueden responder a
causas tales como (Cuatrecasas, 2009):

e Distribucion inicialmente correcta que no ha sabido adaptarse al variar las
condiciones de produccion (Cuatrecasas, 2009).

e Locales existentes que no permiten una éptima distribucién (Cuatrecasas,
2009).

Complejidad del estudio que una buena distribucion supone en el que a menudo con
soluciones de compromiso (Cuatrecasas, 2019, p. 47)

2.2.5 Metodologia SLP

La metodologia SLP (Systematic Layout Planning) es una de las mas utilizadas en el
disefio y reestructuracion de plantas. Esta metodologia proporciona un enfoque paso a paso
para lograr una distribucion eficiente de la planta. En este caso, aplicaremos la SLP como base
para el disefio del laboratorio de calidad de la empresa HIPLAS, complementandola con el
cumplimiento de la Norma ISO 17025, la cual se explicara mas adelante.

Fue disefiada por Muther en 1961, como un procedimiento sisteméatico para la
distribucidn interna de plantas, dentro de este método se establecen fases y técnicas de analisis
que segun Muther ayuda a identificar, analizar y realizar una expectativa de la relacién de las
areas existentes en el proceso de produccion.
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Una de las desventajas de este método es que no existe como tal un caracter jerarquico
que establezca un orden o un nivel de importancia, mas que el establecido por el propio agente
externo o investigador.(Regalado et al., 2016)

Las cuatro etapas o niveles en la distribucion de una planta, que pueden superponerse
entre si, segun (Muther, 1968), son las siguientes:

Fase I: Localizacién. Dependiendo si se trata de una instalacion dentro de una planta,
se debe tener en cuenta los siguientes factores que el area donde se va a realizar sea la idonea
y el espacio fisicamente sea suficiente, ademas de tomar en cuenta las necesidades de la planta
(&reas ya establecidas).

Fase I1: Distribucion General. Aqui obtenemos un boceto o diagrama esquematico, de
cémo se va a distribuir el area tomando en cuenta el flujo de trabajo, aqui se define de manera
general tamafio, interrelacion y disposicion de actividades.

Fase I11: Planificacion Detallada. En esta fase se detalla especificamente, puestos de
trabajo, maquinaria y equipos, tomando en cuenta un disefio final funcional.

Fase 1V: Instalacion. Aqui se realiza la implementacion de la planificacion realizada
en la fase anterior, de requerirse se realizan ajustes.

Figura 5
Esquema del Systematic Layout Planning
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Nota. (Muther, 1968)

La metodologia cuenta con 7 pasos importantes a seguir para el disefio de un
laboratorio, pero debido a que la investigacion estad enfocada en un tema especifico dentro de
la empresa, la investigacion enfocara su estudio en los 4 que considera los pasos de mayor
importancia:
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2.2.5.1 Anadlisis de relacion entre actividades

Al definir previamente la linea de produccion en la planta, se debe realizar un analisis
de interrelacion de estas (Sanchez, 2017). Estas interacciones no se limitan solo al movimiento
de materiales; en algunos casos, puede no haber flujo de materiales entre ciertas actividades,
pero, aun asi, puede haber otras relaciones relevantes, como la proximidad necesaria entre areas
0 requisitos especificos para ciertos procesos que demandan estar cerca de un servicio auxiliar
particular (Disefio de planta, 2017). Por lo tanto, el flujo de materiales es solo uno de los
factores que justifican la proximidad entre operaciones.

El responsable de la planificacion debe tener en cuenta en esta fase una serie de factores
clave, como las exigencias constructivas, las condiciones ambientales, las normas de seguridad
e higiene, los sistemas de manipulacién de materiales, el suministro de energia, la eliminacién
de residuos, la organizacion de la mano de obra, los sistemas de control del proceso y los de
informacion. Estos aspectos son esenciales para integrar de manera eficiente los medios
auxiliares de produccion en el disefio de la planta .

Para representar de manera clara y clasificar la intensidad de estas relaciones, se utiliza
una herramienta conocida como "tabla relacional de actividades", que es un diagrama de doble
entrada. Este permite visualizar las necesidades de proximidad entre las diferentes actividades,
segun una escala predefinida. Estas necesidades se codifican con letras que van desde A
(absolutamente necesaria) hasta U (no importante), y la inestabilidad de la proximidad se marca
con una X (Sanchez, 2017).

Segun (Sanchez, 2017) , “En la practica, el analisis de los recorridos se aplica a las
actividades directamente implicadas en el proceso productivo, mientras que la tabla relacional
facilita la integracion racional de los medios auxiliares dentro del disefio de la planta” (p.2).
Figura 6

Analisis Correlacional de areas
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Nota. (Muther, 1981)
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2.2.5.2 Desarrollo del Diagrama Relacional de Actividades

El Diagrama Relacional de Actividades se utiliza para organizar de manera logica y
visual las relaciones entre las diferentes actividades de una planta, basandose en la informacion
previamente recopilada sobre la importancia de la proximidad entre ellas. EI diagrama,
mostrard entonces la disposicion idonea de las actividades que se deberan cumplir para la
obtencién de los productos deseados y ayudados por un grafico que ayude a entender de mejor
manera la idea de la herramienta. (Disefio de planta, 2017).

El diagrama representara diferentes actividades las cuales estan simbolizada por las
conexiones lineares como se puede observar (Disefio de planta, 2017). Las cuales en base a la
cantidad de lineas representaran que tan fuerte e importante es esta conexion, en base a una
nomenclatura otorgada por la misma metodologia (A, E, I, O, U, X), como se aprecia en la
Figura 7.

El ajuste del diagrama se realiza mediante un proceso de prueba y error, con el objetivo
de reducir al minimo posible los cruces de las lineas que conectan actividades, especialmente
aquellas con relaciones mas fuertes (Disefio de planta, 2017). Este proceso busca garantizar
que las actividades con mayor intercambio de materiales estén ubicadas lo mas cerca posible
entre si, siguiendo el principio de minima distancia (Disefio de planta, 2017). Ademas, se busca
que la secuencia de actividades refleje el flujo real de los materiales a medida que estos se
procesan, ensamblan o manipulan, respetando el principio de circulacion o
flujo de materiales.(Muther, 1981)

Figura 7

Anadlisis correlacional ejemplo de planta
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Nota. (Muther, 1981)
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2.2.5.3 Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios

La planificacion de una distribucion eficiente es integrar la informacion sobre el area
que cada actividad requiere para funcionar de manera dptima. El investigador debe considerar
la cantidad de espacio y la correcta distribucion en busqueda de que mejorar el proceso dentro
de las actividades.

Basandose en esta premisa el investigador debera seleccionar el método mas apropiado
que ayude a cumplir con los propdsitos de la investigacion, la cantidad de informacion
disponible serd indispensable para esto. El espacio necesario para una actividad no solo
depende de sus caracteristicas internas, sino también requerimientos dentro del proceso
productivo. Por ejemplo, la cantidad estimada de produccion, las variaciones de demanda o la
gestion de inventarios. Aun con todo esto se corre el riesgo de que los resultados no se
mantengan dentro de los margenes obtenidos.

Es por esta razdén que la investigacion se basard en un método directo para el
conocimiento del espacio y en base a este conocimiento, lograr establecer si el espacio es
suficiente para la implementacion tedrica, o si se debiese realizar otros calculos que adapten la
investigacion. Si las necesidades de espacio superan lo disponible, es necesario ajustar el
disefio. Esto puede implicar reducir las previsiones de espacio para algunas actividades o
aumentar la superficie total disponible modificando el proyecto de construccién o adaptando
el edificio existente. Este ajuste de necesidades y disponibilidad es un proceso iterativo que
implica correcciones y reajustes continuos, hasta llegar a una solucion que se refleja en el
Diagrama Relacional de Espacios.(Muther, 1981)

2.2.5.4 Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios

La idea del diagrama relacional de espacios es parecida a la idea del diagrama relacional
de actividades, dentro de este se los separa por segmentos de cajas lo cual indica la presencia
de su entrono como el area de trabajo propia de cada una de estas y organizadas de acuerdo
con el espacio que necesitan. Esto significa que el tamafio de cada cuadro es proporcional al
area requerida por su actividad. Lo que ayuda a mejorar la comprension al momento de realizar
la distribucion de espacios para la linea de produccion.(Muther, 1981)

Figura 8
Analisis correlacional indicacion de area requerida
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2.2.6 Voz de partes interesadas

El presente estudio se sobreentiende que nace de una necesidad de importancia, tanto
para el cliente como para la empresa, al primero le interesa mas que cumpla con sus estandares
que cumpla con la funcion requerida y no siente la necesidad de realizar una actividad para la
mejora.

Mientras que, para la empresa, serd la mas interesara pues de esta forma se pretenden
mejorar los procesos, lo cual se vera reflejado en la aceptacion del producto, reduciendo las
pérdidas e incrementado el porcentaje de ganancias internas.

Aun asi, muchas de las veces ninguna de las partes interesadas en esta mejora cuenta
con un conocimiento de que es lo que se debe de mejorar, 0 de como mejorarlo para esto se
pueden realizar diferentes metodologias aplicables a la mejora entre estas las 5°S, Six Sigma,
etc.

En la siguiente investigacion se ha optado por realizar de primera mano una hoja de
registro, con la cual se verificara los pasos del proceso, fallas y faltas dentro del mismo y en
base a esto se tendra a establecer una matriz de priorizacion.

2.2.7 Normativa ISO

La Norma ISO (International Organization for Standardization), se describe como un
conjunto de férmulas que guian las acciones para realizar un proceso.(ISO, 2024)

Como tal las normas que integran las ISO, son un conjunto se conocimiento realizado,
por expertos en sus campos de estudio, los cuales en base a investigacion y experiencia han
establecido ciertos parametros que al aplicarlos mejorara los sistemas de produccion.

Esto ha permitido que las normas 1SO migren de en un principio ser simples
manuales de guia y cumplimiento a lo que hoy conocemos como establecimientos técnicos
aplicables para la mejora, lo que ha permitido que las ISO se expandan en a través de distintos
campos como son:

e Normas de gestion de la calidad

e Normas de gestion ambiental

e Normas de seguridad y salud

e Normas de gestion de la energia

e Normas de inocuidad de alimentos

e Normas de seguridad de la informacion

Dentro de cada apartado existen diversas normas, para su aplicacion a nivel
internacional por lo que son consideradas, informacion de alto nivel, esto nos da a entender que
una vez que sea aplicadas seran validadas a través de todos los sistemas normativos de varios
paises.

Dentro de la legislacion ecuatoriana muchos de los fundamentos técnicos adaptados por
el INEN (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion), son reformulaciones de las distintas
normativas 1SO, solo que adaptando el entorno para las necesidades y los recursos presentes
(1SO, 2024).
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2.2.7.1 Normas de gestion de calidad

Este apartado de las normas 1SO en especifico, se refiere a estandarizar el ritmo de
trabajo haciéndolo mas eficaz y reduciendo los errores en el servicio o producto.

Hasta la realizacion de esta investigacion la organizacion cuenta con 25513 normas
internacionales aplicables, 1100 normas estan relacionadas con la calidad la mayor de esta esta
dada por la familia 9000, en base a SGC (ISO, 2024).

2.2.7.2 Norma ISO 17025

La norma ISO 17025 es la norma por excelencia cuando se habla de laboratorios de
control de la calidad, ya que se enfoca directamente en los requisitos que estos deben cumplir
dentro de su estructura, recursos y procesamientos.

Esta sigue una estructura, la cual se basa en 8 puntos a tener en cuenta en donde se
determinaré los requisitos en cuanto a su estructura, recursos, procesos, sistemas de gestion
(1SO, 2024).

De la misma manera el tema de la acreditacion de esta norma se vera dada en base a los
organismos acreditadoras de cada pais, region, o zona.

En si la misma ISO puede ser un organismo de acreditacion la cual es tomada muy
enserio a nivel internacional, y esta designa esta responsabilidad a diferentes organismos segun
la region en el caso de Espafia por ejemplo el ENAC (Entidad Nacional de acreditacion), y asi
en cada uno de los paises latinoamericanos, entro de nuestro propio pais el encargado es el IEC
(Instituto Ecuatoriano de acreditacion).

2.2.7.3 Norma ISO/IEC 17025:2017

Como ya se habia mencionado segln la zona, se puede ir adaptando partes o secciones
de la norma madre 1SO 17025.

La aceptacion internacional de los resultados es mas sencilla cuando los laboratorios
siguen las directrices de este documento. En cuanto a su redaccién, se emplean las siguientes
formas verbales: "debe" indica un requisito obligatorio; "deberia" representa una
recomendacion; y "puede" sugiere permiso, posibilidad o capacidad.(IEC, 2018)

Tabla 3
Estructura 1ISO 17025
ESTRUCTURA IS0 17025
Prologo
Introduccion
1. Alcance

2. Feferencias normativas

3. Términos vy definiciones

4 REQUISITOS GENERALES

4.1 Imparcialidad

4.2 Confidencialidad

5. REQUISITOS ESTRUCTURALES
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6 REQUISITOS RELATIVOS A LOS RECURSOS
6.1 General

6.2 Personal

6.3 Instalaciones v condiciones ambientales

6.4 Equipamiento

6.5 Trazabilidad Metrologica)

6.6 Productos v servicios suministrados externamente
7REQUISITOS DEL PROCESO

7.1 Revision de solicitudes, ofertas v contratos

1.2 Seleccion, verificacion v validacion de metodos
7.3 Muestreo

7.4 Manejo de items de ensayo o calibracion

7.5 Registros técnicos

7.6 Evaluacion de la incertidumbre de la medicion
7.7 Azeguramiento de la validez de los resultados

7.8 Informe de resultados

7.9 Quejas

7.10 Trabajo no conforme

7.11 Control de datos. Gestion de la informacion

8 REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION

8.1 Opciones (Anexo B)

8.2 Documentacion del Sistema de Gestion (Opcion A)

8.3 Control de Documentos del Sistema de Gestion (Opcion A)

8.4 Control de Registros (Opcion A)

8.5 Acciones para considerar los riesgos v las oportunidades (Opcion A)
8.6 Mejora (Opcion A)

8.7 Accion Correctiva (Opcion A)

8.8 Auditorias Internas (Opcion A)

8.9 Revisiones por la Direccion {(Opcion A)

Nota. (IEC, 2018)
2.2.8 Hojas de control o Check list

Esta herramienta seré clave dentro de nuestro estudio de factibilidad, ya que nos servira
desde el inicio como una hoja de control para registrar las conformidades y no conformidades
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del proceso. Las no conformidades se anotaran en el apartado de observaciones, 1o que
permitira al operario o al ingeniero responsable identificar y abordar el problema de manera
mas rapida y eficiente.

Segln (Gémez, 2018, p. 34)“El Check List es una lista de comprobacion de los puntos
calves de un proyecto o un proceso. Es una de las herramientas més utilizadas para el control
y la inspeccion de las diferentes fases de un proceso” (p. 34).

2.2.9 Flujogramas de produccion

El también conocido como diagrama de flujo, es una herramienta que nos proporcionara
una idea clara del proceso de produccion para la investigacion que se esta desarrollando, en la
cual al ser revisada se podran establecer los PC necesarios para el proceso.

2.2.10 Software AutoCAD

Es una herramienta de disefio que facilita la visualizacion, modificacion y
documentacion de proyectos; usualmente utilizado para planos, modelos 2D y 3D, en
arquitectura, ingenieria y disefio industrial. Esta herramienta es muy versatil ya que permite
realizar representaciones graficas detalladas y precisas. Ademas, ofrece herramientas para la
automatizacion del disefio y la integracidn con otras tecnologias, facilitando el trabajo, ya que
cuenta con herramientas que ayudan a una mayor precision, permitiendo que las etapas de
planificacion y ejecucion de proyectos sean mas faciles de cumplir.(Cebolla et al., 2017)

2.2.11 Ficha técnica de producto

Una ficha técnica o hoja de datos es un documento que presenta de manera rapida las
caracteristicas de un producto o material. Informacion til para su correcto uso, mantenimiento
o instalacion, incluyendo caracteristicas técnicas como datos de dimensionamiento,
rendimiento y de las normativas aplicables en caso de existir control.

Las fichas técnicas ayudan a los operarios a entender las capacidades y limitaciones del
producto, ayudando a optimizar el tiempo y/o cantidades que pueden ser usadas, en base a una
funcion requerida.

2.2.12 Decreto ejecutivo - 2393

Una de las mayores afectaciones al momento de la realizacion de la investigacion
documental y de las bases tedricas, estara dada por la desactualizacion de la informacién, como
es el caso del decreto ejecutivo 2393, el cual fue derogado y cambiado por el decreto 255.
(Hern&ndez, 2024)

Sin embargo aun con la existencia de dicho decreto, se optara por tomar como
referencia al decreto 2393, debido a que dicho cambio no contempla parametros técnicos, si no
que solo contempla los parametros reglamentarios a lineamientos jerarquicos de los procesos
de departamentos, por lo que al ser necesario para la investigacion y al no existir la
reglamentacion necesaria, ni homologada en el nuevo decreto, se referenciara al decreto 2393,
como base para pequefios parametros de la investigacion, dicho esto el decreto Ejecutivo 2393,
emitido en 1986, establecio un reglamento clave en Ecuador para regular la seguridad y salud
en el trabajo.(Hernandez, 2024)
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Dentro del desarrollo de nuestra investigacion, este decreto contendra informacion
bastante Util como guias para el desarrollo de puntos estratégicos, como son los requerimientos
de los servicios, infraestructura, entre otros.(Hernandez, 2024b)

Segun Seguridad Ecuador (2024), las condiciones de espacio y estructura generales de
areas de trabajo que garantizan la seguridad, comodidad y bienestar de los operarios. Se
mencionan en el:

Art.22.- superficie y cubicacion en los locales. Altura minima en areas de trabajo son
tres metros, cada trabajador debe contar con un area de movilidad u espacio de dos
metros cuadrados o seis metros cubicos. La seguridad de los trabajadores depende de
un adecuado disefio del entorno laboral.
Art. 23.- suelos, techos y paredes. En general los materiales utilizados en pisos,
paredes, y techos deben facilitar la limpieza y el mantenimiento. Los suelos deben tener
textura lisa, cubierto o de material antideslizante y facil de limpiar. En caso de areas de
manejo de liquidos el pavimento debe contar con desaglies o canales con una pendiente
del 1,5%. Techos deben ser resistentes dependiendo del clima. Al hablar de paredes
estas deben ser lisas, en tonos claros lavables y con un recubrimiento firme evitando
desprendimientos.

Art. 74. separacion de las maquinas. Se debe disponer de espacios entre maquinas

que permitan la movilidad cobmoda y segura para los trabajadores, teniendo en cuenta

que la distancia minima entre equipos no debe ser menor a 800mm, considerando

siempre las partes moviles. (p.01)(IESS, 2020, p. 42)

Segun Hernandez, (2024), para accesos y circulacion segura se tiene que tomar en
cuenta los siguientes articulos:

Art. 33.- puertas y salidas. Todas las vias tanto de acceso y salida deben estar
despejadas evitando cualquier obstaculo que dificulte una evacuacion en caso de
emergencia. Las caracteristicas especificas en puertas exteriores cuentan con un ancho
minimo de 1,20 metros (utilizado por hasta 200 personas). En caso de mas trabajadores,
se puede aumentar puertas o ampliar la misma, Ancho en metros= 0,006 x
#trabajadores.

Art. 34.- limpieza de locales. Todo espacio de trabajo y areas anexas deben mantenerse
limpios, despejados y en condiciones Optimas de higiene. Se debe mantener estrictos
protocolos de limpieza, manejo de desechos de materia prima o productos de
fabricacion (p. 2).

Al hablar de condiciones de bienestar para los trabajadores, también se debe tomar en
cuenta las necesidades bildgicas de estos. Los siguientes articulos nos dan pautas para verificar
se cumplan los requerimientos:

Art. 39.- abastecimiento de agua. El suministro de agua potable debe ser suficiente

para todo el centro de trabajo, y consumo humano. Segun el decreto se dice que por

cada 50 trabajadores debe haber al menos una llave agua, de preferencia o

recomendacion los surtidores como metodo de suministro.
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Art. 40.- vestuarios. Cada trabajador debe tener espacios adecuados, tomando en
cuenta su sexo para no incomodar a los mismos. Cada vestuario debe constar con
asientos y armarios individuales con candado para almacenamiento de ropa y calzado.
En casos como oficinas y comercios, estos vestuarios pueden ser sustituidos por
colgadores o armarios que permitan resguardar las prendas de los empleados. (IESS,
2020, p. 25)

Art. 41.- servicios higiénicos.
Tabla 4:
Relacion servicios higiénicos

ELEMENTOS Relacion por niimero de trabajadores

EXCUSADOS 1 por cada 25 varones o fraccion

1 por cada 15 mujeres o fraccion

Nota. (IESS, 2020)

Art. 42. excusados y urinarios. Estos espacios deben estar dotados permanentemente
con papel higiénico y contenedores cerrados para desechos. Ademas de contar con
ventilacion natural o mecanica hacia el exterior. Teniendo como dimensiones minimas
1x1,2x2,3, (Ancho x Largo x Alto). Mantenerse en condiciones optimas de limpieza,
desinfeccion y desodorizacion.

Art. 44. lavabos. Siempre provistos de jabon, o liquido jabonoso.

Art. 45. normas comunes a los servicios higiénicos. Superficies de bafios, vestuarios
y lavabos, incluyendo pisos, paredes y techos; deben ser lisas, de materiales
impermeables, faciles de limpiar y desinfectar (Hernandez, 2024).

Al tener claro todas estas especificaciones se debe tomar en cuenta también la
organizacion y seguridad en el uso de materiales y maquinaria.

Art. 75. colocacion de materiales y Gtiles. Las areas cercanas a las maquinas deben

contar con espacios designados para el almacenamiento de materias primas y productos

terminados, garantizando que no interfieran en las labores de los operarios ni en la

manipulacion o funcionamiento de los equipos. (Hernandez, 2024)

Las herramientas y accesorios necesarios para el uso de las maquinas deben mantenerse

organizados y almacenados en estanterias, mesas 0 armarios apropiados. Asimismo,

esta prohibido acumular en las proximidades de los equipos herramientas o materiales

que no estén directamente relacionados con su operacion. (IESS, 2020, p. 43).

Art. 76. instalacion de resguardos y dispositivos de seguridad.

En caso de existir partes fijas o mdviles, de motores, sistemas de transmision y

maquinaria que represente un riesgo inminente de corte, atrapamiento, perforacion,

prensado, abrasion o proyeccidn de objetos; deben contar con resguardos o dispositivos

de seguridad adecuados. (Hernandez, 2024)

Los elementos de proteccion son de uso obligatorio, y solo podran ser retirados para

labores de mantenimiento o reparacion cuando sea estrictamente necesario, y luego de
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completar dichas labores se vuelven a reinstalar para garantizar la seguridad de los
trabajadores .(Hern&ndez, 2024; IESS, 2020, p. 43).)

2.2.13 Factores que afectan la distribucién

Existen diversos factores que influyen en la distribucidn de planta, los cuales se detallan
a continuacion:

2.2.13.1 Material

Es el elemento primordial en la distribucion. Este abarca el disefio, propiedades,
variedad, volumen, operaciones requeridas y su secuencia de procesamiento.

2.2.13.2 Maquinaria

Después del material, los equipos y la maquinaria de proceso ocupan el segundo lugar
en importancia. La informacién derivada de este factor es crucial para lograr una distribucién
eficiente.

2.2.13.3 Personal

El recurso humano, aunque es uno de los factores mas adaptables a la distribucion de
planta, requiere que se consideren condiciones laborales dptimas. Los trabajadores se ajustan
a diferentes configuraciones con relativa facilidad.

2.2.13.4 Movimiento (Manejo de Materiales)

El movimiento de materiales es tan esencial que muchas industrias cuentan con un
departamento dedicado exclusivamente a su gestion.

2.2.13.5 Espera (Almacenamiento y Retrasos)

El objetivo es minimizar los tiempos de espera y el costo asociado con los flujos de
material. Las demoras en el movimiento del material incrementan los costos operativos.

2.2.13.6 Servicios

Los servicios dentro de la planta son esenciales para apoyar la produccion. Estos pueden
clasificarse en:
e Servicios al personal
e Servicios al material
e Servicios de maquinaria

2.2.13.7 Caracteristicas del Edificio y la Ubicacion

El laboratorio se encontrara dentro de la planta, dentro de una zona en la que no influya
con la linea del proceso. Diferenciandose de la competencia a través de procesos especificos
para el control de los hilos plasticos.

2.2.13.8 Cambios

Los cambios son inherentes al proceso de mejora continua. La distribucion debe ser
flexible para adaptarse a variaciones en los elementos de produccion. Es fundamental:
e ldentificar factores imprevisibles
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e Definir los limites de influencia de los cambios

e Diseflar una distribucion flexible que se ajuste a posibles modificaciones.
(Ramirez, 2013)

2.2.14 Determinacion de superficies

La determinacion de las superficies necesarias para el desarrollo de una actividad estara
dada por estandares especificos, los cuales se podran ir adaptando segun la necesidad del disefio
o la perspectiva del disefiador.

En la investigacion realizada por (Ramirez, 2013) nos ayuda con la determinacién de
algunos espacios, tomando en cuenta la cantidad de trabajadores de la planta observada.

La cual cuenta con un total de 14 trabajadores a los cuales por cuestion de estudio se
los considerara en un 50% por género, ayudando a la precision del estudio.

2.2.14.1 Bafios

2.2.14.1.1 Bafos para hombres

Se incluyen tres lavamanos de 55x35 cm, separados por 30 cm de cualquier objeto o
pared, y un espacio de acceso de 75 cm. Ademas, se disponen dos inodoros de 45x75 cm,
ubicados en dos cubiculos de 100x140 cm. Dos urinarios de 45x50 cm estan separados por 25
cm entre si y de otros objetos, con un espacio de acceso de 100 cm. Se colocan dos
dispensadores de toallas de papel de 40x20 cm y dos dispensadores de jabon entre los
lavamanos, por lo que no se considera su superficie adicional. También se incluye un vertedero
de 45x30 cm, con un acceso de 75 cm. Finalmente, hay un area de 65x65 cm para la apertura
de la puerta. La superficie total necesaria para estos elementos es de 395x250 cm (9.88 m2).

2.2.14.1.2 Bafos para mujeres

Se cuentan tres lavamanos de 55x35 cm, con la misma separacion de 30 cm respecto a
paredes u objetos, y un acceso de 75 cm. Hay tres inodoros de 45x75 cm en cuatro cubiculos
de 129x140 cm cada uno. Al igual que en los bafios de hombres, se instalan dos dispensadores
de toallas de papel de 40x20 cm y dos dispensadores de jabon entre los lavabos, sin afectar la
superficie total. También se incluye un vertedero de 45x30 cm con un acceso de 75 cm, y un
area de 65x65 cm para la apertura de la puerta. La superficie total requerida es idéntica a la de
los bafios de hombres, con dimensiones de 395x250 cm (9.88 m?).(Ramirez, 2013)

2.2.14.2 VVestidores

Dado que el nimero total de empleados serd de 14, y ante la falta de informacion exacta
sobre la cantidad de hombres y mujeres, se ha decidido disefiar los vestidores para ocho
personas cada uno, asegurando asi que todos tengan una taquilla, independientemente de la
distribucion de género.

Los requerimientos para la instalacion son los siguientes:

e Ocho taquillas de 40x50 cm alineadas a lo largo de la pared.(Garcia V, 2023)
e Dos bancos de 40 cm de ancho y 165 cm de largo, colocados
perpendicularmente a la fila de taquillas. (Garcia V, 2023)
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Garantizando la comodidad de los operarios al utilizar los vestidores, se debe establecer
un espacio minimo de 80 cm entre taquillas y bancos facilitando el cambio de ropa (Garcia V,
2023).

2.2.14.3 Laboratorio de Control de Calidad

Este departamento sera el lugar de trabajo del encargado de Gestion de Calidad. El
espacio necesario para el laboratorio estad determinado por la inclusion de los siguientes
elementos:

e Un escritorio para el encargado de Gestién de Calidad de 120x60 cm.

e Un fregadero.

e Equipos de laboratorio, como reactivos y maquinaria para analisis y medicion.

e Mesas adosadas a la pared de 80 cm de ancho y longitud variable.

e La superficie que se dptima para el correcto desplazamiento de las actividades
dentro del laboratorio deberd ser de 16 m2.

Para determinar el espacio requerido en el &rea de control o también en el laboratorio
de calidad, se calculara el area minima para cada maquina, tomando como base las dimensiones
indicadas por el fabricante. A estas medidas se les sumaran 45 cm en todos los lados, y en
aquellos donde se necesite la presencia de un operario, la distancia se incrementard a 60 cm.
(Ramirez, 2013).
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CAPITULO IlI

3. Marco metodoldgico
3.1. Hipdtesis

Hi: El 2% de los clientes rechaza el producto.

3.2.Tipo de estudio

El siguiente estudio de factibilidad es del tipo descriptivo (busca entender la naturaleza
del mercado “el que”, mas no el “ por qué”, lo cual permite enfocarse en aspectos técnicos y
Unicos en cada sector), tomando también bases en los estudios de caracter exploratorios, ya que
tomando lo que dicta la metodologia SLP, dirigida principalmente al desarrollo y disefio de
espacios, para el proceso de produccion, tanto de su medicion, control y estandarizacion, a
través del uso de técnicas y herramientas que nos ayuden con esto.

3.3.Tipo de investigacion

Parel desarrollo del estudio de factibilidad para laboratorios de control de calidad, se
aplico diversos tipos de investigaciones que ayudan a enriquecer el conocimiento y a dar
confiabilidad a la informacidn.

Para la realizacion de esta investigacion fue necesario analizarlo desde diferentes
parametros uno de ellos fue la revisién documental, ya que en esta se basa ampliamente el
conocimiento de la investigacion e informacion emitido por la empresa, estudiado las
normativas nacionales e internacionales, como también las metodologias a aplicar y los
parametros que estas dictaminan.

La investigacion de campo en el caso del estudio de factibilidad también es parte
importante, puesto a que en base a esta tendremos la idea de los factores reales presentes al
momento de la implementacidn, como son: el espacio fisico, las necesidades para el proceso y
los recursos para desarrollar el proyecto.

3.3.1. Enfoque de la Investigacion

En este estudio se evaluaran aspectos cuantitativos que son en los que mayor interés
tendra la empresa, ya que va a influenciar en que la implementacion del proyecto sea realizada,
tomando en cuenta los costos, capacidades, tiempos de trabajo, etc.

Ademas de que esto ayudarda a realizar una medicion real, permitiendo un mayor control
en los aspectos técnicos de los productos y que se espera se refleje en la disminucion del
porcentaje de devolucion.

3.3.2. Poblacion y muestra

Al hablar de un estudio de factibilidad, enfocado en la toma de datos cuantitativos, se
debera tener en cuenta los aspectos de la poblacién y muestra en la que se basara el estudio,
estos datos se obtendran como resultado de las pruebas de ensayos realizadas a los productos
terminados.

Si tomamos como poblacion el total de tipos de Hilos que se comercializan, se ha
determinado por la gerencia que el “hilo tipo habichuela”, sera el producto en el que se lleve el
estudio esto por ser uno de los mas solicitados, ya que se busca ampliar el conocimiento que
se tiene sobre los datos técnicos pertenecientes a este y en base a este el posterior control de
los demas productos.
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3.4.Desarrollo del Estudio
Una vez que hemos comprendido la base tedrica de la investigacion y viendo la
importancia para el desarrollo del estudio se debera de tener en cuenta como afectara el nuevo
departamento a la estructura de organizacion, la cual en un principio estd organizada de la
siguiente forma:

Figura 9
Estructura organizacional de la empresa HIPLAS.

Gerente General
Ireg. Carlos Quisnia
Aszesoria Legal ||
Dr. Adrian Rivera

Produccion Mantenimiento Administrativo Comercializacion
| PP e— | Ing. Cristian Tisrra | Ing, Jessica Rivera | Tec. Dario Guarangs
I I —
| ] ]
Operadores linea Operadores linea Operadores linea - -
. . r Contabilidad Auxiliar Contable
retorsedora extruccidn de extraccicn
| Lie- Murisu-lcdrdu\ml Aux. Anai Cepa |

_|Raﬁa ¥ paletizado |

_| Funda y sellado

Nota. (REYES, 2024)

Este nuevo departamento, tendrd autonomia propia y estara a cargo del encargado de
control de la calidad el cual respondera a gerencia directamente, pero relacionandose con el
departamento de produccion al cual va a ayudar controlando y emitiendo las fichas técnicas

deseadas.
Figura 10

Estructura organizacional tentativa a la implementacion del departamento de control de calidad

en HIPLAS.

Asesoria Legal [

Dr. Adrian Rieera

Gerente General

Ing. Carlos Cuiesia

Produccion

mMantenimiento

Irigg. Cristian Thirra

Administrative Ccomercializacian
Ing. Jukiica Fovars | Tae. Dharia Eu-uuul

I—;l

peradores linza loperadores linea IDperadores linea contabilidad siliar contablel
retorsedora extruccion de extraccion B -
—l Rafia y palatzads | _| Funda y sellads | Lie. bar ksl Q‘p-duwl Aux. Anai Cepa |

Nota. (REYES, 2024)

control de

calidad
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3.4.1. Desarrollo de la metodologia SLP y la Norma ISO 17025

Segun el (ARCSA, 2015) dictamina en el art.134 para laboratorios de control de la
calidad, los establecimientos dedicados a realizar procesos productivos, es recomendable
cuenten con un laboratorio propio para realizar ensayos de control de calidad de sus
procedimientos, en caso de que el proceso productivo esté relacionado con elaboracion o
envase de alimentos los laboratorios de control son indispensables.

La presente investigacion sera llevada a cabo para cumplir los objetivos establecidos y
de esta manera dar una solucién a la problematica expresada por la empresa HIPLAS, con
respecto a la calidad de sus productos para lo cual, frente a este problema, la investigacién
optard por tomar esta oportunidad de mejora, y realizara un estudio de factibilidad para el
disefio de laboratorio de control para la empresa HIPLAS.

Para lo cual utilizaremos el conocimiento ya expuesto de la metodologia SLP como son
sus diagramas correlacionales, flujogramas, listas de verificaciones, requisitos técnicos.

3.5.Procedimientos

De acuerdo con la investigacion que se realizard existe un % de los clientes que
rechazan o devuelven el producto como se puede observar en el anexo 8, esto puede deberse a
varios factores como mala calidad, incumplimiento de la funcién requerida, entre otros, siendo
la causa fundamental de este problema, la falta de un area de control de calidad. Al no contar
con el area de calidad no se cuenta con las fichas técnicas de control y tampoco se cuenta con
una normativa de proceso estandarizado.

3.5.1. Disefio de la encuesta

La investigacion nos plantea la existencia de devolucion de la produccidn, esto segun
los méargenes de la empresa HIPLAS, estan dentro de los limites considerados, aun asi, cabe
recalcar que la empresa no cuenta con una base de datos actualizados, si no que estos se basan
en el conocimiento y la experiencia que acarrean a lo largo de su produccion, por lo cual el
conocimiento de pérdidas y/o devoluciones no es del todo confiable.

Para esto se realizara una encuesta dirigida a los clientes de HIPLAS, y que en base a
esta informacion se pueda considerar si es 0 no necesaria el area de control de la calidad.

Dicha encuesta debera de cumplir con aspectos basico que demuestren una correcta
formulacion de las preguntas y una clara respuesta a estas, con el fin de acelerar la tabulacion
de estas, y facilitar el entendimiento a personal externo.

o Formato de la encuesta:

Identificacion de la organizacion entrevistadora
Razon de la encuesta
Instrucciones
Preguntas claras sobre un tema en especifico (relacionadas entre ellas)
Opciones de respuestas claras

Una vez se cuente con el disefio de la encuesta se deberd, usar herramientas que
permitan realizarlas, garantizando la confiabilidad y veracidad de los datos, y la realidad de la
investigacion.

o O O O O
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3.5.2. Verificacion y reconocimiento del area en la planta HIPLAS:

Para iniciar se realizaron visitas a la planta de HIPLAS, en donde se dio un recorrido a
través del area destinada a la produccion del producto terminado, observando de esta manera
los equipos y maquinas para el proceso, con el cual se pudo desarrollar el flujograma de
produccion, como se mostrara posteriormente.

Se llevo a cabo una reunion con el gerente y/o encargado de planta, quien compartié
las ideas y expectativas que espera que se desarrollen durante la investigacion. Ademas, nos
proporciond una estimacion del numero de operadores que podrian contratarse para
desempefiar las funciones de control.

El recorrido de la planta es de utilidad ya que esta nos ayuda a identificar, los
departamentos y parametros que se necesitan dentro del area de produccion y de cémo
beneficiara la investigacion estos procesos en busca de llevarlos a mejorar.

Por la reunion realizada con el gerente este nos da a conocer el area en la que desea que
se desarrolle el proyecto y sea implementado en un futuro, como se indica en las ilustraciones
(Figura 9, Figura 10, Figura 11, Figura 12, Figura 13), se optara por medir la superficie del
espacio a designar tanto a su largo como a su ancho para posteriormente realizar el célculo de
su superficie total.

Figura 11:

Acceso lateral a espacio de disefio

Nota. (Quisnia, 2018)

Figura 12
Vista frontal se zona para disefio de planta
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Nota. (Quisnia, 2018)
Figura 13:

Vista posterior de la zona para disefio de laboratorio

Nota. (Quisnia, 2018)

Figura 14:
Método de medicion directa

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 15:
Area disponible en HIPLAS para disefiar el laboratorio de calidad
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Nota. (Reyes, M 2024)

Tabla 5:
Medidas del area disponible en HIPLAS para disefiar el laboratorio de calidad
Longitud (m)
Largo 4
Ancho 4
Alto 3,5
Total 16

Nota. (Reyes, M 2024)

Se llevd a cabo una reunion con el gerente y/o encargado de planta, quien compartié
las ideas y expectativas que espera que se desarrollen durante la investigacion. Ademas, nos
proporciond una estimacién del nimero de operadores que podrian contratarse para
desempeniar las funciones de control.

Para demostrar este punto se ha solicitado al encargado de administracion, facilite los
documentos que demuestren las areas que integran la planta de la empresa HIPLAS, a lo cual
COMO se muestra a continuacion:

Figura 16:

Plano de areas en HIPLAS
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Nota. (Reyes, M 2024)

Como se observa en la figura 15 el laboratorio va a estar constituido al lado del area de
oficina, &rea que como se visualiza en la imagen no es utilizada con un fin especifico y como
se logra observar en la figura 14 ha sido destinada para el descanso de los trabajadores, ademas
de ser medianamente un area en donde se mantienen algunos productos terminados como se
puede observar en la figura 10, esto pensado de antemano por la administracion la cual pensaba
implementar en algun momento el laboratorio de control de calidad para la empresa, la
distancia presente entre las areas de fabricacion, almacenamiento, oficina, permite que ninguna
de estas afecte a los procesos de la otra, por lo cual no existiran perturbaciones con respecto a
factores de vibracion, temperatura, o ruido que afecten a la toma de datos de y pruebas de
ensayo que se planteen realizar dentro del laboratorio en caso de que este sea constituido en la
empresa.

3.5.3. Flujograma

Una vez que tenemos las ideas técnicas como el espacio provisto por la empresa,
debemos obtener el orden secuencial de elaboracion de productos, esta facilmente se consigue
en registros o en informacion documentada, la cual en el caso de nuestra investigacion no es
una opcion ya que dicha informacién no ha sido levantada anteriormente, por lo que en base a
los datos y a la observacion realizada durante el recorrido se construira un diagrama de flujo o
flujograma.

Esto servira para facilitar la comprension a terceros del proceso de produccion de la
empresa HIPLAS, ademas que gracias a este se podré establecer los primeros PC en la linea de
elaboracion, tomando todo lo anterior en cuenta se usara la herramienta Bizagi Modeler la cual
nos ayudara de manera mas organizada a demostrar: inicio, controles, conectores, finales de
procesos, que en otros programas no se lograria debido a la extension de la linea de produccion.
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Figura 17:
Flujograma de HIPLAS
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Nota.(Reyes, M 2024)

En donde podemos observar distintos procedimientos representados por su simbologia:
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Tabla 6:

Simbologia de flujograma

Simbolo

Significado

o~

S

Evento de inicio, indica donde comenzara um proceso.

O

Evento de fin, mdica donde finalizara un proceso.

Compuerta de control v/o decision.

Compuerta de enlace para continuar con la idea de la actividad.

Cuadro de actividad v/o tarea.

Nota.(Reyes, M 2024)

Gracias a la grafica podemos observar el proceso de fabricacion de hilos plasticos,
identificando los puntos de mejora, lo que ayudara a mejorar los controles del proceso. Estas
areas tienen un impacto directo en la eficiencia y la calidad del producto final.

Las fallas que se pueden observar a lo largo de la linea de produccién indican la

necesidad de contar con una herramienta de control, la cual facilite el control y permitira

realizar una mejora rapida de este.

Esto proporcionara una base solida de informacion para la posterior aplicacion de la

metodologia SLP.

Es en base a la informacién que ha sido juntada, que se establecera una matriz de
priorizacién que mostrara la importancia, del disefio de laboratorio de calidad para la empresa

HIPLAS, tomando en cuenta los factores en los que se deberia tener un mayor control estan:

Tabla 7:

Matriz de importancia

Factor Calificacion

Mejora de la maquinaria

Control de calidad del proceso

Actualizacion de planes de emergencia

Diversificacion de producto

Control de residuos
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Nota.(Reyes, M 2024)

La calificacion que se le dard a cada uno de estos factores estara establecida por la
opinidn no solo del investigador, si no de los entes interesados como el gerente de la empresa
y evaluada bajo una calificacion del 1-5 en donde el 5 (es el proceso de estudio mas importante),
e ira disminuyendo hasta llegar al 1 (es un proceso que se puede llevar a cabo a largo plazo y
no afecta la produccion en planta).

Esta escala ayudara a que sea mas facil de comprender la razén del estudio de
factibilidad para el disefio de laboratorio de calidad, ya que son varios factores los cuales
intervienen en esta, desde la peticion explicita de la empresa, como la valoracién y el rango de
importancia de este estudio frente a otros cambios que se podrian llegar a dar en la empresa
con el objetivo de mejorar la produccion de esta.

La metodologia SLP, nos indica que se debe pasar por un proceso, de investigacion,
comparacion y posicionamiento de la idea antes de la realizacién del disefio, por lo que se opta
por realizar un analisis de relaciones entre actividades como se muestra en la figura 14.

Las areas, departamentos, zonas a tomar en cuenta serdn siempre aquellas que
intervengan directamente con la linea de produccién del producto en cuestién (Hilos plasticos).

Tabla 8:
Areas departamentales de produccion
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Areas

1. Oficinas

[

Extrusion
3. Retorcidos
4. Bobinado
5. Hilado

6. Empaquetado

7. Almacenamiento

Nota. (Reyes, M 2024)

En el cual se nos indicara los procesos existentes en la linea de produccién y cuél es la

importancia de un control, a lo largo de la linea de produccion.

La misma metodologia SLP nos brinda un sistema de calificacion en base a la

correlacion de los departamentos de la empresa.
Tabla 9:
Cadigo de calificacion metodologia SLP

Cddigo Relacion de proximidad

A Absolutamente necesaria
E Especialmente importante
I Importante

0 Importancia ordinaria

U No importante

X Indeseable

Nota. (Reyes, M 2024)

Al contar tanto con las areas de la empresa como con el sistema de evaluacion, se

realizara el analisis de las relaciones de areas/departamentos.

Figura 18:

Tabla relacional de actividades
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Oficinas

Extrusion

Retorcidos

Bobinado

Hilado

Empaquetado

Almacenamiento

Nota. (Reyes, M 2024)

En el cual se nos indicara los procesos existentes en la linea de produccion y cual es el
nivel de afectacion de un control, a lo largo de la linea de produccion.

Al obtener ya el diagrama correlacional de las areas, se procedera con el desarrollo del
diagrama relacional de actividades que tal como indica la figura 17, ayudara a la mejor
comprension, del como se van a desenvolver las actividades en caso de que exista un
departamento de control.

Ya que la metodologia SLP nos indica que, para un mejor entendimiento de la
correlacion de las actividades.

Se establecera un cédigo, el cual ayudara a la mejor comprensién de la colaboracion
entre departamentos, este nacera de la tabla 8, como lo indica la metodologia SLP.

Tabla 10:

Cadigo de lineas metodologia SLP
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Cédigo de lineas

=
W

I 2

o 1

U 0

X Entre
cortada

Nota. (Reyes, M 2024

Se realizara entonces lo establecido por la metodologia SLP, y gracias a esta se podra
visualizar de manera mas clara la correlacién del nuevo departamento con las demas areas de
la empresa.

Figura 19:

Diagrama correlacional de actividades

2

1

aboratord

oficing

empaguet

adao

almacen

]
ado

bobinad

Nota.(Reyes, M 2024)
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3.5.4. Disefio del laboratorio de control de calidad

Usando el software de disefio AutoCAD, se procedera a realizar un trazado, para el
disefio inicial de una dimension del laboratorio de calidad.
Dentro de este vamos a realizar los primeros disefios indicando, las sub — areas que
integran el laboratorio como son:
e Vestidores
e Barfios
e Mesones
e Espacio de maquinaria
e Escritorios de trabajo
A primeros trazos, se observa en la figura 19, la idea inicial de como estara constituido
el laboratorio buscando la eficiencia con respecto al proceso de control y a la comodidad para
los trabajadores dentro de esta.
Figura 20:

Nota. (Reyes, M 2024)

Gracias a la Figura 14, podemos saber ya las dimensiones disponibles para la posterior
implementacion del laboratorio, las dimensiones estimadas para establecer el laboratorio son
de: 4m de largo por 4m de ancho dandonos un area total de 16 m?2, estos mismos segin
disposicion de la empresa pueden ser aumentados £2 m por lado, pero se trabajara manteniendo
la peticién inicial.

Una vez que esté establecido el posicionamiento del nuevo departamento, se procedera
a trazar el disefio del laboratorio el cual se encuentra en una dimensién, a un formato de mayor
comprension, en este caso un disefio en 3 dimensiones, como se indica en la Figura 20.
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Figura 21:

Disefio inicial del L.C.C en 3 dimensiones.
'R - 5 A

CADE Chujal.dagdlis 3dvg

Nota. (Reyes, M 2024)

Dentro del disefio del laboratorio de calidad se tendré en cuenta parametros que nos
indica la metodologia SLP, al considerarlo como un é&rea independiente al proceso de
produccion, deberad contar con servicios de aseo y vestidores propios, segun lo que indica la
metodologia SLP.

A continuacidn, se estableceran, los parametros de cumplimiento de las distintas areas
en cuestion:

3.5.4.1.Aseos

Se divisa en la figura 20 y figura 21, existe la suposicién de 50% de cada sexo para
efectos de calculo. Para establecer los parametros de la metodologia SLP en la distribucion de
lavabos separados para hombres y para mujeres ademas de crear lavabos separados en caso de
haber dos operarios.(Garcia V, 2023)

Por tanto las dimensiones y distribucién de lavabos e inodoros en los vestuarios:

e Lavamanos: 55 x 55 cm, distanciados entre si 30 cm y 75 cm de acceso.

e Inodoro: 45*75 cm cada uno situados en 1 cuarto de 100*140 cm. (Garcia V,
2023)

e 1 expendedor de toallas de papel de 40*20 cm y dos expendedores de jabon
situados en los huecos entre lavabos, por lo que su superficie no se considera.
(Garcia V, 2023)

e Un vertedero de 45*30 cm, dejando un espacio de acceso de 75 cm. (Garcia V,
2023)

e Un espacio de 65*65 cm para permitir la apertura de la puerta. (Ramirez, 2013)
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Figura 22:
Vista lateral del disefio de los Aseos del L.C.C

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 23:
Vista superior del disefio de los Aseos del L.C.C

o -

Caj

Nota. (Reyes, M 2024)

3.5.4.2.VVestidores

Al disefiar los vestuarios se consideran taquilllas para ocho operarios, siendo asi
ninguna persona se quede sin taquilla. Al no disponer de datos exactos de operarios femeninos
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0 masculinos, suponemos una segregacion exacta del 50%, se puede observar en la Figura 22
y figura 23. (Garcia V, 2023)
e 2 taquillas de 40*50 cm distribuidas a lo largo de la pared. (Garcia V, 2023)
e 1 Dbanco de 40 cm de anchura y 55 de largo, de manera perpendicular a la fila de
taquillas. (Ramirez, 2013)
Figura 24:

Vista lateral del disefio de los Vestidores del L.C.C

Nota. (Reyes, M 2024)
Figura 25:

Vista superior del disefio de los Vestidores del L.C.C

Nota. (Reyes, M 2024)

3.5.4.3.Laboratorio de control de calidad.

En el &rea de control de calidad, se establecera el jefe o responsable de laboratorio de
control de calidad. (Garcia V, 2023)
Para cumplir los requerimientos minimos necesarios por los siguientes parametros:
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e Mesa multiuso de 120*60 cm. (Garcia V, 2023)

e “Material de laboratorio, en el que quedan incluidos reactivos y maquinaria
de analisis y medida”. (Garcia V, 2023)

e “Mesas adosadas a la pared de 80 cm de anchura y longitud variable”.
(Garcia V, 2023)

e Estosegun lo que contempla la investigacion de (Ramirez, 2013), y se puede
observar esta misma tanto en la Figura 26, Figura 27, Figura 28.

Figura 26:

Vista frontal del L.C.C

Nota. (Reyes, M 2024)
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Figura 27:
Vista lateral del L.C.C

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 28:
Vista superior del L.C.C

lse ESC o INTRO para salir,

Nota. (Reyes,

o haga cl

2024)

Una vez que hemos ya disefiado el laboratorio sera necesario realizar, cambios en
beneficio de encontrar la eficacia, rapidez y precision para un laboratorio de calidad, para esto
se realizara una determinacion de las maquinas y equipos necesarios, que van a ir dentro de
nuestro laboratorio de control de calidad, para lo cual estableceremos la siguiente lista como lo
indica la tabla 11.
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Tabla 11:
Datos de maquinaria de laboratorio

Maigquina o Imagen referencial Capacidades Dimensiones Precio Posible
Herramienta Proveedor
Precision:  0.0001 Alto:25cm  $8.500 e Rudolph
5 P s . Research
Densimetro g 3 g/cm Ancho: 30 Analytical
digital ~ ¥ - Rango: =0.03°C. cm . ?(el:_lder-
— : o 39 oledo
Snad” Almacenamiento: Largo: 40 em
32GB
Peso: 70 Kg Alto:75ecm  $1200 e Beijing
Durometro de . Precision: 0.5 HR  Ancho: 50 g:)nted Test
banco YT o Rango:20a100HR cm » Hildebrand
‘15 Priif- und
~L\_ Largo: 15 cm MeBtechnik
Peso: 500 g Alto:15em  $400 « Mitutoyo
Medidor de - Precision: £0.01 mm Ancho: 10 + Starrett
espesores " & Rango: 0-25 mm cm
Largo: 20 cm
Vel: 0.0005 - 1.500 Alt:1.70m § o ZwickRoell
mm/min Ancho: 140 20,000
F:0z2100kN m
Maquina universal LU Pesomax.20kg Largo: 1.60
= m
o f
Espectrofotometro Precision:0.001g/em® Alto:30em  $2.400 « Thermo
- ) Fisher
' ‘ . cm o Agilent
——  Almacenamiento: Largo: 50 cm Technologies

Bazado en la cap. de

Nota. (Reyes, M 2024)

Una vez contamos con los datos de las maquinas, que se estableceran dentro del disefio
de nuestro laboratorio, procederemos a representar cada una de estas, para esto utilizaremos un
blogue de color por maquina, como muestra la tabla 11.

Estas a su vez cumpliran con las especificaciones de distancia, respecto a paredes,
maquinas y punto de acceso del operador.

Siendo de 0.45 cm por cada lado de maquina y aumentando a 0.60 cm, en caso de haber
un operario.
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Por lo que deberemos realizar el calculo de las dimensiones para cada una de las
maquinas.

Densimetro Digital: Las dimensiones de la maquina son de 40*30 cm y con un solo
acceso para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 0.40+0.45+0.60=1.45m

Ancho: 0.30 +0.45+0.45=1.20m

Total = 1.74 m?

Durometro de banco: Las dimensiones de la maquina son de 15*50 cm y con un solo
acceso para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 0.15+0.45+0.60=1.20 m

Ancho: 0.50 +0.45+0.45=1.40m

Total = 1.68 m?

Medidor de espesores: Las dimensiones de la maquina son de 20*10 cm y con un solo
acceso para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 0.20+0.45+ 0.60 =1.25m

Ancho: 0.10 + 0.45+0.45=1.00 m

Total = 1.25 m?

Maquina Universal: Las dimensiones de la maquina son de 1.40*1.60 cm y con un
solo acceso para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 1.40 + 0.45+ 0.60 =2.45m

Ancho: 1.60 + 0.45+0.45=250m

Total = 6.13 m?

Espectrofotometro: Las dimensiones de la maquina son de 50*40 cm y con un solo
acceso para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 0.50 + 0.45 + 0.60 = 1.55m

Ancho: 0.40 +0.45+0.45=1.30m

Total = 2.02 m?

Computadora: Las dimensiones de una computadora 90*47 cm y con un solo acceso
para el operario, lo que dara una superficie de:

Longitud: 0.90 + 0.45+0.60=1.95m

Ancho: 0.47 +0.45+0.45=1.37m

Total = 2.67 m?

Bascula electrénica digital: Las dimensiones de una computadora 30*25 cm y con un
solo acceso para el operario, lo que daré una superficie de:

Longitud: 0.30 + 0.45+ 0.60 =1.35m

Ancho: 0.25+0.45+0.45=1.15m

Total = 1.55 m?

La superficie total para las maquinarias, dentro del laboratorio de control de la calidad
para la empresa HIPLAS, estara dada por la suma de las areas de las maquinarias, como indica
la formula:

At: Art Aot Azt Ast Ast Ag

At (1.74 + 1.68 + 1.25 + 6.13 + 2.02 + 2.67+1.55) m?

At 16.04 m?
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At Area total

An: Area determinada por equipo (A1, Az An)

Al considerarse el espacio ocupado por las maquinas y equipos del laboratorio, se
obtuvo la superficie total para el disefio del laboratorio de control de calidad, demostrando que
este se encuentra dentro de los limites tedricos, que se tenian considerados en un inicio para el
disefio, por lo que se procedera a la representacion de estos, en el software AutoCAD.

Una de las mayores dificultades al momento del disefio y modelamiento de dichos
equipos y herramientas, se encontrara en la compleja ingenieria de los equipos ya que estos son
pertenecientes a la nueva generacion de tecnologias, por lo cual su disefio tridimensional no es
de conocimiento publico, por lo cual en afan de reducir el tiempo de la investigacion se opto,
por representar los equipos a través de blogues de colores, que nos den a entender la idea de la
ubicacién espacial de los equipos, dentro del disefio de laboratorio, y para reconocerlos nos

guiaremos en la siguiente guia, como indica la tabla 11.

Tabla 12:

Representacion de maquinaria de laboratorio

!

Nombre del Equipo Modelo Grafico

Representacion en softw:

Densimetro digital

-

Ve g R

S

Durdémetro de banco
J
"o
|
-
L
Medidor de espesores
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Maquina universal

Espectrofotometro
Computadora
Bascula electronica digital

@@

Nota. (Reyes, M 2024)

Todos estos datos nos daran las pautas, que nos ayuden a realizar los cambios necesarios
dentro del disefio del laboratorio en el cual ubicaremos los equipos y editaremos el disefio para

que este sea eficaz.
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3.5.4.4.Estudio financiero.

Una vez se ha obtenido una base de la maquinaria requerida para las pruebas de
laboratorio como se aprecia en la tabla 11, se procedera a establecer los costos generales que
representard la implementacion del area en cuestion, en caso de que asi lo deseara la empresa.

De la misma manera se procedera a realizar una lista en la cual se pueda evidenciar el
costo de la estructura, base para la implementacion del laboratorio de control de calidad, en
caso de que la empresa asi lo considere.

Para esto usaremos una herramienta que ayudara a dar una mejor idea de los materiales
que podrian utilizarse de ser necesarios, y asi darnos una idea del costo tedrico de instalacion
del laboratorio como se demuestra en la tabla 13 de la investigacion.

Tabla 13:

Representacion de materiales para implementacion de laboratorio

Nombre del Material # de unidades
Modelo Grafico de material Costo Aproximado
requerido $
Estructura Metalica 13 2000
Paneles Metalicos de 4 4*130 =520

acero Inoxidable
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Recubrimiento

(]

Epoxico 2%50.,46 = 100,92

Piso Poliuretano 2 2%225 =450
Paneles de Yeso 22 22%12 =264
$3,334.02

Nota. (Reyes, M 2024)

Una vez se han tomado en cuenta los equipos necesarios para la implementacion tedrica
del laboratorio, y de la maquinaria interna para el laboratorio, se procedera a realizar un estudio
financiero en el cual se demuestre, los costos de inversion, operacion y afiadidos que puedan
Ilegar a darse para la implementacion del area de calidad para la empresa.

Esto llamaré la atencion a la empresa principalmente pues ayudara a que se den una
idea del gasto que va a representar el laboratorio de control de la calidad y del tiempo estimado
en el cual se recuperara la inversion de este.

Por lo que para facilitar el entendimiento de los lectores se ha decidido realizar el
calculo a través del software Excel, usandolo como herramienta de célculo en donde se den
para en caso de requerirlo en donde se visualizara primero la tabla de ingresos y egresos (todos
los elementos que interfieren en esta), y la tabla de recuperaciéon (tabla que indicara el tiempo
en el cual se recupera la inversion y los ingresos que generara para la empresa).
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Figura 29:
Tabla de anél_isis de inver§ién.

Tabla para Estudio Financiero
Concepto | Descripcidn | Valor [USD} | Fuente de Informacidn Notas
BETES0S
Costos anual estimados | 5 300.00
por servicios de control - .
L . R Al afio por producto |3 empresa realiza un
Costos por serviciosde  |de calidad de hilos L .
. . Datos de la empresa minimo de 3 estudios, por preducto en base
analisis plasticos (laboratorio = N .
del ma=s vendido, o =olicitado.
en el que se hace el
estudio)
Egresos adicionales 5 500.00
[consultorias, Empresas capactadoras como Umbrella
Otros egresos capacitaciones para el Consultorias 3 expertos [academia, ofrece servicios de este tipo ya sea
manejo del laboratorio, de manera virtual o presencial.
evidenciz ete.)
5 1,400.00
Costos Iniciales (Inversidn)
Costod i 34,100.00
_ o ostodeE Bquipos 5 g Tablz 11, trabajo de L o
Equipos y maquinaria necesarios para el . L a Estudio Tecnico de maquinaria.
A investigacion
|aboratorio
Mobiliario y equipos de |Costo de mobiliario y 5 250.00
oficina equipos de oficina
Costo de adecuacion 5 3,335.00 Tabla 12, trabajo de ) )
Instalaciones del espacio para el . . . Estudio Tecnico de instalacion.
. investigacion
laboratorio
Costode li i 2,800.00 . 500 [(GAD)
) . DSD_ N IEEHEIES_Y 5 ! Estudio Técnico de -......! ..,..'I- _________
Tabla de Inaresos v Earesos | Tabla de recuperacion )

Nota. (Reyes, M 2024)

En la figura 29 se aprecia parte de la tabla de analisis de inversion realizada en donde
se ha considerado factores relacionados a los egresos actuales de la empresa, costos de
operacion del laboratorio, costos de inversion, el financiamiento de la empresa para el area en
cuestion y la proyeccidn de los ingresos que se estiman por afio, comprendiendo que este Ultimo
es similar a la cantidad de egresos que se generan actualmente pues el laboratorio viene a suplir
la necesidad de realizar los estudios de manera externa (fuera de la empresa), el desarrollo total
de la tabla esté presente en los anexos 14 — 16.

Posterior a esto se debera desarrollar un estudio que nos de la idea del tiempo en el cual
se recupera la inversion por parte de la empresa dando asi la factibilidad necesaria al proyecto,
para lo cual ayudandonos del mismo software se desarrollara una tabla que mida los ingresos
que se generen por parte del laboratorio.

En la cual se visualizara el ingreso estimado afio tras afio, y los distintos costos a tener
en cuenta que reduciran los ingresos totales, y en los cuales nos basaremos para el calculo del
tiempo que se demorara en recuperar la inversion de la empresa.

Figura 30:

Tabla de recuperacion de inversion

Descripcion Afio 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4
Inversion 594,385.00
Ingresos g 117,000 | $ 117,000 | $ 117,000 | $ 117,000
Costos Operativos S 38,400 | S 38400 |5 38,400 | S 38,400
Depreciacién (10%) 10% - s 1,700 | $ 11,700 | $ 11,700 [ $ 11,700
% de IESS (12%) 12% g 14,040 | § 14,040 | 14040 [ $ 14040
% de impuesto a la renta (22%) 22% 3 25,740 | $ 25,740 | S 25,740 | S 25,740
Ganacia total
Sumar depreciacion 5 11,700 11700 11700 11700
utilidad Neta g 38,820 |$ 38820 (% 38820 (% 38320
Periodo de recuperacion §  55,565.00 | 516,745.00
VAN [ 5 2,418.12
TR \ 423.13%

Nota. (Reyes, M 2024)
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Dandonos como resultado que la empresa recuperar su inversion, a partir del 3° afio de
funcionamiento, esto también expresado por el VAN el cual nos da un saldo positivo de $2,418
y un TIR de mejora del 23.13% anualmente lo que nos indicara que si llegara a implementarse
el proyecto este serd capaz de llegar a ser solvente por si mismo, aumentando asi la
confiabilidad de los productos y demostrando la factibilidad del proyecto, en cuestion.

3.5.4.5.Disefio de ficha Técnica

Una vez que se establezca la representacion grafica de los equipos, el laboratorio debera
de ser capaz de emitir, una hoja técnica que contenga los parametros técnicos de interés para
los posibles compradores, y de ser necesario para las posibles auditorias en produccion, las
cuales ayudaran a informar y daran a conocer las caracteristicas fisicoquimicas del producto.

Para lo cual se debera empezar por establecer los puntos de inspeccion y control sobre
el hilo pléstico, tales como su resistencia, flexibilidad, denier, temperatura, entre otras.

Para esto se han realizado pruebas de ensayo como se puede observar en el apartado de
anexos y una vez realizado esto se establecera la estructura para la ficha técnica.

A nivel nacional una ficha técnica debe de cumplir con ciertos parametros que ayuden
a su facil comprension, ya sea para posibles usos de trabajo, o interés general de los
compradores, estos parametros son:

En el caso de nuestro hilo plastico nuestra hoja de ficha técnica se dividira en bloques,
entre estas la identificacion, las propiedades, condiciones, normas, datos de seguridad, datos
adicionales.

e Nombre del producto: ayudara a la identificacion del producto respecto a la
competencia.

e Marca: Muchas de estas estan dadas por el nombre de la empresa productora

e (Cddigo: En caso de haber dos 0 més productos es de utilidad para analizar el producto
desde un aspecto técnico.

e Descripcion general: Descripcion rapida y precisa del producto.

e Denier: Masa lineal del hilo (peso en gramos por metros).

e Diametro: Espesor del hilo (puede ser relevante para hilos industriales).

e Color: Especificacion del color del hilo.

¢ Resistencia a la traccion: Fuerza maxima que soporta antes de romperse.

e Elongacion: Capacidad de alargamiento antes de la ruptura.

¢ Durabilidad: Informacidn sobre la resistencia al desgaste o la fatiga del material.

e Temperatura ideal: De almacenamiento.

e Precauciones para evitar la exposicién: a la luz solar, la humedad.

e Vida util estimada: En horas.

¢ Norma: Norma que cumple el producto.

¢ Informacion sobre la toxicidad: En caso de existir.

e Fecha de emision de la ficha técnica.

e Datos de contacto del fabricante o distribuidor.

e Numero de lote o serie del producto.
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CAPITULO IV.
4. RESULTADOS Y DISCUSION

Una vez se ha desarrollado la investigacion, y para dar cumplimiento a los objetivos se
presentaran los resultados obtenidos por las herramientas aplicadas.

Empezando con el cumplimiento del objetivo general dado por “Realizar el estudio de
factibilidad de laboratorio de control de calidad en la compafiia, HIPLAS en el canton Guano
2024 - 2025~

Lo primero sera definir la factibilidad del proyecto la cual estara ligada con la pregunta
de hipdtesis, para lo cual se aplicd una encuesta a los clientes y obtener la data de la
investigacion, justificando de esta manera la hipdtesis de la investigacion.

Esta estara dada de la siguiente manera, dando cumplimiento a los aspectos de la
encuesta previamente analizados:

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL 3
L
UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO %ﬁ _,:j;f k
ENCUESTA DE RECHAZO DE PRODUCCION %;;;"_:'
>

HIPLAS

Objetivo:

Conocer si existe un rechazo del material por parte de los clientes de la empresa HIPLAS, en
base a las caracteristicas técnicas del material, y si la existencia de un laboratorio de control de
la calidad ayudaria a solucionar dichos inconvenientes.

Instrucciones:

Responder con una X, las siguientes preguntas de la encuesta presentada, hacerlo con toda
sinceridad. Su opinion es de vital importancia para conocer los aspectos en los que se debe
mejorar la produccién y poder ofertar un producto de mayor calidad.

¢Ha realizado usted devoluciones de produccién, por mala calidad?

Si

No

¢Se sentiria usted mas seguro, si recibiera una ficha técnica del producto?

Si

No

¢Cree que la implementar un laboratorio de control de calidad en la empresa HIPLAS
mejoraria la calidad de la produccién de hilos?

Si

No

¢De requerirlo estaria usted dispuesto a pagar una tarifa por el uso del laboratorio de Control
de Calidad para &mbitos externos?

Si

No

¢Retomaria las relaciones comerciales con HIPLAS, con la mejora de la calidad del producto?
Si

No
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Para tomar los datos dentro de esta encuesta, se ha decidido realizarla por diferentes
medios como son correos de gerencia, entrevistas personales y encuestas en linea anexo 9,
segun lo requiera el caso, pues se tomd en cuenta la ubicacion de los clientes y la accesibilidad
de estos para responder las encuestas.

Una vez obtenida la encuesta a realizar se utiliz6 la férmula de muestreo poblacional,
el cual nos indica que en base a una cantidad debemos realizar “x” nlimero de encuestas para
que exista confiabilidad en la informacion, entre mas se aleje de este nimero, menor sera la
confiabilidad de la investigacion.

Foérmula para el calculo de la muestra poblacional
3 N -Z2%. p-q
“e2-(N-1)+Z2-p-q

n

Donde:
n: Tamario de la muestra
N: Tamafio de la poblacion
Z: Nivel de confianza (95% = 1.96)
p: Variabilidad (0.5)
g: (1-p)=0.5
e: error (0.05)
100 - (1.96)?-0.5- 0.5
(0.05)2 - (100 — 1) + (1.96)? - 0.5 - 0.5

Por tanto, el resultado de la muestra poblacional es de 79.345, para lo cual se decidid
aplicar 80 encuestas, garantizando asi la confiabilidad de la informacion.

Las encuestas aplicadas a los 80 clientes nos arrojaron una cantidad de informacion, la
cual esta expresada a través de Excel anexo 10, esto ayudo a crear una base para el posterior
uso del software SPSS.

Una vez se ingresaron estos datos dentro del software SPSS, generamos graficos de
barras que ayuden a explicar las ideas de los clientes con respecto a la encuesta, enfocandonos
en los datos de la primera pregunta o variable de analisis, dada por la pregunta de hip6tesis y
la descripcion de esta

Comprobacion de la hipotesis

Variables: Devolucion de los productos.

Hipdtesis: El 2% de los clientes rechaza el producto.

Analisis descriptivo de la variable:

n =
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Pregunta 1: ;Ha realizado usted devoluciones de produccién, por mala calidad?
Tabla 14:

Total, de encuestas validadas pregunta 1

Statistics
Devoluciones
N Valid 80
Missin 0
g

Nota. (Reyes, M 2024)
Tabla 15:

Estadistico porcentual encuesta pregunta 1

Devoluciones
Frequen Valid  Cumulative
cy Percent Percent Percent
Vali no 74 92.5 92.5 92.5
d si 6 7.5 7.5 100.0
Tota 80 100.0 100.0

|
Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 31: Gréfico de barras encuesta pregunta 1
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Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: Como se puede observar gran parte de los clientes no se ha visto en la
necesidad de realizar devoluciones (92.5%), pero que existe un porcentaje de clientes
insatisfechos con el producto (7.5%) en donde existe una oportunidad de mejora.
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Prueba de Normalidad: No se aplica prueba de normalidad debido a que son datos

cualitativos.
Planteamiento de la hipdtesis:
Hi: P es diferente al 2%
Ho: P es igual al 2%
Nivel de significancia: 5%
Estadistico a aplicar: Prueba binomial
Determinacion del Sig.Bilateral:
Tabla 16:

Prueba Binomial

Binomial Test

Categori Observed Exact Sig. (1-
a N Prop. Test Prop. tailed)
devoluciones Group 1 no 74 .93 .02 .000
Group 2 si 6 .07
Total 80 1.00

Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: Siendo el sig. Bilateral de 0.000 menor a 0.05; se rechaza la hipotesis
nula (Ho) y se acepta la hipotesis de investigacion (Hi); esto significa que la proporcion es
diferente al 2% dicho por el investigador; de acuerdo con el analisis descriptivo las

devoluciones por parte del cliente son del 7%.

Esto nos demuestra la importancia que tiene el laboratorio de control de calidad para la
empresa, ya que dicho laboratorio mejoraria aspectos solicitados por los clientes recabados en
la encuesta como son costos de produccion, fichas técnicas de producto, mejora de calidad y
restauracion de relaciones comerciales, todo esto expresado en las preguntas de la encuesta,

demostrando asi la preferencia de los clientes, (tablas 17 a 24) (figuras 29 a 32).

Pregunta 2: ;Se sentiria usted mas seguro, si recibiera una ficha técnica del producto?

Tabla 17:
Total, de encuestas validadas pregunta 2
Statistics
ficha técnica
N Valid 80
Missing 0

Nota. (Reyes, M 2024)

Tabla 18:
Total, de encuestas validadas pregunta 2
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ficha técnica
Valid Cumulative

Frequency Percent Percent Percent
Valid si 70 87.5 87.5 87.5
no 10 12.5 12.5 100.0
Total 80 100.0 100.0

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 32: Gréfico de barras encuesta pregunta 2

ficha_tecnica

ficha_tecnica

Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: El 87.5 % de los clientes se beneficiarian con la emision de una ficha
técnica, mientras que existe un 12.5 % el cual no estd de acuerdo, esto puede deberse
principalmente a que segun el gerente de la empresa existe clientela que considera mas el tema
de los precios mas que el de la calidad.

Pregunta 3: ¢ Cree usted que la implementacion de un laboratorio de control de calidad
mejoraria la calidad del producto?

Tabla 19:
Total, de encuestas validadas pregunta 3
Statistics
implet laborat
N Valid 80
Missing 0

Nota. (Reyes, M 2024)

Tabla 20:

Total, de encuestas validadas pregunta 3
implet laborat

Valid Cumulative
Frequency Percent Percent Percent
Valid si 40 50.0 50.0 50.0
no 40 50.0 50.0 100.0
Total 80 100.0 100.0

Nota. (Reyes, M 2024)
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Figura 33: Graéfico de barras encuesta pregunta 3
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Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: Segun la estadistica la opiniones respecto a este tema estan divididas,
en un 50% por cada lado, esto puede darse por cuestiones meramente subjetivas ya que segun
las opiniones emitidas no estan seguros de si estd implementacion afectara directamente a los
costos del producto.

Pregunta 4: ;De requerirlo estaria usted dispuesto a pagar una tarifa por el uso del
laboratorio de Control de Calidad para &mbitos externos?

Tabla 21:
Total, de encuestas validadas pregunta 4
Statistics
pagar uso
N Valid 80
Missing 0

Nota. (Reyes, M 2024)

Tabla 22:
Estadistico porcentual encuesta pregunta 4
pagar uso
Valid Cumulative
Frequency Percent Percent Percent
Valid si 5 6.3 6.3 6.3
no 75 93.8 93.8 100.0
Total 80 100.0 100.0

Nota. (Reyes, M 2024)
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Figura 34:
Gréfico de barras encuesta pregunta 4
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Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: En casi todos los casos (93.8%), lo clientes no creen requerir de un
pago extra por los servicios del laboratorio de control de la calidad de manera externa, mientras
que un (6.3%) si le agrada esta idea ya que se beneficiarian de esta, lo cual nos da una idea de
un posible mercado a examinar.

Pregunta 5: ;Retomaria las relaciones comerciales con HIPLAS, con la mejora de la
calidad del producto?

Tabla 23:
Total, de encuestas validadas pregunta 5
Statistics
ruptura comercial
N Valid 80
Missing 0

Nota. (Reyes, M 2024)

Tabla 24:

Total, de encuestas validadas pregunta 5
ruptura comercial

Valid Cumulative
Frequency Percent Percent Percent
Valid si 42 52.5 52.5 52.5
no 38 47.5 47.5 100.0
Total 80 100.0 100.0

Nota. (Reyes, M 2024)
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Figura 35: Gréfico de barras encuesta pregunta 5

ruptura_comercial

50
40

30

Frequency

20

ruptura_comercial

Nota. (Reyes, M 2024)

Interpretacion: Hay una ligera mayoria de casos que retomarian las relaciones
comerciales con HIPLAS (52.5%), ya que se contaria con mayor confiabilidad para los
productos, frente a aquellos que no la requieren (47.5%), ya que estos ultimos se enfocan mas
en el aspecto econémico del producto.

4.1.Resultados del primer objetivo

Como primer resultado tenemos el cumplimiento del primer objetivo: “Realizar un
diagndstico de la linea de proceso para la empresa HIPLAS, a través de un Check List de
cumplimiento y priorizacion, que permita conocer cuéles son las probleméticas a las que se
debe dar solucion” para lo cual se ha realizado un Check List de verificacion.

Al contar con la informacion dada por el flujograma de produccion, se procedera con
el disefio de la herramienta de control, al proceso de elaboracién de hilos, esto permitio
identificar problemas en los subprocesos de la linea de produccion, ayudando con la medicion
y control , de establecerse dentro del aparatado OK se lo tomara como una conformidad del
proceso, en el cual no se necesitara una evaluacion o cambio evidente, el apartado NOK,
indicara la existencia de procesos a consideracion los cuales se presentaran, como
inconformidades de los micro procesos y deben ser evaluados, para un cambio o mejora, el
estandar de esta herramienta nos indica que debe de existir un 3 apartado, en donde se pueda
colocar las observaciones que se llegue a suscitarse en cada uno de estos micro procesos.
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Tabla 25:
Check list de verificacion

Hoja de Chequeo — Linea de procesos HIPLAS

Fecha: Revisado:

Realizado Proceso:

por:

Cargo: Turno:

Area: Observacion:

Cod. registro Firma:

Nim Actividad OK NO Observacién

K

ASPECTOS GENERALES DEL PROCESO
1 Iluminacion optima del proceso.

2 Identificacion visible de la sefializacion de emergencia.

3 Proteccion de maquinas v equipos mediante protector
diferencial.

4  Mantemimiento de las lineas y fuentes de energia del
proceso.

5 El proceso de fabricacion cuenta con su propia area
libre de circulacion.

6 Verificacion de zonas con riesgos mecanicos, libre se
problemas.

7 Verificacion de tiempos v movimientos establecidos
por produccidn.

8 Venficacion de uso de los EPP por parte del personal

operario.

79



ASPECTOS ESPECIFICOS

1 Vernficacion de orden de produccion

2 Venficacion de proveedor

3 Control de calidad de MP's v revision de fichas
técnicas

4  Verificacion del céd. del indice de fluidez del
polipropileno (3-4.5 g/10 mun)

5 Verificacion de cod. de aditivos

i) Revision de formulacion de hilo habichuela (75% PP;
10% PE; 2 MB; 13% aditivos)

7 Verificacion de sensores de carga de tolva

8 Control etapa 1 de temperatura de extrusora (190-220

°C)

9 Control etapa 2 de temperatura de extrusora (240-255
°C)

10 Control etapa 3 de temperatura de extrusora (255-275
°C)

11  Control de T° de agua (2-10 °C)
12 Verificacion del 92% de material aprovechable
13 Corte de 2% de material en extremos
14  Venficacion de T° de horno (120°C)
15  Seleccion de num. de rodillos para estiramiento
16  Colocacion de rafias en Retorsedoras
17  Bobinado de hilo retorcido
18  Control de peso de hilo
19  Control de calidad del PT v emision de ficha técnica
20 Venficacion de empaquetado
21 Comprobacion en lote de almacenamiento

Nota. (Reyes, M 2024)

Como se observa en la tabla 6, el Check List instaurado para el control, cuenta con un
control tanto para los aspectos basicos o generales, y para los técnicos o especificos, este puede
irse modificando segun el nivel de objetividad necesario, lo que se dara en base a los
requerimientos de produccion y de las capacidades de la maquinaria de HIPLAS.

Una vez aplicada esta herramienta la investigacion precisara, demostrar de manera
gréfica los resultados de la evaluacion, ayudando asi con la compresion de los procesos de la
empresa.
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Figura 36:

Gréfico de pastel de Check List
Analisis de Check list

mOK
= NOK
OBSERVACIONES

Nota. (Reyes, M 2024)

En la figura 36 se puede observar que el cumplimiento del Check List, estara dado en
un 82% del total de los parametros controlados, por lo que se podra realizar de forma adecuada
el proceso de elaboracion de los productos ofrecidos, debido a que el Check List de verificacion
ha detectado que el principal problema se da en el ambito de control de calidad de los productos,
ya que aunque el producto es vendido, tiende a tener un porcentaje de devolucién del 2% (cifra
obtenida por registros histdricos de la empresa) como se puede visualizar en el anexo 8 .

Este factor de devolucion es mucho mas evidente y légico ya que al revisar el
cumplimiento del Check List, encontramos que existe un 6% de incumplimientos registrados
en el apartado NOK, los cuales estan relacionados a la inexistencia de un area de control para
los productos terminados, mientras que el 12% presente dentro de la grafica de pastel, estara
relacionado a las observaciones dadas en el &mbito de la verificacion de las materias y de la
emisién de las fichas técnicas, que corroboren la calidad de hilo plastico ofrecido.

Esta imagen busca ayudar a tener una mejor comprension sobre la importancia de la
implementacion de un area para el control de la calidad para los productos ofrecidos, ya que
este se enfocara en disminuir, el porcentaje de incumplimientos y observaciones dadas por
parte del Check List, ya que toda mejora en torno a este sera beneficiosa para la produccion y
control de los productos.

4.2.Resultados del segundo objetivo

En el segundo resultado se demostrara el cumplimiento del 2° objetivo el cual es
“Disefiar el area o laboratorio de control de calidad mediante el software AUTOCAD,
aplicando la metodologia SLP para establecer los pardmetros de distancias en las maquinas y
dando, cumpliendo asi a lo establecido bajo la normativa 1SO 17025”, como se pudo observar
durante el proceso de disefio, el cual esta descrito a lo largo del apartado de 3.4.3, se franqued
por varias etapas para este disefio, siendo 3 las principales:

Disefio bidimensional: En la cual el disefio estd en una idea inicial, y se logra distinguir
las partes que van a conformar el espacio del laboratorio, sin llegar a expresar una idea concisa
del mismo, como se puede apreciar en la figura 18.
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Disefio Tridimensional 1°: En este ya se da una mejor idea del espacio requerido para
el laboratorio, ademéas de la estructura inicial del proyecto, y el cumplimiento de algunos
parametros de la metodologia SLP, entre estos el tamafio de los mesones, y areas de uso de los
operarios de laboratorio (Aseos, Vestidores), este disefio no es preliminar si no que esta
dispuesto a consideraciones de cambio ya que en existe todavia no se a tomado en cuenta,
parametros de interés como: el area de las maquinas y la representacion grafica de la
maquinaria y la disposicion dentro del laboratorio, pudiendo constatar esto con la
representacion de la figura 19 a la figura 26.

Disefio Tridimensional 2°: El disefio que se presentara a continuacion es el resultado
de todo el proceso realizado a través del estudio, con este disefio se cumple lo ofrecido dentro
del 2° objetivo, ya que este nos permite visualizar con mayor entendimiento la aplicacion de la
metodologia SLP en el disefio, contando con los espacios requeridos para las maquinas y los
operarios del laboratorio.

Este como se puede observar a tenido un cambio con respecto al 1° disefio
tridimensional, pues la nueva consideracion de maquinas respecto a su area, han influido en el
disefio, ya que el anterior no permitian la correcta ubicacion de estas, y ralentizaba el trabajo
dentro del laboratorio, este nuevo redisefio permite que este sea mas eficaz, al momento de
realizar las pruebas de ensayo que se necesitan, con lo cual el equipo ya se encontrara ubicado
de una manera eficaz y con el espacio suficiente para el trabajo deseado.

Figura 37:
Vista superior del L.C.C redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)

82



Figura 38:
Vista frontal del L.C.C redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 39:
Vista lateral del L.C.C redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 40:
Vista completa lateral del L.C.C redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)
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Figura 41:
Vista completa superior del L.C.C redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)

Figura 42:
Vista superior area de ensayos redisefio

Nota. (Reyes, M 2024)

Como se puede observar a lo largo de la figura 36 a 42, una vez que se ha considerado
el espacio de las méaquinas y la disposicion de estos dentro del laboratorio de control de la
calidad, se ha realizado un redisefio con respecto a la idea que se tenia prevista en la figura 26,
en donde principalmente se realizaron cambios en torno al modelamiento de mesones, en donde
en un principio se optd por la idea de colocar un mesoén tipo isla en el laboratorio para agilizar
los movimientos, pero al tener en cuenta los requisitos de espacio para la maquinaria, se logro
observar que el espacio no era factible y entorpeceria el trabajo realizado en él.

Con este nuevo disefio se ha optado por generar un meson del tipo L, aprovechan el
espacio que quedaba libre entre el meson de la pared y del escritorio del encargado del
laboratorio.

Este cambio también afectara al meson largo pues se vera disminuido en 40% para en
este espacio, ubicar la maquina universal, la cual servira para realizar las pruebas de ensayo de
tension, flexion, resistencia y Kgf requeridos para la ficha técnica.

Se puede apreciar también la ubicacion de los diferentes equipos del laboratorio y su
disposicion en este, en base a lo dictaminado por la metodologia SLP.
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Este nuevo disefio nos permite mayor movilidad dentro del laboratorio de control de
calidad, haciendo del proceso un proceso eficiente ya que las maquinas estan ubicadas en un
orden 6ptimo para el proceso de obtencién de datos para la ficha técnica, esto realizado a partir
del escritorio del encargado del laboratorio de calidad en orden de las manecillas del reloj,
hasta Ilegar a la maquina universal.

Figura 43.
Direccionamiento recomendado para ensayos.

Nota. (Reyes, M 2024)

4.3.Resultados del tercer objetivo

Para finalizar el ultimo resultado se vera dado por la realizacion de una ficha técnica
que ayude a dar a conocer y entender de mejor manera las caracteristicas fisicas del producto
final, siendo esto de gran importancia para la empresa y para los usuarios /consumidores del
producto, pues les ayudara a escoger a nuestro producto en base a la calidad que este demuestre
sobre la competencia, y cumplird también con lo establecido en el Gltimo objetivo el cual dicta
“Proponer un procedimiento de verificacion que permita demostrar el cumplimiento de la
normativa 1SO 17025, esto dado por medio de fichas técnicas, que demuestren la
estandarizacion de los procesos.”

La ficha técnica contara con los parametros establecidos durante el procedimiento, pero
se vera sujeta a algunos cambios, dados principalmente por la obtencion de datos, por los
cambios solicitados por la empresa, etc.

Algunos de los aspectos que se han mantenido y ayudan a la mejor comprensién de la
ficha técnica son:

e Nombre del producto: ayudara a la identificacion del producto respecto a
la competencia.

e Marca: Muchas de estas estdn dadas por el nombre de la empresa
productora

e Descripcion general: Descripcion rapida y precisa del producto.

e Denier: Masa lineal del hilo (peso en gramos por metros).

e Color: Especificacién del color del hilo.

e Resistencia a la traccion: Fuerza maxima que soporta antes de romperse.

e Elongacién: Capacidad de alargamiento antes de la ruptura.

e Temperatura ideal: De almacenamiento.

e Precauciones para evitar la exposicion: a la luz solar, la humedad.
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e Vida util estimada: En horas.

e Informacion sobre la toxicidad: En caso de existir.
e Fecha de emisién de la ficha técnica: xx/xx/xx

Con estas caracteristicas el usuario/cliente adquisitivo, se vera mejor informado en base
al producto, por lo cual podra establecer parametros para el uso correcto del mismo, lo que se
busca es que en base a esta ficha técnica es que el usuario al adquiera un producto bajo

parametros de calidad, y que se pueda basar en estos en caso de algin incumplimiento.

Mientras que de la misma manera la empresa gana la seguridad de estandarizar sus
productos bajo parametros de calidad, con el cual se diferenciaran de la competencia y se
protegeran en caso de reclamos en base a métodos de almacenaje de muestras para
comprobacion de la produccién.

Tabla 26:

Ficha técnica de produccién

|
-

HIPLAS
— — FICHA TECNICA

NOMBEE DEL Hilo de Polipropileno

PRODUCTO:

FECHA DE X/ XK/KX

EMISION:

NOMBRE Hilo Habichuela

COMERCIAL:

METODO DE ASTM D638

ENSAYO:

DURACION 8760

PROMEDIO DEL

PRODUCTO (h)
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DESCRIPCION

DESCRIPCION: | Hilo plistico en base de polipropileno, fibra retorcida.
PESO DE 1 kg
BOBINA:
LONGUITUD 1000 m
DE BOBINA
COMPOSICION | 95% polipropileno-5% aditivos
PARAMETROS ORGANOLEPTICOS
COLOR: Verde (En base al aditivo de color)
OLOR: Inoloro

APARIENCIA: | Hilo de fibra continua

PARAMETROS TECNICOS
Temp (°C) 213
Humedad Relativa 57.1
(%0)
Resistencia Lineal 3000
(m/kg)
Fuerza Max. (N) 712,723
Desplazamiento 17.494
(mm)
Tension Max. (Mpa) | 500,984
Madulo Elastico 11,189
(GPa)
% Deformacion 20161
Max.
Denier 3000
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INFORMACION ADICTONAL

REGULACION ECUDE | Ministerio del Ambiente, Agua v transicion Ecologica

PLASTICOS: (MAATE).
Reglamentacion del INEN 170235,

IMPUREZAS: ND

CONTAMINANTES: ND

SOLVENTES Agua de tratamiento para enfriamiento del material.

RESIDUALES:

CMR: N/D — certificacion FDA, permisible para el contacto con
piel.

TESTADO EN Este producto no ha sido probado en experimentos con

ANIMALES: animales — producto seleccionado para plantaciones
agricolas.

GMO: ND

IRRADIACION: ND

ALMACENAMIENTO: Ubicar en un lugar sombreado, alejado del contacto
directo de luz solar v en un ambiente seco, sin exposicion
de corrientes de aire.

EMPAQUE: Plastico Termo encogible (Plastico Stretch Film).

Nota. (Reyes, M 2024)
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CAPITULOV.

5. CONCLUSIONES y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

Se diagnostico de manera correcta los problemas presentes en la linea de
elaboracion gracias a la aplicacion del Check List, en donde se pudo
observar que los errores en la linea de produccion estan principalmente
relacionada al area de control de calidad, lo que facilita la correccion y
mejora en el proceso.

Se disefio un laboratorio tedrico que permite optimizar el proceso de control,
en base a los parametros de la metodologia SLP y de la norma ISO 17025,
contando con un area que permite una mayor disposicion de maquinas y
eficiencia para el control de datos.

Se desarrollo una ficha técnica de suma importancia para la empresa la cual
ayudara a estandarizar y controlar los procesos, incluyendo los parametros
de relevancia, y otorgandole un valor agregado al producto, garantizando la
calidad del producto y la satisfaccion del cliente.

5.2.Recomendaciones

Continuar desarrollando el Check List, y que se sigan extendiendo los
limites méas pequefios del proceso, lo que permitird tener un mayor control
de la produccion y sus cambios.

Implementar el disefio del laboratorio y correr pruebas de ensayo que
permitan comprobar la factibilidad del proyecto y su posible mejora.
Realizar un analisis de producto tanto interno propio de la empresa, como
externo referido a la competencia y con esto implantar un margen de mejora
en nuestro producto ya sea en las materias primas o en los métodos de
produccion mejorando constantemente el nivel de nuestra produccion.
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ANEXQOS

Anexo 1. Check list realizado aspectos generales.

Fecha:

Hoja de Chequeo ;lﬂ.ll_u;giu_*m HIPLAS

Casgo: .%sdg'_r_egd'_
aduceice OCbservacion:

Area:

~Ot - Revisado: =
Realizado por: | Z ks Mew. Proceso: L ,
Tume:

Cod. registro | W@ TREOL Firma: @)

A L o press.

Nam. | Actividad [OK | NOK | Observacion |
ASPECTOS GENERALES DEL PROCESO
1 Numinacidn dptima del proceso, /
2 Identificacidn visible de la sefializackdn de emergencia. / l
3 Protecoon de maguinas y equepos mediante protector 7
a Mantenimiento de as lineas y fuentes ce energia del /
procesa.
S El proceso de fabricacion cuenta con su propia dres libew /
de circulacion,
6 Verlficacion ¢e 20nas con resgos mecdnicos, libre se /
problemas.
7 Verificackan ce tempas y movimiantos establecidos por /
produccicn,
3 Verificacian de usa de los EPP por pane del persanal /
operario.
ASPECTOS ESPECIFICOS |
1 Verificacidn de orden de produccian / .
2 Verificaciin de proveedor /
|
3 Control de calidad de MP 5 y revision de fichas técnicas / "’;& i ok
et
4 Verificacion del coc. del indice de fluidez del / Moo f..k'”u-rvlh P
polipropilenc (3-4.5 /10 min) o t-?u - ’-Ji'b& L
5 Verificacion de cod. de aditives / Fiek kewres o ks fﬁ"—l

Nota.(HIPLAS, 2024)
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Anexo 2. Check List realizado aspectos Especificos.

& | Revision de formulacion de hilo habichuela (75% PP; 10%
PE; 2 MB; 13% aditivos) /
7 [ Verficacen de sensores e carga de tova Y, =
8 | Control atapa 1 de temperatura de extrusera {180-220°C) / X
3T Control etapa 2 de temperatura de extrusora (240-255 °C) / Z:<]
10| Control etapa 3 de temperatura dé extrusara (255-275°C} / i
11 | Control de T" de agua (2-10°C) / ‘:
12 | Verificacion del 92% de material aprovechable / "
13 | Corte de 2% de material en extremos / ;
18| Verificacion de T* de horno (120°C) /
15 | Seleccion de num. de rodillos par pstiramiento / '
16 | Colecacion de rafias en Retorsedoras / |
|
17 | Bobinado de hilo retorcido / i
13| Control de peso de hilo 7 |
19| Control de calidad del PT y emision g ficha técnica - ﬁ}r fj ;:1!; ::’: * ‘.
30| verificacion de empaquetado / o |
21 | Comprobacidn en lote de almacenamiento 5 |
|

Nota.(HIPLAS, 2024)
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Anexo 3. Prueba de laboratorio de traccion.

||\

CTT - FICW™ » R
GATOY GEL CLERTE GATES I CRAAR T GY
e inics § Fllanta- g el Bt ok S50 ik R
| fa e - DEOATEEA0-4 Mitodo dis mriayn: ASTM DS38
|pirmccidn: Chimberazo-Rotamba- San Anlonio da Falua il : M dnuina e Enayus b rial di poli - Shimadzu S0kN
Funcha du Inicie: S-hew-2004

Tipe de Ensayec Tracitn en hilo de polgroplann warnds

Dimemsienicn mm
i 5 Humedad Fuirti R N Tamukdn
" i gt I'ﬂl Rulatran mimma - Mazma H‘;E;'u % Ualormmacin masima
1% Didmgtr | Longited L] IMpay
1 Tl 334 0,00 655042 1355840 OO 43500 11, 28030 P ]
F] 11 ng 5741 .34 &0, FT 5 18 484T01 ES1,60000 960407 3067450
E] T3 034 000 7T M558 ST ES080000 12 SESED 3421540
Premedis| T2 735 174D B0 s 11,189 FLETS
Mudiana) T7 255 14,405 50007 110 ELTTH]
Daiviaciin sutindar| 7008 3,574 aT.076 L 5958
Comfichntn do wariacidn| 0,100 0,304 (o5 [+ B FL [
Mamime|  T7.320 FLLY | ES1,607 12538 ELEE]
Minims | £550s FEET™S 0438 e 2504
Ramgs| 15,725 £,872 151,168 2400 11,620
Fuerza vs Desplazamibento
=
L]
w
@
H
2 o —mn
3 .
™ .
T
i
m
10
o
.1 8 e (s S B AR GO0 BLED QWS M 138 W G0

[dparernia Mn

JONATHAN s e
MAURKID  Eavvem
—— O,
HESIRANIIEL St 3005 1188
WD Sree
Reslicads por: Ing. Jonathsn Mora
TECNICO DE LASORATORIO

FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA

Supervisado por: bng. Christian Pére2
TECNICO DE LABORATORIO 1
FACULTAD DE INGENERIA CIVIL Y MECANICA

Nota.(FICM, 2024)
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Anexo 4. Datos de prueba de laboratorio de traccion iniciales.

-0.17S
-0.133
-0.z07
-0.153
-0073
-0032
0.0073
0.0477
0.1033
01431
0,151
01663
0.1387
0.2384
0.2464
0.z702
0.3033
0.3338
0.3338
0.3578
0.3515
0.3815

fﬁ & Calibri V1~ AN
Pegar IE] N K S - - e A
Deshacer | Portapapeles Fuente
M14516 ~ Jx
A B c uf E F G H
111 12 1.3
2 |Tiempo Desplaz: Fuerzs Tiempo Desplaze Fuerza  Tiempo Desplazs Fusiza
3 |seq  mm seq mm seg mm
4 0 0000z -0151 0 00003 -0.5%6 0 0.0003
5 001 o004 -0 001 00015 -0461 ool 0.00s
B 00z 0003 -0.103 0.0z 0003 -0.397 0.0z 0,003
T 003 00047 -0073 003 00047 -035 003 00048
8 004 00084 -0.032 0.04 00084 -0.294 0.04  0.0084
3 005 00081 o 005 00061 -0207 005 00081
10 0.06 00038 0.0073 006 00038 -0.159 006 0.00938
n 007 0014 00073 007 004 -01s51 007 004
1z 0.08 0013 0.0318 0.08 0013 -0.135 003 0.3
13 003 00¥7 00735 003 0047 -017s 003 0067
14 01 00|d4 01272 01 00184 -0.254 01 0.0
15 o1 00181 01748 ot 001 -0254 o1 ooiE
18 012 00197 02225 01z 00197 -0.223 01z 0.0138
7 013 00213 0.2861 013 0021 -om 013 0021
18 014 0023 03417 0 0023 -0.056 014 0.023
13 015 00247 03834 075 00247 -0.032 015 00247
0 016 00284 04232 016 00264 00556 016 0.0264
21 017 0028 0453 017 00z8 01272 017 00281
zz 013 00237 04327 013 00237 01033 015 0.0237
23 013 00319 05245 013 003% 0.0556 013 00313
24 02 00331 05245 0.z 0033 0073 0z 0033
25 021 00347 05166 021 00347 01431 021 00347
26 0.2z 00363 0.5404 0.2z 0.0364 0.151 0.2z 0.0364
v 023 0038 0536 023 0038 016863 023 0038
26 024 00337 06314 0.24 00337 0.2384 024 0.0397
@

Worksheet

Nota.(FICM, 2024)

Anexo 5. Datos de prueba de laboratorio de traccion medio tiempo tiempo.
2 Comentarios

Archivo  Inicio  Insertar

)~
Deshacer
M14516

A
513 1815
1520 156
szt 1817
152z 6
°e3 1513
1524 152
h =) 1521
1526 15.22
1\ET 1823
1528 15.24
1523 15.25
1530 15.26
1531|1827
1832 1528
1533 15.23
1534 153
1535 15.31
1836 1832
1537 1533
1838 1534
1539 1535
1540 1536
1541 18.37
154z 1538
1543 15.33
1544 154
1545 15.41
1546 1542

Disposicion de pagina

ﬁ & Calibri
Pegar EE N K S
M &
Portapapeles &
~ Vi
E € o E
25247 25272  Tai5 25247
25264 25288 1516 25264
2528 25528 1517 252
25297 25407 1518 25237
25314 25513 1519 2536
2533 25538 5.2 25331
25347 25648 1921 2537
25363 25646 1522 25364
2538 256M 1923 2538
25397 25574 1524 25337
25414 75598 1525 254%
2503 25646 1526 2543
25447 25634 1527 25447
25463 25733 15.28 25454
2508 25773 1523 2548
25497 25757 153 25497
2551 25708 1531 255
2553 25703 1932 2553
25547 257397 1533 25547
25564 75868 193¢ 25584
25561 25845 1535 25581
25597 25757 15.36 25537
25613 2563 1537 2561
2563 25717 1538 2563
25647 2571 1539 25647
25664 25645 154 25664
2565 25416 1541 25681
25697 25948 1542 25637
®

Worksheet

Fuente

E
25.988
26.035
26.053
26.067
26.035
2594
25.845
25.821
25.878
25.964
26.0M
26.01
26.0M
26.0%9
26.133
26.226
26.202
26.083
25.964
25.892
25.868
25.916
26.01
26.107
26,155
26.155
26,178
26.166

Férmulas

H

2.5247
2.5764
2.5281
2.5237
25313
2533
2.5347
25364
2538
25337
2.5414
2.5431
2.5447
2.5464
2548
2.5497
25514
2.5531
25547
2.5563
2558
2.5537
2.5614
2563
2.5647
2.5664
Z2.5681
2.5637

Nota.(FICM, 2024)

Datos

|

28.213
26.245
28.213
26,165
28141
28125
28141
28173
28,183
26143
28143
28197
28.281
28.308
26.358
28.356
28316
28.284
28308
28.34
2838
28.388
2838
28.34
28332
26.38
28.451
26.475

Alineacién

Revisar

Alineacidn

Vista

eb

&

General

§ v % o G g8

Programador  Ayuda
General

©$ % ow |9

=] Mimero

i} M L] P

~

[ Formato condicional H Insertar ~ >~ Z? p [C@\j
[ Dar formato coma tabla ~ X Eliminar ~ Ordenary  Buscary Analivar
i Estilos de celda > ] Formato « &~ fitrar~ seleccionar~  datos
Estilos Celdas Edicién Analisis
3] =1 T Y W ® hs z Al AB AL
4

Nitro Pro 10

[l Formato condicional ~ EH Insertar ~ > A M
7Y
[# Dar formato como tabla ~ &% Eliminar ~ * Ordenary  Buscary Analizar
i Estilos de celda - [ Formato - &~ fitrar~ seleccionar~  datos
Estilos Celdas Edicién Analisis
R S T W ol ® hs Z Al AB AC
«
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__Anexo 6. Datos de prueba de laboratorio de traccion primera ruptura.

9~ f&l X Calibri A A . _ [ElFormato condicional - B insertar ~ | 2~ 5? p [@\j
Pegar [~ N oK s o. A.|= $ - % m 9 & [7 Dar formate comotabla~ & Eliminar ~ " Ordenary  Buscary Anatizar
- - ’ [ Estilos de celda ~ [ Formato~ | &~ filrarv  seleccionar~  datos
Deshacer Portapapeles [ Fuente 1] Alineacién 1] MNimero 1] Estilos Celdas Edicidn Andlisis A
M14516 fx ~
B F H | K M a = W W X W Z Ad AB AC a
4L 25— as— T T e —roluos
9dd1 8437 15728 1508 9437 15728 TE222 3437 15728 76056
9442 54.38 1573 11516 94358 1573 TEZ22 9438 1573 TE.056
9443 5433 573 11532 9433 5T TE207T 3433 1573 TEOTA
ELLEY 944 5T 11432 ad.d 15733 FE207 add4 15733 TERT
3445’ ad.d1 15735 TE153 3d.41 15735 TEITS
3446 .42 1876 TOO4 344z 1STIE  TEAII
447 94.43 15738 TS96 9443 19738 TE.ZZZ
9448’ 94,44 1574 79.944 3444 1874 TEZ3
3449’ 94.45 15741 7S.984 3445 15741 TE.Z246
9450 9d.46 15,743 TEOOZ 9446 15743 TE.ZS4
3451 94.47 15745 7S.984 3447 15745 TEZTE
9452 9448 15746 TS92 3448 15T4E TEZTE
9453 94.49 15748 TO.EV3 3443 194 TE.ZO7
9454 945 1975 TR.ETI 34.5 1875 7827
9455 94.51 15791 75905 94.51 19751 FE.O08T
9456 94.52 15753 79984 3452 19783 7EZTV
9457 9453 15755 TFEO08 9453 15755 76199
3458 3454 15756 75936 93454 15756 TE.254 .
3453 3455 15758 75843 3455 15T58 TE2T
3460/ 3456 1576 75833 9456 15T6  TE2T
3461 3457 15761 75833 9457 15761 TE246
3462 3458 15763 7TS.E25 9458 15TE3  TE.207
3463 34.53 15765 T5E25 9453 1STES 7207
3464 346 15766 T5.643 346 15766 TE254
3465 3461 15768 75857 3461 15768 TE.2TE
3466 34.62 1577 ToEda 9462 1BYT 723
3467 3463 15771 ToE03 3463 57T TEIS1
3468 9464 15773 7S.7S4 9484 15773 FE.OST -
Worksheet & L] >
Nota.(FICM, 2024)
' '
- -y
Anexo 7. Datos de prueba de laboratorio de traccion segunda ruptura.
)~ flj X Calbi [ Formate condicional ~ EH Insertar ~ 3~ i? p [@\j
I3~ [ Dar format tabla~  EE Eliminar ~ ~
Pegar B N K § ~ = § v 9 oGl 0 % Darformato como tabla iminar Ordenary  Buscary Analizar
-8 = ! 5 Estilos de celda ~ I Formato ~ &~ fiarv seleccionarv | datos
Deshacer  Portapapeles [ Fuente ] Alineacién 1] MNimero ] Estilos Celdas Edicidn Andlisis A
M14516 v i ~
A B c [u] E F G H ] K M a 5 W ol x W Z Af AB AC a
12935 12931 21551 B4ESZ 12931 21551 TETIS
12936 12932 21553 B4EIE  129.32 21553 VBT
12937 12933 21555 B4.T2Z3  129.33 21555 VRS
12938 129.34 21556 B4.B43  129.34 21556 TE.ES
12933 12935 21558 B4ES1 129.35 21558 VE.TSY
12340 129.38 2156 B4.T33 12936 2156 TE.763
12341 12937 21561 B4T34 12937 21561 TETZ3
12942 129.38 21563 B4E1E  129.38 21563 TE.EN
12943 12939 21565 B4.81 129.33 21565 TEETS
12944 1294 21565 B4.7S6 129.4 21566 TE.EI3
12345 12941 21566 B4VZ3 12941 21568 TE.7Z3
12346 129.42 2157 TB.74T
12347 12343 21571 V6733
12348 12344 21573 TETIS
12343 12345 21575 TEETS
12350 12346 21576 TE.628
12351 12347 21578 T6.532
12352 123.48 2158 TE4TT
12353 12343 21581 V6465
12354 1235 215383 TE.532
12355 12351 21585 7SS
12956 12352 21586 T6.64d
12357 12353 21588 TETIS
12358 123.54 2153 TETT
12353 12355 21531 V6735 .
12380 12956 21593 TE.TET
12381 129.57 21595 TE.T4T7
12982 129.58 21596 TE.7Z3

Nota.(FICM, 2024)
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Anexo 7. Registro de devolucion por material defectuoso.

Nota.(HIPLAS, 2024)
Anexo 9. Registro de encuesta a clientes de Hiplas.

Preguntas  Respoestas ) Confguracion

¢Ha realizade usted devoluciones de produccicn, por maka calidsd?

® =
() wo

4Se sertiria usted mas segund, si rechiera una ficha téonica del producio?

(O
() mo

(Cree usted gue ks implementacién de un sborstoria de control de calidad mejoraria ls cabdad del
peoducta?

® =
() Mo

4De requeririe estaria usted dispuesto 3 pagar una tarifa por &l uso del lsbaratorio de Contral de
Cabdad para ambitos extemos?

® =
() wo

Nota.(Reyes, 2024)
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Anexo 10. Registro de encuesta a clientes de Hiplas.

A B C D E F G | H J
1 | Cliente/L Pregunta 1 Pr a2 Pr a3 Pr ad Pregunta 5
2 1 1 2 2 2 1 Pl P2aPs
3 2 o 1 2 2 1 si 1 1
4 3 0 1 2 2 2 no 0 2
5 4 0 1 1 2 1
6 5 0 2 2 2 1
7 6 0 1 2 2 1
3 7 0 1 1 2 1
3 8 0 1 2 2 2
10 9 o 1 1 2 1
11 10 o 1 1 2 2
12 11 0 1 2 2 2
13 12 1 1 2 2 1
14 13 0 1 2 1 2 | _|
15 14 1 1 1 2 2
16 15 o 1 2 2 2
17 16 0 1 1 2 1
18 17 0 1 2 2 2
13 18 0 2 2 2 1
20 19 0 1 2 2 2
21 20 0 1 1 2 2
22 21 0 1 2 2 1
23 2 o 1 1 2 2

Nota.(Reyes, 2024)
~Anexo 11. Registro de ingresos de Hiplas afio 2024.

Nota.(Hiplas, 2024)
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Anexo 12. Registro de empresa capacitadora.
e |

UMBHELLS RER Acsdemic, nace en b empresa Umbrella RER investigacién & Ingenieria
creads & 25 de octubre del 2018, inicia sus actividades enfocadas en ser una comunidad de

Investigacion & ingenieria que aportaa b realizackn de proyectos ecnolbgicos, comprometidos con
13 sociedad an comgartic o onacimients ¥ |3 ciencia, que se3n universales 3l alance de todos.

En marzo del 2020 se crea Umbredls RER Academic, ante & crisis sanitara mundial se fortalecs ol
COMPromiso de cCapacitar, comgartic @ ciencia y el conocimiento de forma prictica y puntual en
varias dreas profesional es, mediante  educacicn vitual, es asl que, la empresa logm consolidare
COMO una nstitucidn de formackdn continea calificada mediante L Fesolucidn Nro. MDT-SOP-
0294, la Direccidn de Calificacidn, Reconodmiento de Operadores, y & Subsecretana de
[« [+] ador Ramire: Crinlli Edwin lavier,
con nombre comerdal Umbrella RER Academic, con AUC 0604111153000 y cormed electranico
el ryr@gmail.com.

UMERELLA RER Academic es una instituckin de formacidn continua privada, representada
por una persona natural, tiene su domicio en b2 ciudsd de Richamba, su mstriz estd
whicada en la awenida circunvalacidn y asuncién

IMISIGN

Brindar a los emprendedares, empresas, sociedad, sistema académico de educacién y
profesionales, cursas de dn continua y por labarales, mediantz la
educackin virtual, que sporten salusiones pricticas y alcnzables con una metndobagia
enfocada en “aprender-haciende”, para e desamolic integral del talento de las

organizaciones.
WISION

Ser una institucidn académica de eduCACON contivua Con JKINTIS SStrattgicas entre 3 academia,

emgresa privada y sociedad, en dande el I ciencia

atadémico de educaciin y 3 todo o pbico que |0 requirs, R3r3 IPOTF 3 W3 socedad mAs
equitativa £on oportunidades para todos v contribuir en el desamolo del pas.

Nota. (Umbrella, 2025)
Anexo 13. Registro de costo por capacitacion de laboratorio.

UMBRELLA..«

Certificacion per competencias laborsles en PREVENQON Of RESGOS LASORALES, avaladas
per v

CONSTRUCCION ¥ OBA PUBLCA

ENERGIA ELECTIICA

Visuslisadas poe 4 afos

INVERSION: USD $125.00

Cursos Addionaes

vy

» Seguridad industrial
# INVERSION: USD $100.00

Pongo benefic incheyen t0das las capaditaciones
- del docente L privado de WhansApp
7 Cenificado Avalado por &f Ministerio de Trabajo y SENESCYT dependindo of curso

» Material do apoyo acualizado
# Acceso a la Pataforma Vil

CONTENIDO DE LA CERTIFICACION DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN
CONSTRUCCION ¥ OBRA PUBLICA

S Reglarme o de Hgene y Sogridad i ol ridigo
Vv Maninegral de Peevercin S Resges Liscrides

i Mleagon Lubcrales y middas de prevncidn

V @ Programa de grevencitn de akohel y drogia

Ve -

V B Matis du riwsgos laborales

 Tolt Plan de Capaitaciin Arust

V § Pl de amergencia

' BB Mirejo e la plataforma SUT del Missster o de Tribage

e COGAINEII / DAL Urnibrwdia RAR Acaderic wwa urtrtascatere

Nota. (Umbrella, 2025)



Anexo 14. Tabla de ingresos y egresos estudio financiero.

VeSO

Isboratorio
Costo de licenci 2,800.00 R 500 [GAD)
. . cstode ficenciasy 5 g Estudio Técnico de [BAD} .
Licenciasy permisos | permisos necesarios Eauipos 2000 (1S0/IEC 17025)
pars operar Auie 300 [BOMBREROS)
 [restedesofinare s 15000.00( i rabajose Thermo Fisher scientific SampleManager LIMS.
Softwareytecnologia  |especizlizadoy .
investigacidn
tecnologia
$ 55,485.00
Costos Operativos
B ! Salarios del personal | S 9,600.00|Datade salariospor |l salario mensusl de un encargado de esta
ersonal
técnico profesién ares esde 800
s 4,200.00 Vidrieria [matraces, pipetas, probetas|:200
Materialesy Enst.n.de materialesy Guantes, masl[arlllasvequlpnde proteccion
suministros para los Data de empresa personal (EFP)100

suministros.

Etiquetas y materiales de embalzje:50
Total: 5350/mes

3 16,200.00 Energia Eléctrica

Los equipos de laboratorio (méquinas de
ensayo, durémetros, computadoras, etc.)
consumen energia de manera significativa
Costo aproximada: Entre 200y200 USD
mensuales, dependizndo del nimero de

equiposy horas de operacisn
Agua:

Se utiliza pars limpiezs de materiales,

preparacion de reactivos y enfrizmiento de

Nota.(Reyes, 2025)

Anexo 15. Tabla de estudio financiero Costos de operacion.

consumen energia de manera significativa.
Costo sproximado: Entre 200y800 USD:
mensuales, dependiends del nimero de
equiposy horas de operacicn
Agua:
Se utiliza para limpieza de materiales,
preparacion de reactivos y enfriamiento de
equipos.

- Costo aproximado: Entre 50y150 USD
. N Investigacion externa de
Servicios piiblicos piiblicos [agus, luz, 5 16,200.00 mensuales.

N costos
internet, etc.} Internety Telecomunicaciones:

Costo de servicios

Necesario para | gestién de datos, software
de Iaboratoric y comunicacion

Costo zproximado: Entre 50y100 USD
mensuzles.

Gestién de Residuos:

Eliminzcion segurs de residuos quimicos o
plasticos.

Costo sproximado: Entre 100y300 USD:
mensusles (dependiends del volumen de

residuns).
Total: $1350/mes
Costo de s 8,400.00 Calibracion de squipos: 200
N imiento iento de Mantanimiento praventivo: 500
equipos y instalaciones Total:3700/mes

S 38,400.00

Nota.(Reyes, 2025)

Anexo 16. Tabla de estudio finaciero Proyeccion de ingresos.

=] o E
rrreerey -
Necesario pars |a gestibn de datos, software
de |aboratorio y comunicacian.
Costo aproximado: Entre 50y100 USD
mensuales.
Gestion de Residuos:
Eliminacién segura de residuos quimicos o
plasticos.
Costo aproximado: Entre 100y300 USD
mensuales ([dependisndo del volumen de
residuos).
Totsl: 51350/mes
Costo de 5 £,400.00 Calibracion de equipos: 200
N imiento imiento de Mantenimienta preventivo: 500
equipos y instalaciones Total:5700/mes
5 38,400.00
Financiamiento
Invarsién Propiz de Iz Menta nacesarios para s 94,385.00(, 1o Recursos d Iz empresa para Inversidn.
smpress Iz inversién inicial
Proyeccion de Ingresos y Costos
Costo aproximadode 1z | 5 94,385.00
Inversion inversion para
Iaboratorio
. Proyeccidn oe ingresos | 5 117,000.00 Por producto: 5005
Afio 1 :F(‘zstus para el primer e prauctos: 120

Nota.(Reyes, 2025)



Anexo 17. Recibo de verificacion por servicios de pruebas de calidad.

—
(z) HIPLAS “sissisee PROBANTE DE PAGO

QUISNIATIERRA CARLOS ALONSD "‘"‘":“ :“”'mu? 000000083

.q;m:.1.2[.[:2.1:39?—”-.....-....-.-._._._.._-___._._..._..._._4
fegon D @S DEL ECUADOR G, A 11593 4 3712//0

............................... Platam

CONCEPTO VALOR |

d }3 ESis7ENCN pE AE

. |
D
- Bapia BX1 s =) 70

o JADO2., 2 in 8 Los Eleree:
HIZO (y Km-::.‘.w?m:w‘_,

= H,‘L 2 f L2} COLA /. (.“.: 03.1267&15:)’. ECUADOR

Efectivo Cheque [J—— TOTALS | 227, . .
Qf SGS. £coxe s
Muropzr—— ENTREGA

I

Nota.(Hiplas, 2025)
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