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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion del ciclo de Deming para reducir el nivel de
materia contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote 2018 fue
desarrollada con el objetivo principal de: Aplicar el ciclo de Deming para reducir el nivel de
materia contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote 2018. El
tipo de investigacion fue descriptiva y el disefio pre-experimental y se tom6 como muestra
el nivel de materia contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental de los
meses Agosto — Septiembre del 2018 de la empresa Regal. Se concluyé que la aplicacion del
ciclo de Deming contribuy0 a reducir los niveles de materia contaminante del programa de
adecuacion y manejo ambiental debido a que se logré demostrar el rechazo de la hipétesis
nulay la aceptacion de la hipotesis de investigacion mediante una prueba T la cual dio como
resultado un nivel de significancia menor a 0.05, ademas los niveles de solidos suspendidos
durante los meses de agosto y septiembre se redujo a menos de 700 mg/l y los niveles de

aceites y grasas se redujeron a menos de 350 mg/I.

Palabras clave: Ciclo de Deming, materia contaminante.
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ABSTRACT

This research entitled “Application of Deming cycle to reduce the level of polluting matter
in the program of adaptation and environmental management, Chimbote 2018” was
developed with the main objective of: Apply the Deming cycle to reduce the level of
polluting matter in the program of adaptation and environmental management, Chimbote
2018. The type of research was descriptive and the pre-experimental design, and took as a
sample the level of polluting matter of the program of adaptation and environmental
management of the months August - September of 2018 of the Regal company. It was
concluded that the application of the Deming cycle contributed to reduce the levels of
polluting matter of the program of adaptation and environmental management because it was
possible to prove the rejection of the null hypothesis and the acceptance of the research
hypothesis through a T test which resulted in a level of significance less than 0.05 also the
levels of suspended solids during the months of August and September were reduced to less

than 700 mg/l and the levels of oils and fats were reduced to less than 350 mg/I.

Keywords: Deming cycle, polluting matter.
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INTRODUCCION

La aplicaciéon adecuada de un programa de adecuacion y manejo ambiental es una
estrategia ambiental primordial e indispensable para atenuar o disminuir los impactos
negativos que trae consigo los altos niveles de sus parametros criticos como son los
solidos suspendidos totales, el potencial hidrégeno y los aceites y grasas que tiene el
vertimiento de los efluentes de las industrias pesqueras sobre el mar. La aplicacién del
plan de mejora continua tiene como objetivo mitigar dichos impactos con la adecuada
aplicacién y gestion mediante el control, supervision e intervencién oportuna;
planeando, haciendo, verificando y actuando sobre los problemas hallados en las
operaciones dentro de este programa. Esto permitio lograr que el nivel de materia
contaminante de los efluentes vertidos sea reducido, lo cual mejoro el desarrollo de las
actividades intrinsecas del proceso; asimismo, se optimizo el parametro de turbidez, el
cual hace referencia a la cantidad de sélidos insolubles en el efluente, y el pardmetro
de aceites y grasas en los solidos recuperados. El plan en conjunto, garantiz6 que estos
pardmetros resulten dentro de lo establecido.

1.1. Realidad problematica

En la actualidad, a nivel internacional la contaminacién ambiental generada por
las empresas industriales es un problema que incluye a los paises desarrollados y
también a los que estan en vias de desarrollo porque en conjunto contribuyen a la
contaminacion del suelo, aire y agua; esto se podria evitar o mitigar si los sistemas
0 programas ambientales funcionaran en su totalidad efectivamente con el
objetivo de evitar los impactos negativos paulatinamente logrando reducirlos de
manera significativa a largo plazo. Para que una empresa pueda ser competitiva
debe encontrar formas de mejorar sus procesos, implementar medidas que ayuden
a favorecer una cultura de calidad a través de la mejora continua, para asi poder
permanecer en el mundo competitivo. Las compafiias que trabajan con la filosofia
de la mejora continua “desarrollan sus actividades mediante el ciclo PDCA o ciclo
de Deming, este ciclo estd presente en la toma de decisiones y en su posterior
puesta en practica de todas las empresas con inquietudes hacia el mundo de la
calidad” (GALLEGO, 2006).
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La metodologia de Deming, como se menciond anteriormente, es una estrategia
de mejora continua de las operaciones de los procesos basada en las ideas de
Walter Shewhart, pero recibe este nombre por Edwards Deming, quien es su mas
grande impulsor. La implementacion de esta metodologia en las empresas permite
una mejora en la competitividad de los productos, servicios y calidad, logrando
una ventaja significativa obteniendo una reduccion en los costos directos e
indirectos, eliminacion de tiempos muertos o paradas de produccién, optimizando
la productividad, incrementando la eficiencia, disminuyendo pérdidas y por ende
aumentando la rentabilidad de la empresa. Con respecto a la mejora continua,
Global Lean, empresa espafola especializada en consultoria, formacion,
asesoramiento e implantacion de mejora de procesos en la cadena de suministro,
sefial6 que las empresas estan comenzando a buscar una cultura de mejora, pero
éstas aln no estan afianzadas ni forman parte de los objetivos estratégicos. No
existe una cultura de mejora ni metodologia PDCA aplicada, para evitar la
recurrencia de los problemas (COMUNICACION, 2018).

La metodologia de Deming es utilizada en diferentes tipos de industrias, tal es el
caso de Wolters Kluwer, una compafiia espafiola especializada en soluciones de
informacion y software que cre6 "Complylaw", una herramienta que permite
analizar el grado de nivel de riesgo de los diferentes tratamientos de los datos
personales, las evaluaciones de impacto, gestionar los reportes y evidencias de
cara a la administracion, y almacenar todos los datos, para llevar a cabo esto,
Complylaw sigue el ciclo de Deming, método que ayud6 en la identificacion de
los riesgos dentro de la empresa y los controles o medidas que tienen para evitar
esos riesgos (BUSTAMANTE, 2018). El ciclo del PDCA es aplicable tanto en
empresas pequeiias como en las grandes porque es un medio para ampliar las
ventas hacia el mercado internacional mediante la exportacion de los productos
cumpliendo las exigencias establecidas, un ejemplo claro es el de las empresas
productoras de chocolate en Guatemala que buscan expandir su mercado en el
interior y exterior del pais, pero no cumplen con los requerimientos primordiales
de procesamiento y calidad, por ello, no han logrado esa apertura hacia el mercado
internacional para aumentar su rentabilidad (MALDONADO, 2015).
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Los procesos industriales con resultados contaminantes, ambientalmente
administrados y gestionados con éxito, lograran un resultado 6ptimo con lo que
respecta a las exigencias ambientales, las cuales tienen como objetivo reducir la
contaminacion que su actividad genera, evitando costos directos e indirectos,
sanciones 0 multas por malas préacticas; los beneficios obtenidos seran la
disminucion paulatina de la contaminacion, el incremento de eficiencia de sus
actividades, disciplina e integracion de su gestion, eliminacién de costos
asociados a sanciones por parte de las entidades encargadas de controlar la
contaminacién, una imagen mas competitiva a nivel nacional e internacional
frente a sus competidores, incrementa la calidad del trabajo debido a que el
trabajador tiene claro el objetivo de las actividades que desarrolla dentro de la

empresa, lo cual aporta al cuidado del medio ambiente.

“En el Pert, en los 80’s se comienza a considerar a la calidad como una
herramienta de gestion de suma importancia. Asi, en 1989 se crea el Comité de
Gestion de la Calidad (CGC), que en la actualidad incorpora a 21 organizaciones
gremiales y educativas y desde 1991 se organiza la Semana de la Calidad cuyo
objetivo es el de promover el desarrollo de la calidad en las empresas peruanas”
(Calidad en las empresas latinoamericanas: el caso peruano, 2013). Sin embargo,
hasta “el 2016 solo el 1% del total de empresas formales en el Pert cuentan con
sistemas de gestion de calidad, lo cual revela que existe un gran trabajo para
convencer a las restantes de que caminen por el sendero de la competitividad”
(RPPNOTICIAS, 2016). Se necesita entender y tener conocimiento de los efectos
reales y potenciales que trae consigo la estrecha relacion que existe entre la
produccion economica y el medio ambiente; el problema de la contaminacion
resultante de los efluentes provenientes de las industrias pesqueras
especificamente de las harineras debe ser abordado de manera integral, debe
obedecer a criterios establecidos que consideren el impacto en el medio ambiente,
disponibilidad y costo de la tecnologia y el costo de su supervision y control, este
programa ya disefiado debe ser obligatoriamente puesto en practica de manera
coordinada y no dejado exclusivamente a decisiones empresariales en funcion de

la rentabilidad del negocio.
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En Chimbote, los niveles de contaminacién son elevados, una importante fuente
de contaminacion en la ciudad es la proveniente de la industria de harina de
pescado, la cual afecta principalmente a las aguas de la bahia y también la
atmdsfera. La bahia El Ferrol es una de las mas grandes del Peru, esta esta
compuesta por su principal puerto pesquero, tiene sus zonas productivas en el
litoral y la pesqueria es una de las principales actividades de la zona. El desarrollo
prospero de la actividad pesquera en paralelo a la mayoria de las realidades de las
empresas va de la mano con tecnologia obsoleta y descontinuada, lo cual tiene
como resultante una inadecuada planificacion en la gestion de tratamiento de
efluentes sabiendo que es un problema serio que involucra la contaminacion del
mar. Pocas empresas son las que cuentan con una filosofia de mejora continua y
una de las mas resaltantes es TASA, que promueve una cultura de innovacién y
mejora continua de sus procesos para elevar sus estandares de eficiencia y calidad

sabiendo los beneficios que trae consigo a largo plazo.

En este contexto, la empresa Inversiones Regal S.A. es una planta de produccion
de conservas y de harina de residuos y descartes de pescado y aceite de pescados,
esta en las calles Brasil y Kennedy Mz L., Lote 1- 8, Zona Industrial Villa Maria,
distrito de Nuevo Chimbote, la cual tiene como principios caracteristicos la
responsabilidad y el compromiso con lo que se refiere a la fabricacion de sus
productos, los cuales se rigen a los procedimientos establecidos en los manuales
de la empresa asegurando su calidad e inocuidad para poder competir
eficientemente en el mercado, ha desarrollado un conjunto de procedimientos
operacionales que permiten el desarrollo de las actividades de los procesos. Esta
empresa, como se menciond anteriormente, cuenta con una planta para la
elaboracién de conservas y otra para el procesamiento de harina de residuos y
descartes de pescado, ambas trabajan en paralelo, dentro de la planta de harina se
instal6 en simultaneo una planta de tratamiento de efluentes que para su adecuada

aplicacion cuenta con un programa de adecuacion y manejo ambiental (PAMA).

El PAMA en la empresa inversiones Regal S.A. se instalo a exigencia de
APROFERROL con el fin de que los efluentes, provenientes de la planta de
conservas Y la de harina, sean vertidos hacia el mar dentro de los limites maximos

permisibles (LMP) y los cuales al no ser tratados de una manera correcta
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ocasionarian impactos ambientales negativos dentro de la zona litoral. Esta planta
al momento de ser instalada contaba con los equipos adecuados para su
funcionamiento, pero debido a la mala gestion y supervision de las actividades del
proceso y la manipulacion empirica este en el tiempo fue arrojando resultados
ineficientes por parametros criticos fuera de control, equipos averiados,
actividades no ejecutadas, debido a que no hubo una gestion eficiente e inversion

oportuna siendo este uno de los principales problemas.

Una de las mayores preocupaciones es el control y supervision ecoldgico de la
empresa ya que no cuenta con un plan de mejora continua dentro de su programa,
cuenta con un sistema de tratamiento de efluentes, el cual incluye el tratamiento
para la recuperacion secundaria de sélidos y aceite de pescado, por lo tanto, todos
los vertimientos antes de llegar al cuerpo marino receptor deben ser previamente
tratados para posteriormente ser reportados con sus respectivos pardmetros, los
cuales son verificados por las autoridades competentes. En tal sentido, sefialamos
que la empresa, al ser ecoldgica estd comprometida con la proteccion del medio
ambiente, asi como a los compromisos que se asume en el sector industrial, la
planta de harina y aceite de pescado cuenta con etapas para el tratamiento de los
efluentes industriales, al inicio de este proceso es donde inician las observaciones
debido a que al momento de bombear los efluentes resultantes de la planta de

conservas y harina.

El problema en el tratamiento primario es al inicio de la planta de tratamiento de
efluentes, la tuberia se llena de escamas, piezas metalicas y de objetos extrafios
provocando su obstruccion, producto de esto ya no puede bombear la cantidad
restante provocando una parada total de la planta de tratamiento de efluentes y
retraso en la proceso productivo de harina de pescado y esto se debe a que, si se
continuara, los efluentes provenientes de las plantas rebalsarian las pozas de
recepcion originando contaminacién cruzada dentro de la planta afectando
directamente a la produccion. Luego pasa a un filtro rotativo denominado
trommel, uno de los principales problemas en este equipo es la platina, la cual
cada vez que se rompe, origina una detencion del proceso debido a que no puede
girar por los polines en consecuencia no gira el trommel, esto se debe a la falta de

inspeccion y verificacion de las actividades programadas de mantenimiento, en
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este proceso es donde se recuperan los sélidos mayores existentes en el agua
bombeada de las pozas, el ingreso del agua de bombeo a los filtros es por medio
de una tuberia central en forma de bandeja, la cual descarga por reboce a la mitad
del cilindro, estas tuberias se tapan por las escamas y excesos, los inyectores de
agua deben limpiarse y recibir un monitoreo constante porque en caso de taparse,
conlleva a que pase el agua a las pozas de almacenamiento, esta agua tiene grandes
cantidades de aceites y grasas, al momento de ser transportadas a las pozas puede
generar que la materia prima pase al cocinador con alto porcentaje de grasa,
provocando deterioro en la materia prima por su acelerada descomposicion, el
problema que se presenta en el trommel también detiene la operatividad de la
planta de efluentes.

El agua del trommel es filtrada lateralmente en direccion del giro del cuerpo del
tambor, construido con malla Johnson de acero inoxidable, se ha dado el caso en
el que las mallas tienen fisuras, al darse esta situacion, las aguas que pasan al
tratamiento fisico pasan con altos niveles de solidos suspendidos, este problema
origina una parada en el proceso mientras que el agua de bombeo sigue drenando,
las actividades de mantenimiento deben ser monitoreadas para que se presenten
estos problemas, en este proceso es donde los sélidos son atrapados y trasladados
hacia el extremo de salida del cilindro, recuperandose la totalidad de los sélidos
mayores principalmente escamas, restos de piel, visceras, etc., estos sélidos
recuperados caen a la poza de almacenamiento de sélidos (escamas, restos de piel,
visceras ,etc.) para luego ser ingresados al proceso en combinacion con materia
prima. Otro problema que se suscita en el trommel es cuando se sobrecarga y pasa
a la trampa de grasa con un alto porcentaje de sélidos lo cual afecta directamente
a la cantidad de sélidos suspendidos totales y la cantidad de aceites y grasas.

Las caracteristicas generales de este efluente, ademas de su alto volumen, es el
contenido de solidos sedimentables y no sedimentables, aceite y grasa que
requieren tratamiento a fin de evitar la contaminacion del cuerpo receptor, en el
caso que nos ocupa: el mar. Dependiendo de la calidad de la materia prima, las
concentraciones contenidas en el agua de bombeo representan en promedio de
4,0% de sélidos y 0,8% de grasas, los cuales se generan durante el traslado de la

materia prima a través de la tuberia de pescado, se producen roturas en las paredes
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del musculo del pescado ocasionando desprendimientos de trozos de pescado y
fluido de sangre y grasas, dando como resultado un agua rica en materia organica,
el problema en este sector es la incertidumbre del estado de la materia prima,
siendo este un principal factor con lo que respecta a la adicion de los insumos para

poder tratar las aguas residuales.

Sabiendo que, en el tratamiento secundario, se efectia mediante una trampa de
grasas, la cual es una celda de flotacion fisica DAF rectangular, la cual tiene como
objetivo recuperar los sélidos menores y la grasa proveniente de la poza de
recepcion de efluentes. La fase liquida, las aguas provenientes del tratamiento
primario, ingresa a una trampa de grasas, donde se realiza una primera separacion
de la espuma, separandose por flotacién natural y por medio de paletas
transportadoras recupera la espuma flotante, que luego se acondiciona la espuma
para su posterior tratamiento de separacion de sélidos y aceite PAMA, en esta
parte del proceso, la trampa de grasa necesita un tanque de circulacion para que la
grasa no se quede en el fondo, provocando tapaduras en el sistema de filtracion.
Otra deficiencia dentro de este sistema es que las paletas de arrastre de la trampa
de grasa debido al desgaste del material generan que no cumpla en su totalidad su
funcion, arrastra solo una parte superficial cuando deberia ser un arrastre en
paralelo y conjunto al nivel del agua, esto ocasiona que los sélidos suspendidos
en conjunto con las grasas y aceites se almacenen en el tanque evitando que las

tuberias de aire cumplan su funcion.

Otro problema se da en la fase liquida resultante de esta primera etapa de
separacion de grasa, donde no se completa en su totalidad debido a las deficiencias
del programa, esta pasa a una segunda separacion en una celda de flotacion fisica
de concreto de fabricacion nacional donde va a entrar en contacto con
microburbujas generados por Microair, que continua separando la grasa del agua
de bombeo filtrada, el problema que se presenta en el bombeo de agua, se presenta
en forma espumosa, la cual es deslizada hacia una tuberia por unas paletas
mecanicas, las paletas necesitan un control y monitoreo constante debido a que si
esta espuma va directo a la cocina, esto provoca que la grasa de la materia prima
dafie la calidad del producto, esta es llevada a una olla de almacenamiento para su

posterior reaprovechamiento.
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La fase liquida resultante de esta segunda etapa de separacion pasa a una tercera
etapa en una celda de flotacidn fisica DAF de fabricacion nacional, la celda es de
forma rectangular posee tubos que proporcionan de aire por sus paredes
microporosas, las cuales terminan de separar la grasa, en forma espumosa, las
paredes microporosas se tapan por la grasa en base a falta de una recirculacion y
acumulacion de la grasa, esta es arrastrada hacia una tuberia colectoras por las
paletas, el jebe de las paletas por su desgaste no arrastra en su totalidad, no
alcanzando a botar toda la espuma del DAF, esto se debe a la falta de actividades
programadas de monitoreo, esto afecta directamente a los sélidos suspendidos

totales y a los aceites y grasas.

Un problema en los sistemas de Flotacidn por Aire Disuelto (DAF) se basa en su
deficiencia en la generacion de microburbujas de aire muy finas. La atraccion
entre estas microburbujas de aire y las particulas oleosas a ser removidas, es el
resultado de fuerzas de adsorcion, que estan en funcidn de las caracteristicas
superficiales de dichas particulas. Las microburbujas de aire al entrar en contacto
con estas particulas reducen su densidad, acelerando su flotacion y remocién. La
flotacion de las particulas de aceite se efectla en una celda, aqui el agua tratada
circula. El efluente procedente de la anterior operacion recirculado no se da en su

totalidad debido a las deficiencias del sistema de aire.

Uno de los problemas principales dentro del programa de la planta de efluentes es
que el operador no cuenta con los equipos necesarios para medir la dosificacion
correcta de coagulante y floculante que se utilizara en las aguas residuales,
sabiendo como dato adicional que este es subministrado en base al estado del agua,
el proceso lo realiza empiricamente tomando muestras con una jarra y vertiendo
liquido, luego realiza un analisis visual a la turbidez del agua y de acuerdo a eso
el operador deduce cuanto quimico tiene que agregar para realizar el tratamiento
del agua. Del otro lado, al realizar la adicién de los quimicos de manera empirica,
se ha dado el caso que se emplea menos floculante y coagulante del que se necesita
para tratar las aguas, ocasionando que los efluentes no salgan dentro de los limites
maximos permisibles como ha sido ya en reiteradas ocasiones, en los que los
limites maximos permisibles criticos como lo son los sélidos suspendidos totales

(SST), el potencial hidrogeno (pH) y las grasas y aceites sobrepasan lo establecido
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al decreto supremo, originando peérdidas directas e indirectas dentro de la empresa,
el resultado de esto es todo en proceso en conjunto, las malas préacticas, la
inadecuada gestion, el proceder empirico del desarrollo de las actividades dentro

del proceso.

Otro problema que se esté presentando con més recurrencia es con las bombas que
sirven para inyectar floculante y coagulante mediante unas mangueras que se
conectan con los serpentines y por los cuales se realiza la homogenizacion de los
quimicos con el agua, las bombas cuentan con reguladores los cuales permiten que
los quimicos sean inyectados por las mangueras pero actualmente estos se
encuentran averiados y no realizan el proceso de inyeccion con la presion
suficiente por lo tanto el operador tiene que estar manejandolos manualmente, esto
también lleva a que se tenga que utilizar mas o menos del quimico que se necesita
afectando directamente a los limites maximos permisibles, este problema se debe
a que no se cumple el procedimiento para la correcta dosificacion del coagulante

y floculante.

Posteriormente la fase liquida con ya mucho menos cantidad de grasa y solidos va
a un tanque ecualizador de menor capacidad a la esperada en donde el objetivo
de este tanque es equilibrar el flujo y de carga por medio de un mezclador aireador,
el ecualizador de la planta no tiene un sistema de recirculacion resultando un
mayor consumo de insumos donde se busca homogenizarla, este tanque
ecualizador necesita un mixer para poder homogenizar para no generar que los
solidos se asienten, esto se obtiene por medio de un sistema de movimiento
constante, con la que no cuenta, finalmente es llevada a una celda, donde se le
adicionan productos quimicos en donde se separan las grasas, aceites y solidos,

debido a deficiencias ya mencionadas, esta ingresa con altos porcentajes de grasa.

Finalmente cuenta con una tercera etapa de tratamiento con una celda de flotacion
quimica DAF, la cual tiene como objetivo reducir a niveles dentro de los LMP el
residual de grasa y solidos contenidos en el efluente. Esta operacion no se produce
debido a los factores ya antes mencionados y como resultado trae consigo que los

LMP no estén dentro de su rango.
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1.2. Trabajos previos

En el articulo de ORTIZ (2013), titulado “Gestion ambiental en PYMES
industriales” presentado en la Universidad Nacional Experimental del Tachira en
Venezuela, tuvo como objetivo descubrir areas de mejora en la gestion ambiental
de las pymes industriales de Ciudad Guayana. Se realiz6 la medicion del nivel de
cumplimiento de un conjunto de variables que son consideradas como las mejores
practicas en este campo. Para identificar aspectos primordiales de la gestion
ambiental y puedan ser aplicables a las pymes como acciones de mejora para cada
area, se incorporaron aspectos pertenecientes a la legislaciéon ambiental vigente en
Venezuela, lograron obtener un conjunto de 29 variables agrupadas en cuatro
dimensiones correspondientes al ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar, actuar).
Segun los resultados obtenidos la gestion ambiental no ha sido incorporada como
una practica habitual en los procesos de gestion de las pymes y el desempefio
ambiental es dependiente del grado de presion de las autoridades, clientes o
comunidad. De acuerdo a esto el autor concluy6é que las PYMES de la zona
estudiada no cuentan con un proceso de planificacion de su gestion ambiental y al
no poder reconocer los impactos ambientales ni los requisitos legales y técnicos
aplicables a sus operaciones, no es factible fijar una politica ambiental ni precisar
objetivos para su alcance; la carencia de planificacion genera una falta de control
operacional de los aspectos ambientales en las pymes, lo cual trae consigo un
vertimiento de sus efluentes y residuos al medio ambiente sin previo tratamiento,
esto las vuelve susceptibles a ser penalizadas.

ZAMBRANO y RODRIGUEZ (2013) en su tesis titulada “Propuesta de un
modelo de mejora continua en los procesos del laboratorio ambiental Ipsomary
S.A. basado en un Sistema de Gestion de Calidad bajo la norma ISO 9001:2008”
en Ecuador, tuvo como objetivo aumentar la satisfaccion de los clientes del
laboratorio ambiental llevando a cabo la implementacién de la mejora continua,
para ello se propuso aplicar esta metodologia utilizando el ciclo de Deming. Los
resultados alcanzados pusieron en evidencia que los problemas en la calidad de
servicio son originados por ausencia de capacitacion al personal, deficiencias en
la comunicacién interna y falta de seguimiento a las acciones correctivas y
preventivas aplicadas a los problemas identificados. Teniendo como base los

resultados de la evaluacion, se concluy6 que Ipsomary no tiene un control efectivo
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de sus procesos ni actividades relacionadas a la mejora continua de su SGC. No
se centraron en garantizar la calidad del servicio y para mejorar su compromiso
de satisfaccion con el cliente aplicaron acciones e indicadores de gestion para la

mejora continua.

En la tesis de VASQUEZ (2013), titulada “Propuesta de mejora de tratamiento
de aguas residuales en una empresa pesquera” en Perti, tuvo como objetivo
principal alcanzar con el uso de las buenas practicas minimizar el riesgo de
pérdidas ya sea de materiales y residuos o de emisiones, como resultado se logré
maximizar la productividad y rentabilidad de los recursos de la empresa sin la
necesidad de requerir cambios en la materia prima, productos, tecnologia y
recursos humanos, y concluyé que para cumplir con los VMA de las descargas de
aguas residuales no domeésticas en el sistema de alcantarillado sanitario segun el
D.S. N° 021-2009-VIVIENDA se deben disefiar las siguientes operaciones: pre-

tratamiento, tratamiento primario y tratamiento secundario.

En la tesis de ALMEIDA y OLIVARES (2013), titulada “Disefio e
implementacion de un proceso de mejora continua en la fabricacion de prendas de
vestir en la empresa MODETEX” en Peru, tuvo como objetivo mejorar la
productividad en la fabricacion de prendas de vestir disefiando e implementando
procesos de mejora continua basado en el ciclo de Deming, y como resultado logra
obtener que el problema principal de la empresa radicaba en la tardia entrega de
los productos hacia los clientes, no cumpliendo con las fechas que ya estaban
establecidas, eso era consecuencia de no contar con un adecuado sistema de
produccién para la clase de pedidos que les demandaban. El autor concluyd que
la aplicacion de la metodologia de Deming en el area de produccion ayudé a
aumentar la productividad, una mejora en las eficiencias, disminuy6 los tiempos

de entrega de los productos a los clientes y mejoré las condiciones de trabajo.

En la tesis de ROJAS (2015), titulada “Propuesta de un sistema de mejora
continua, en el proceso de produccion de productos de plastico domésticos
aplicando la metodologia PHVA” en Peru, tuvo como objetivo implementar un
sistema de mejora continua en el proceso de produccion de productos de pléstico
utilizando la metodologia PHVA, logré como resultado diagnosticar que la falta

de tecnologia y una capacidad baja de produccion eran los causantes de la baja
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1.3.

productividad. Incluso se tuvo observaciones con respecto a la maquinaria
deficiente y un mal manejo de estas por ausencia de capacitacion. Como
conclusion, se tuvo que implementando la metodologia PHVA y haciendo uso de
herramientas de calidad como las 5S para la eliminacidn de cosas innecesarias de
los espacios de trabajo y crear orden, la implementacion de la distribucion de
planta, por medio del anlisis de tres factores de produccién como son el hombre,
maquina y materia, se logré un nuevo orden en las areas de trabajo reduciendo
tiempos de traslado en un 31% y una reduccion de 14.70 minutos en el proceso

productivo.

En la tesis de BALLESTEROS (2017), titulada “Aplicaciéon del ciclo de mejora
continua PHVA, basado en la norma técnica colombiana NTC-OHSAS 18001, al
Sistema de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo del hospital local de
Aguachica E.S.E.”, tuvo como objetivo aplicar el ciclo de Deming, basado en la
Norma Técnica Colombiana NTC-OHSAS 18001, al Sistema de Gestion en
Seguridad y Salud en el Trabajo del Hospital Local de Aguachica E.S.E. el cual
le permita mejorar la salud colectiva e individual de los trabajadores. La
utilizacion de instrumentos como la encuesta le ayudo a identificar falencias en la
parte administrativa y operacional de los procesos del Sistema de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Como conclusion, se tiene que la
implementacion de la Norma Técnica Colombiana NTC-OHSAS 18001 basada
en la mejora continua y fundamentada en el ciclo de Deming bajo sus cuatro
pilares ayudd a constituir los procesos y objetivos indispensables para obtener
resultados que estén en concordancia con la politica de Seguridad y Salud
Ocupacional de la organizacién, se implementaron los procesos disefiados, se
realizd6 medicion y seguimiento de esos procesos y se tomo acciones para la

mejora constante del sistema de seguridad y salud ocupacional de la organizacién.

Teorias relacionadas al tema

Para el presente proyecto de investigacion se toma en cuenta teorias vinculadas al
tema a partir de la recogida de fuentes bibliograficas necesarias. Se iniciara el
desarrollo de las teorias relacionadas con la calidad, algunos autores establecen
que la calidad la define el cliente, no esta determinada por la empresa y esta basada
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en la experiencia real del cliente con el producto o servicio. “En relacion a esto la
calidad puede definirse como la resultante total de las caracteristicas del producto
y servicio en cuanto a mercadotecnia, ingenieria, fabricacién y mantenimiento por
medio de las cuales el producto o servicio en uso satisfard las expectativas del
cliente. El propdsito de la mayor parte de las medidas de calidad es determinar y
evaluar el grado o nivel al que el producto o servicio se acerca a su resultante
total” (FEIGENBAUM, 2011, p. 7).

Lo anterior es sustentado por GUTIERREZ (2010 p. 20), quien sefiala que el
concepto de calidad también estda definido por el usuario porque es el
discernimiento que este tiene en referencia al bien tangible o intangible, lo cual
genera que este adopte un rechazo o aceptacion. Un cliente se da por satisfecho
cuando el producto o servicio entregado cumple con sus expectativas y mas. Estas
expectativas son originadas en relacion a los antecedentes, publicidad, precio,
imagen de la empresa, tecnologia, necesidades, etc. Si el usuario recibe lo que
esperaba entonces se puede decir que quedé satisfecho. Este concepto difiere del
que plantea EVANS (2015 p. 6), quien declara que la definicidn de calidad se debe
entender de diferentes “perspectivas desde las que se observa con el fin de apreciar
por completo el papel que desempefia en las distintas partes de una organizacion”.
Las perspectivas por lo cual la calidad es apreciada son: trascendente, producto,
usuario, valor, manufactura y cliente; siendo la perspectiva del cliente la que

proporciona la base para coordinar toda la cadena de valor.

Asimismo, la calidad va de la mano con el control, el control efectivo es un
requisito primordial para una gestion exitosa, para FEIGENBAUM (2011, p. 10),
el control de calidad es una operacion que consiste en delegar responsabilidad y
autoridad para un correcto desenvolvimiento de las funciones administrativas y
que en su efecto se obtengan resultados satisfactorios. Asimismo, otro autor sefiala
que el control de calidad estd constituido por cuatro factores como lo son el
desarrollo, produccion, disefio y distribucion de bienes con una utilidad optima y
costes eficaces. “Para alcanzar estos fines todas las partes de una empresa (alta
direccién, oficina central, fabricas y departamentos individuales tales como
produccién, disefio técnico, investigacidn, planificacion, investigacién de

mercado, contabilidad, materiales, almacenes, ventas servicio, personal,
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formacidn, relaciones laborales y relaciones generales) tiene que trabajar juntos.
Todos los departamentos de la empresa tienen que empefiarse en crear sistemas
que faciliten la cooperacion y en preparar y en poner en practica fielmente las
normas internas. Por esta razon, al control de calidad visto desde esta Optica se le
denomina control de calidad total o control de calidad para toda la empresa”

(VALDERREY, 2013, p. 17).

Para mejorar los procesos es necesario tener un enfoque en el mejoramiento
continuo; el cual, al ser una estrategia de gestion empresarial, mejora el
desempefio de los procesos desarrollando mecanismos sistematicos que traen
como resultado un elevado nivel de satisfaccion de clientes externos e internos,
asi como de las diferentes partes interesadas. La mejora continua es una filosofia
japonesa considerada como la clave del éxito para las empresas competitivas en
Japon, ya que comprende todas las actividades de un negocio. “La mejora puede
referirse a los costos, el cumplimiento de las entregas, la seguridad y la salud
ocupacional, el desarrollo de los trabajadores, los proveedores, los productos,
etcétera” (BONILLA, 2014, p. 30, 37).

La mejora continua basa sus esfuerzos en el perfeccionamiento constante del
disefio original, no requiere grandes inversiones ya que esta en las manos de los
colaboradores, su trabajo en equipo y con la destacada participacion de los
operarios de planta. Tiene efectos sobre el bien ofrecido y el proceso productivo
que logra su obtencidn, aqui también se considera las actividades administrativas.
Permite el crecimiento del personal en cuanto a motivacion y en el “saber hacer”
colectivo, ademas fomenta la cooperacidn entre el personal. La relevancia de esta
estrategia gerencial se basa en que con “su aplicacion se puede contribuir a superar
las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion. A traves del
mejoramiento continuo la organizacion logra ser mas productiva y competitiva en
su sector de mercado” (BONILLA, 2014, p. 37). Asimismo, el mismo autor indica
que “el proceso de la mejora continua se caracteriza por aplicar una metodologia
sistematica, basada en el uso de herramientas estadisticas y graficas, como
diagramas de flujo, histograma, gréficas de control, diagrama causa efecto,

diagrama de Pareto, diagrama de flechas, entre otras, lo cual proporciona
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objetividad en el analisis y la toma de decision sobre un problema en particular”

(BONILLA, 2014, p. 46).

La mejora continua tiene su enfoque en empresas de menor escala, constantes en
el tiempo desarrollada con una inversion financiera pequefia y la inclusion de todo
el equipo humano dentro de la organizacion. La filosofia de mejora continua
incluye todas las operaciones y a sus talentos humanos en organizacion. Esta
filosofia sefiala que la mejora en todas las zonas incluye una reduccién de costos,
entrega de productos en las fechas establecidas, los trabajadores desarrollan
nuevas habilidades, se reducen los accidentes en el puesto de trabajo,
contribuyendo a su seguridad, las relaciones con los proveedores mejoraran,
contribuye al desarrollo de productos nuevos y la productividad aumentara, todo
ello con el fin de para mejorar la calidad en la empresa. Todas las actividades para
establecer sistemas de control tradicionales, instalar robdtica y tecnologia
avanzada instituir sistemas de sugerencias de los empleados, mantener el equipo
e implementar sistemas de produccién JIT conducen a la mejora (EVANS, 2015,
p. 230).

Una de las metodologias mas ampliamente usadas en el mejoramiento continuo es
la metodologia PDCA, en sus siglas en espafiol significa planificar, hacer, ver y
actuar, también es conocida como ciclo de Deming, propone una serie de
actividades de calidad basada en los pasos anteriormente mencionados. Edwards
Deming es el mas grande impulsor de esta metodologia que apoya a las empresas
en la bldsqueda de nuevas estrategias para el desarrollo de calidad de las
instituciones correspondiente donde se aplique esta metodologia. Muchas
organizaciones utilizan el ciclo de Deming como la base para sus actividades de
mejora de desempefio. El ciclo de Deming se bas6 en el método cientifico siendo
una adaptacion béasica de la mejora de los procesos. En el afio 1939, Walter
Shewhart ideé tres pasos secuenciales, los cuales son de especificacion,
produccion e inspeccion, en los de produccién esto constituyé un nuevo
conocimiento o en si una nueva idea de implantacion del método cientifico; de ser
asi podemos observar que las ideas nacidas del método cientifico tratar de
proponer una hipotesis, realizar un experimento el cual se basa en la hipdtesis para

luego robar la hipdtesis. Shewhart de una forma més didactica lo planteo como un
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circulo, transmitiendo de una mejor manera la idea de mejora continua, esta idea
fue presentada en Japon en 1950. “Los ejecutivos japoneses lo adoptaron en el
ciclo PDCA: Plan (planificar, disefiar el producto), Do (hacer, asegurar que la
produccién fabrica el producto como se disefid), Act (actuar, usar la
retroalimentacion para implementar mejoras en la siguiente fase de
planificacion)” (EVANS, 2015, p. 463).

Es un proceso que sera desarrollado de manera integra en el sistema de procesos
y dentro de cada uno de ellos en la organizacion. Las etapas de planificar,
implementar, controlar y mejora continua estan estrechamente relacionadas con
lo mencionado anteriormente. EI mejoramiento continuo de la calidad incluye un
incremento en la eficacia y eficiencia, que los fallos se vean disminuidos, los
riesgos potenciales sean previstos y eliminados y los problemas encontrados sean
solucionados de la mejor manera posible, todo ello llevandose a cabo de manera
sistemética y dentro de los cuatro pasos fundamentales de esta metodologia. “El
circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma que una vez acabada
la etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo, de forma que
las actividades son reevaluadas periédicamente para incorporar nuevas mejoras.
La aplicacion de esta metodologia esta enfocada principalmente para para ser
usada en empresas y organizaciones” (BERNAL, 2013). Como aclara el autor,
esta metodologia funciona casi de igual manera como el ciclo natural del medio
ambiente en donde cuando se llega al final, el paso siguiente es volver a iniciar el
método, con el objetivo de evaluar contantemente, lo cual se aplica sin

discriminacion a cualquier tipo de empresa.

El ciclo PHVA tiene cuatro etapas, las cuales son planear, hacer, verificar y actuar;
resulta muy Util en la constitucion y ejecucion de proyectos con miras a la mejora
de la calidad y la productividad desde el nivel jerdrquico mas bajo de la
organizacion hasta el méas alto. EI mencionado circulo también es llamado como
el ciclo de Deming, y consiste en realizar, como primera etapa, un plan (planear),
el cual es aplicado a pequefia escala o teniendo una base de ensayo (hacer), los
resultados esperados son evaluados (verificar) y, siguiendo lo anterior, se actla
(actuar) difundiendo el plan si se obtuvo buenos resultados y adoptando medidas

preventivas para evitar la reversibilidad de la mejora, 0 modificando el plan dado
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que no se lograron los resultados esperados y en consecuencia, el ciclo vuelve a
comenzar. Este ciclo resulta muy atil para para conseguir mejoras utilizando
variadas metodologias. De manera general, para un cumplimiento efectivo del
ciclo, la clave estd en usar las herramientas basicas. “Cuando un equipo se reune
con el propdsito de ejecutar un proyecto para resolver un problema importante y
recurrente, antes de proponer soluciones y aventurar acciones se debe contar con
informacién y seguir un método que incremente la probabilidad de éxito. De esta
manera, la planeacion, el analisis y la reflexion se haran un habito y gracias a ello
se reduciran las acciones por reaccion. En este sentido se propone que los equipos
de mejora siempre sigan el ciclo PHVA junto con los ocho pasos que a
continuacion se describen y que se sintetizan en el anexo 1” (GUTIERREZ, 2010,
p. 120).

Como primera etapa, esta planear o también identificada como plan, es la etapa
de la planificacion, analisis como también la validacion e implementacién de
estrategias para el proceso de desarrollo de la metodologia de estudio. Bernal
sefala que en esta etapa “se buscan las actividades susceptibles de mejora y se
establecen los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden
realizar grupos de trabajo, escuchar las opiniones de los trabajadores, buscar
nuevas tecnologias mejores a las que se estan usando ahora, etc” (BERNAL,
2013). Por otro lado, GUTIERREZ (2010, p. 121), plantea cuatro pasos en esta
primera etapa, en el paso nimero uno “se debe definir y delimitar con claridad un
problema importante, de tal forma que se entienda en qué consiste el problema,
cémo y donde se manifiesta, como afecta al cliente y como influye en la calidad
y la productividad. Ademas, se debe tener clara la magnitud del problema: con
qué frecuencia se presenta y cuadnto cuesta. Para averiguar todo esto, las
herramientas basicas, como el diagrama de Pareto, la hoja de verificacion, el
histograma, una carta de control o directamente las quejas de un cliente interno o
externo, son de gran utilidad. El resultado de este primer paso es tener definido y
delimitado, por escrito, el problema, asi como el objetivo que se persigue con el
proyecto y una estimacion de los beneficios directos que se obtendrian con la

solucion del problema”.
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En el paso nimero dos, que es buscar todas las posibles causas, “los miembros del
equipo deben buscar todas las posibles causas del problema, preguntandose al
menos cinco veces el porqué de éste. Es importante profundizar en las verdaderas
causas y no en los sintomas; ademas de poner énfasis en la variabilidad: cuando
se da (horario, turno, departamento, maquinas), en quée parte del producto o el
proceso se presentan los defectos, en qué tipo de productos o procesos se da el
problema. Cuando éste se ha presentado en repetidas ocasiones, es recomendable
centrarse en el hecho general, no en el particular; por ejemplo, si el problema es
que un lote salié mal, y eso ocurre con frecuencia, entonces es mejor preguntarse
a profundidad por qué salen mal los lotes, no por qué sali6 mal un lote en
particular. Una herramienta de utilidad en esta actividad es la técnica de lluvia de
ideas y el diagrama de Ishikawa, para asi considerar los diferentes puntos de vista

y no descartar de antemano ninguna posible causa” (GUTIERREZ, 2010, p. 121).

Para el paso numero tres es indispensable investigar el factor, causa o causas, que
fueron tomados en cuentas en el paso anterior, y que ahora deben escogerse los
que son considerados de mayor importancia. Para llevarlo a cabo se puede utilizar
un diagrama de Ishikawa con el fin resumir y representar la informacién relevante
hallada en el paso anterior y por acuerdo se escoge las causas que se consideren
mas importantes. También se puede hacer uso del diagrama de Pareto, la
estratificacion o el diagrama de dispersion, si se va a realizar un analisis con base
en datos. Ademas, es factible la utilizacion de una hoja de verificacion para la
toma de datos. Para entender mejor la verdadera razon del problema se debe
realizar una investigacion de como se interrelacionan las probables causas y el
resultado que tendra al momento de resolverlo (GUTIERREZ, 2010 p. 121).

En el paso niUmero cuatro se consideran las actividades importantes, el objetivo
de estas es la eliminacion de las causas que generan el problema, evitando su
presencia. La necesidad de las medidas correctivas es indispensable y debe ser
claro su objetivo ya que puede ser usada como estrategia en el tiempo, la cual
significara un costo, debera ser promovida por un talento humano y con una
metodologia especifica. Es primordial evaluar a detalle la implementacion de las
soluciones o actividades correctivas. Se debe evaluar la viabilidad de las
soluciones debido a que estas pueden en el tiempo producir otros problemas, es
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por eso que su evaluacion debe ser exhaustiva, si las soluciones llegaran a causar
problemas secundarios, se deben tomar o considerar medidas para estos. En la
tabla 1, en estas cuatro etapas se analiza la mejor forma de darle solucionar los
problemas. La presentacidn de las soluciones debe ser presentada a las autoridades
correspondientes de una forma adecuada con los recursos necesarios, centrandose

netamente en la importancia y los costos (GUTIERREZ, 2010 p. 122).

En la etapa de hacer, también conocida como Do por sus siglas en inglés, es la
etapa de implementacién de procesos o simplemente como la asignacion de
responsabilidad como recursos para una adecuada comunicacién y entendimiento
del control operativo de la empresa. Segun Bernal, los cambios a realizarse para
implementar una mejora para verificar su efectividad, primero deben hacerse a
pequeria escala antes de realizarse a gran escala (BERNAL, 2013). Por otro lado,
Gutiérrez coincide con Bernal que en esta segunda etapa se debe se implementan
las actividades correctivas, para garantizar su funcionamiento se debe seguir las
actividades programadas paso a paso para obtener resultados &ptimos
(GUTIERREZ, 2010 p. 122).

La etapa de verificar, también conocida como check, se caracteriza por la
realizacion del seguimiento y andlisis de ésta adecuadamente, de acuerdo o
restringiéndose en la normativa, politicas, objetivos y metas precisas de la
institucion o empresa en la que se realiza la metodologia. Bernal indica que la
propuesta de mejora debe implementarse durante un tiempo considerable para
verificar sus resultados, si esta no cumple con el resultado esperado, se deben
considerar ajustes con el fin de lograr los objetivos requeridos (BERNAL, 2013).
Para esta etapa, GUTIERREZ (2010) plantea que se debe verificar los resultados,
se revisan si las actividades resultaron como se esperaba, el tiempo de
implementacidn es importante porque nos permitira visualizar los resultados, una
vez hecha la recoleccién de resultados se pueden estudiar y poder realizar una
comparacion del antes y después de la implementacion de las estrategias de
mejora, en caso de que cumplan con lo propuesto es importante hacer un

seguimiento y evaluar sus efectos monetarios a largo plazo.

La ultima etapa, también conocida como Act, se debe realizar la toma de las

acciones necesarias de acuerdo a las medidas y estudio realizado con el objetivo
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de la mejora del desemperio del sistema actual incorporado en la empresa. Como
sefiala un autor, al término del tiempo de prueba a pequefia escala es necesario
estudiar y comparar los resultados del antes y después de la aplicacion de la
estrategia, una vez comprobada su efectividad, la estrategia sera aplicada, en caso
contrario se debe considerar su ajuste o en el peor de los casos descartarla por
completo. Finalizada esta ultima etapa, se inicia de nuevo en el ciclo dandole pie
a la primera etapa para estudiar la implementacién y aplicacion de nuevas e
innovadoras mejoras en el proceso con el propdsito de tener mejores resultados
(BERNAL, 2013).

Por otro lado, GUTIERREZ (2010, p.122) plantea dos pasos en esta etapa, tal y
como se describe en la tabla 1, el primer paso consiste evitar que los problemas
vuelvan a ocurrir, si las actividades o acciones dieron efectos positivos, las
soluciones se deben aplicar y estandarizar en el caso de problemas similares dentro
de las operaciones de los que se espera resultados favorables. Es de suma
importancia de la aplicacion de las soluciones asimismo la inclusién de los
responsables de su aplicacion y seguimiento. El control estadistico es importante
debido a que este puede generar mecanismo para poder monitorear y controlar la
operacion asi también poder tomar medidas preventivas en el momento correcto;
una de las actividades a realizarse seria un check list de control, supervision
constante o periodica, inspeccion y control de parametros. Los beneficios
intangibles pueden llegar a ser mas significativos que los tangibles es por ello que
es necesario hacer una lista de estos, en caso de que las soluciones no resulten
como Se espera, es importante revisar todo lo hecho, una vez verificado, extraer
conclusiones de los puntos debiles para asi poder empezar de nuevo atacando las
debilidades.

Para el paso final, el hace referencia a la conclusidn, es necesario un seguimiento
y registro del procedimiento de la solucidn para posterior a esto poder planear las
actividades a futuro. Los problemas que persistan deben ser apuntados, una vez
analizadas poder tomar las medidas correspondientes para resolverlas; una vez
identificado el problema mas relevante, este nos permitira iniciar de nuevo el ciclo
de mejora continua. Es indispensable la reflexion de todas las actividades

ejecutadas en referencia a la busqueda de solucion para poder aprender de ello y
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asi garantizar que las medidas que se tomen en un futuro sean efectivas teniendo
ademas un antecedente o sustento de donde iniciar. Si el resultado es el esperado
es de vital importancia que este sea comunicado a los responsables de la toma de
decisiones y a las partes involucradas, es asi como se reconoce el trabajo en equipo
de los que dieron la idea y forma e inculca una cultura de calidad dentro de las
areas de trabajo. El orden de los procedimientos de la aplicacién de la solucion es
importante en el tiempo porque nos ayudara a identificar tareas que ayudan o no
a la calidad y productividad (GUTIERREZ, 2010 p. 122-123).

Como se menciond anteriormente, una de las herramientas a utilizar en la
metodologia de Deming para identificar las posibles causas de un problema es el
diagrama de Ishikawa, también recibe el nombre de diagrama de la espina, fue
elaborado por Kaoru Ishikawa, siendo este identificado como un instrumento de
calidad por los grupos de interés. Para que esta sea clara y exacta se emplean
elementos gréficos, los cuales nos detallan los elementos que generan los
problemas y estos afectan a la calidad de las operaciones. Finalmente se basa de
investigar mediante de un producto los origenes que lo promueven para después
elegir una operacion adecuada. Este esquema facilita fundamentos para el debate
de los elementos que dafian una dificultad y su correspondencia, y se emplea
esencialmente en el resultado de deficiencias de calidad, asimismo sirve sin
restriccion en la solucion de inconvenientes de otras actividades que pueden ser
de cualquier ambito. (VALDERREY, 2013 p. 24).

De similar manera BONILLA (2014 p. 66) define el esquema causa-efecto, quien
propone que es una explicacién de las acciones que provocan los problemas, que
se coordinan en un diagrama de forma de espina de pescado, y que le es un buen
instrumento para observar y debatir los problemas. Las causas principales de los
conflictos en los ordenamientos se agrupan cominmente en seis criterios: el medio
ambiente, la supervisién, maquinarias, recursos humanos, insumos Yy
procedimientos de operaciones. Es empleado con el objetivo de observar la
relacion causa-efecto, informarla y permitir facilmente su solucion, desde su
inicio. El esquema es completado con los datos adquiridos de una reunién de
“lluvia de ideas”, de una deficiencia en la organizacion, y consecuentemente se

investiga la informacion que nos ayude a verificar si la grafica original era preciso.
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Acerca de la raiz de la indagacidn coleccionada (graficas de Pareto, etc.) y de otra
lluvia de ideas, es posible llegar a la reproduccion del esquema hasta que se evalle
el problema, en otras palabras, hasta que se conozca cuales son sus origenes raiz.

Este es, sencillamente, el inicio para descifrarlo.

El método de lluvia de ideas o brainstorming también es ampliamente usado y con
este se obtienen resultados muy efectivos en grupos de trabajo, es un método
grupo que los incentiva a ser creativos, esta técnica recolecta las ideas de los
integrantes en el mejor de los casos estas pueden llegar a ser muy buenas. Se basa
en que cada integrante de la mayor cantidad de opiniones o ideas en base al tema
planteado, es asi como otros pueden apoyarse en la idea de sus demas compafieros
para poder mejorarla. La eleccién de la mejor solucién es al final de realizar la
ronda de ideas, esto quiere decir que todas las ideas emitidas son consideradas en
el proceso, ya luego de un analisis se elige, mientras tanto todas son bienvenidas.
El objetivo es que mientras pase el tiempo a partir de las ideas generadas surjan
nuevas y mejores, siendo estas superiores a las planteadas en un inicio, el
brainstorming ayuda a que los integrantes involucrados que en la mayoria de casos
son todos los trabajadores de un area aporten con su experiencia y vivencia, este
genera que haya més confianza en el grupo (VALDERREY, 2013 p. 27). Este
concepto también coincide con el que plantea otro autor, quien considera que la
“lluvia de ideas™ es una técnica que se basa en la reunién de un grupo de personas,
este tiene como objetivo plantear estrategias para el logro de metas y objetivos en
el tiempo. Es una técnica empleada en conjunto con otros métodos con mucha
recurrencia debido a su efectividad. El resultado de estas reuniones son la
generacion de ideas, la cantidad de idea generadas sirve de mucho para poder
comprender el problema que se plantea solucionar es por ello que se hace en grupo
en vez de individual (BONILLA, 2014 p. 66).

El diagrama de Pareto, llamado también anélisis ABC, es otra herramienta usada
para determinar cuéles son los problemas criticos respecto a un proceso
determinado. Se basa en la agrupacion de los elementos involucrados en el
proceso, estos son ordenados de acuerdo a su grado de importancia, eso nos
permitira poder tratarlos de acuerdo a su prioridad. En la mayoria de casos, una

de las causas son las que desencadenan las demas las demas o son las que provocan
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el problema. Este método puede ser adaptado a cualquier situacion y nos arroja la
causa que tiene mas relevancia en la propagacion del problema. De igual manera,
se puede considerar la definicion de otro autor, quien considera que el diagrama
de Pareto se utiliza para identificar el efecto que provocan las causas sobre un
determinado problema (VALDERREY, 2013 p. 25). El diagrama de Pareto nos
ayuda a separar los defectos en grupos, estos se agrupan en base a su impacto. La
primera clasificacion es la “A” esta es la que tiene el 20% de los defectos y el 80%
de los efectos, la tltima clasificacion es la “B” esta es la que tiene 30% de los
efectos y el 15% de los efectos, la ultima clasificacion es la “C” esta es la que
tiene 50% de los efectos y el 5% de los efectos, es por ldgica el enfoque a la
clasificacidn que tiene mas efectos en este caso la “A”, esto traera como resultado
la disminucién de efectos negativos, ya que al ser el 80% es significativo en el
proceso. El diagrama nos sirve para identificar los elementos a los que debemos
ponerles énfasis, debido a que siempre existe una causa raiz de todos los
problemas, dirigir las medidas correctivas en base a una mejora continua es
primordial, ademas son especialmente valiosas como antecedentes de un “antes y

después” para demostrar qué progreso se ha logrado (BONILLA, 2014 p. 67-68).

Los gréaficos de control son normalmente usados para tener un control estadistico,
al determinar las desviaciones presentadas en los procesos productivos, se
establecen para poder generar una visualizacion con forma estructurada y gradual
los datos recolectados sobre el producto de las actividades por un periodo de
tiempo definido. Esta informacion, descritos en un lapsus de tiempo, son la
valorizacion del total de la fabricacion, la contribucion de fallas de un aparato o
un procedimiento, la cantidad de errores en una etapa, la cantidad de accidentes,
la productividad de una operacion proceso, la rentabilidad de gestion u otra
particularidad de calidad que sobresale. Es evidente que los esquemas son muy
beneficiosos para inspeccionar los elementos que influyen en el grado de calidad
en el producto o servicio (VALDERREY, 2013 p. 28).

También se puede citar el concepto de otro autor, quien define que un grafico de
control es til para determinar si un proceso esta o no esta en un aspecto de control
estadistico. Es una estructura grafica ordenada (dia a dia, hora a hora) de las

particularidades de calidad autentico del producto, parte u otra mitad, con
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margenes que evidencian la disposicion de trabajarla de acuerdo con la costumbre
de los aspectos de calidad de la unidad. El grafico de control nos permite poder
separar entre las variables dentro y fuera de los limites, debido a que estas pueden
ser visualizadas, se establece una comparacion de lo que es y lo que deberia de
ser, una vez verificado este paso se procede a su aplicacion. Su uso es necesario
porque este arroja datos exactos generando informacion confiable
(FEIGENBAUM, 2011 p. 421).

Un grafico de control detalla de una a mas actividades de una operacion de un
proceso en el tiempo mediante una representacion grafica, esta nos permite para
observar su tendencia 0 comportamiento en base a un valor promedio, teniendo
en cuenta el limite maximo superior e inferior. Su objetivo es analizar su tendencia
y desviaciones en el proceso poniendo énfasis a los datos fuera de los limites, una
vez identificados, encontrar sus causas a través de un analisis, en este caso las
causas pueden ser los recursos, insumos 0 metodos. Proporcionan informacion
para el analisis, pues el patron de los puntos en la carta contiene informacion para
un operario o ingeniero, que le permita implementar un cambio en el proceso que
mejore su rendimiento. Por ultimo, también proporciona informacién acerca de
los puntos fuera de control (causas asignables) que después de haberlos eliminado,
la media muestral y el rango relativo de los datos estimaran de manera precisa la
media y desviacion estandar poblacional, lo que permitira estimar la capacidad del
proceso (BONILLA, 2014 p. 75).

En ese sentido, también se considera la definicion de otro autor, quien considera
que un grafico de control o diagrama de control es un diagrama de corrida al que
se le agregan dos lineas horizontales, llamadas limites de control superior (LCS)
y limite de control inferior (LCI). Estos limites son determinados de acuerdo a
pardmetros para proporcionar una mayor probabilidad (en general mayor que
0.99) de que con el resultado los puntos resulten dentro de los limites establecidos
en proceso. Sin los limites de control seria dificil la interpretacion de la tendencia
en un diagrama de corrida y la obtencion de conclusiones sobre el estado de
control. Si hay causas especiales el diagrama de control las indicard y sera posible
emprender una accion correctiva con rapidez. Esto reducira las probabilidades de
fabricar un producto defectuoso (EVANS, 2015 p. 403).
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Con lo explicado anteriormente es necesario sefialar el concepto de un PAMA
(Programa de Adecuacion y Manejo Ambiental), el cual, siendo correctamente
implementado, jugara un rol importante en el desempefio ambiental de la empresa.
Segun la Sociedad Peruana de Derecho Ambiental (2013) es el sistema que se basa
en la realidad ambiental, el impacto ambiental, se centra en la identificacion de
actividades primordiales que puedan ser adjuntadas a las ya existentes con el
objetivo de eliminar o disminuir el impacto que causan las emisiones de gases 0
vertimiento de efluentes, su propdsito o el resultado final que busca es que estos
estén dentro de los parametros establecidos. Asimismo, en la Guia para la
Elaboracion de Estudios de Impacto Ambiental (1999) el programa de adecuacion
y manejo ambiental se basa en actividades, politicas y financiamiento para evitar
los impactos negativos por contaminantes o sustancias peligrosas, es de vital
importancia el reciclaje para disminuir la acumulacion de basura, una accion
complementaria es reutilizacion, eso tiene como resultado la prevencion de
contaminacion. Al cumplir con los requerimientos ambientales predeterminados

se logra disminuir el impacto negativo al ambiente (ANDIA, 2013 p. 112).

Este sistema permite que su implementacién mejore de cierta forma la actividad
que la empresa desarrolle, esta estd implementacion va acompariada de requisitos
indispensables también consideradas como obligaciones que la empresa debe
considerar en su desarrollo, esto garantizara el cumplimiento de la norma, las
actividades deben estar detalladas en un cronograma para verificar paso a paso el
cumplimiento del avance, asi también tener en consideracion las medidas de
control, supervision y prevencion. También se puede citar a COLLAZOS (2007
p. 119), quien coincide con el autor anteriormente mencionado, e indica que el
PAMA es un programa que nos ayuda hallar el diagndstico ambiental, identificar
los impactos ambientales, asi como también a priorizar las acciones e inversiones
para incorporar los adelantos tecnoldgicos a las operaciones normales para poder
reducir y/o eliminar las emisiones y vertimientos, con el fin de poder cumplir los
estandares del organismo competente de medioambiente. Este programa
construird un documento en donde permita atacar los efectos medioambientales y
controlar todas las actividades del proyecto, este documento debe incluir una

descripcion técnica del proyecto, asi como también una presentacion general de
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todas las fases, actividades pertinentes, ingenieria de las instalaciones, de las

acciones y por ultimo de los programas conocidos.

Como todo programa ambiental, es necesario considerar la definicion de
impactos, los cuales son mitigados al ser implantados estos programas
ambientales. Se considera como impacto a todo aquel factor que genere una
alteracion o cambio en los elementos del medio ambiente, estos impactos son
causados por acciones humanas ya sea proyectos de construccion, actividades
extractivas, de servicios, etc. Generalmente un impacto suele tener consecuencias
en varios factores ambientales, no solo en una Unica variable, inclusive puede
tener diferentes valoraciones para cada uno de ellos. Se excluyen a los incendios
naturales, terremotos, etc., ya que son variaciones o modificaciones de un factor
ambiental que no son ocasionadas por la accion humana y por lo tanto no son
considerados como impactos ambientales. Dichas modificaciones se plasman en
los indicadores de impacto ambiental, los que permiten medirlos en forma
cuantitativa. Toda accion humana produce un resultado sea positivo 0 positivo en
el ambiente, esta produce un cambio en el medio que nos rodea como resultado
de las acciones del hombre, el impacto puede ser positivo 0 negativo (ANDIA,
2013 p. 209).

Es necesario resaltar que dentro del Programa de Adecuacion y Manejo Ambiental
se consideran los limites maximos permisibles (LMP), los cuales en esta
investigacion solo han sido considerado dos: aceites y grasas y turbidez, estos
parametros deben ser controlados para evitar ser excedidos y perjudicar a la salud
publica y calidad ambiental, estos representan en la investigacion la variable
dependiente.

Los limites maximos permisibles son el grado de concentracion de una sustancia
0 parametros quimicos, fisicos o biolégicos que caracterizan a una emision o
efluente, los cuales al ser excedidos originan deterioro o dafios a la salud, medio
ambiente y bienestar humano. El Ministerio del Ambiente es el encargado de
establecer sus valores o medidas. Otros organismos que conforman el Sistema
Nacional de Gestibn Ambiental también, ademas del Ministerio del Ambiente,

exigen de manera legal su obligatorio cumplimiento. Al ser implementados esos
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instrumentos se debe asegurar que en los ecosistemas no se exceda la capacidad

de carga teniendo en cuenta las normas sobre la materia.

También se puede citar a COLLAZOS (2007 p. 123), quien respalda lo
anteriormente mencionado y sefiala que los limites maximos permisibles son la
son el grado de concentracion de parametros bioldgicos, quimicos y fisicos que
caracterizan a una emision o efluente y al excederse provocan dafios ambientales,
a la salud y el bienestar humano, ademas trae consigo responsabilidad
administrativa, penal o civil, segin sea el caso. Los LMP son Utiles para el control
y fiscalizacion de los parametros anteriormente mencionados ademas son de vital
importancia al momento de elaborar los estudios de impacto o PAMA ya que los
impactos ambientales ocasionados sin haberlos excedido se consideran desde un
inicio como social y ambientalmente tolerables. De la misma manera, otro autor
define que los limites maximos permisibles determinan la cantidad maxima que
un elemento o sustancia contaminante pueden ser liberados de manera legal al
ambiente por las actividades de produccion utilizando como medio de descarga
un emisor submarino. Otro autor define que los limites maximos permisibles
determinan y cuantifican lo que puede llegar a contaminar una sustancia o
elemento al ser dejada expuesta en el ambiente, producto de las actividades
productoras ya sean emisiones o efluentes (FOY, 2013 p. 97).

Los parametros mas importantes a ser controlados en los LMP para que los
efluentes sean emitidos dentro del litoral son solidos suspendidos totales (SST),
potencial hidrogeno (pH) y aceites y grasas, ver tabla N° 02. Se recogen a
continuacion los problemas causados por cada uno de ellos al ser vertidos fuera
de los parametros establecidos: La turbidez del agua esta caracterizada por la
cantidad de sélidos en suspensién que la componen, genera un color oscuro en el
agua y dificulta el paso de energia solar, por lo que genera que la actividad
fotosintética se vea reducida ocasionando dificultad en la respiracion de los peces,
también favorece la aparicion de bacterias anaerobias, las cuales imposible el
crecimiento de fitoplancton y obstaculizando la alimentacion de los animales
marinos, ademas pueden producir colmatacion en los suelos (OROZCO, 2011,
p.67).
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Los aceites y grasas que son vertidos fuera de los limites maximos permisibles
generan que la demanda de oxigeno en el mar disminuya, esto ocasiona que los
microorganismos aerobios que lo necesitan no desarrollen bien el fenémeno de
biodegradacion de materia organica, ademas provoca que la generacion de
fitoplancton, que sirve de alimento para la fauna marina, disminuya, esto a su vez
afecta en la cadena alimentaria (OROZCO, 2011, p.74).
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1.4. Formulacién del problema

1.5

.

¢De qué manera la aplicacion del ciclo de Deming reducira el nivel de materia

contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote 2018?
Justificacion del estudio

De acuerdo a la problematica establecida en la empresa inversiones Regal S.A.,
su busqueda de solucion es de vital importancia debido a que el programa de
adecuacion y manejo ambiental presenta deficiencias; es por ello que se considerd
idéneo aplicar el ciclo de Deming con el objetivo de optimizar logrando asi que
los efluentes estén en el rango de los limites maximos permisibles. Asimismo, con
lo que respecta al aspecto social, la aplicacion del ciclo Deming en el programa
de adecuacion y manejo ambiental contribuird a que las actividades que se
desarrollan dentro de la planta de tratamiento de efluentes sean las adecuadas,
como efecto de esta gestion se emitiran efluentes dentro de los limites maximos
permisibles criticos, asi mismo contribuira al cuidado de la salud de los pobladores
aledafios a la bahia de Chimbote a corto, mediano y largo plazo, beneficiando

directamente a su calidad de vida.

En el aspecto tecnoldgico, mediante esta investigacion el uso de los medidores de
monitoreo y control estadistico, serd un factor importante que se usara como
estrategia de inversién en la estructura, se cuenta con la estructura, pero no esta
en funcionamiento en su totalidad. La tecnologia empleada en el procesamiento
de la harina, estd encaminada porque lograra un producto de calidad, asi
aprovechando al maximo la cantidad de sélidos suspendidos totales recuperados,
originando un incremento en el rendimiento de la produccion, contando para este
efecto en la planta de procesamiento con equipos que nos permiten el maximo
aprovechamiento del recurso, esto en conjunto con la metodologia PDCA

garantizara su adecuada aplicacion y su aprovechamiento.

En el aspecto medio ambiental, esta investigacion logrard que los efluentes se
emitan dentro de los limites maximos permisibles criticos, lo cual a largo plazo
tiene un impacto positivo en el medio ambiente y cuidado del agua, la empresa es

la primera es la primera planta ecolégica, su nombre hace referencia porque es



amigable con la naturaleza pues con la metodologia PDCA aplicada en su
programa de adecuacién y manejo ambiental emitira sus efluentes dentro de los
limites maximos permisibles criticos y estos estaran dentro de su rango, lo cual
originard el menor impacto negativo en el mar y en la salud de los grupos de
interés. Por otro lado, en el aspecto economico, la empresa se beneficiara con este
proyecto por el consumo adecuado de los insumos, debido que no hay un control
y este afecta directamente a los limites maximos permisibles del programa, los
cuales al dosificarse correctamente disminuira significativamente, también con la
adecuada implementacion mejorara los trabajos operativos y administrativos
mediante la aplicacién de la metodologia PDCA también generard un beneficio
econdmico porque se aplicara una gestion eficiente en el desarrollo de sus

actividades.

En el aspecto laboral, esta investigacion mejorara el ambiente laboral, el lugar de
trabajo, trabajando en equipos, asi se evitard contratiempos y paradas de
produccidn innecesarias en las operaciones. La tesis mejorara el ambiente laboral
de los trabajadores a través de las capacitaciones correspondientes ejecutadas
evitando el estrés en los trabajadores tanto como operativo o0 administrativo
mediante su correcta gestion y adecuada aplicacion, para obtener un Gptimo
resultado en los limites maximos permisibles y asi reducir las deficiencias en
torno al circulo de mejora continua. La importancia del estudio radica en que nos
permitird mejorar el nivel de materia contaminante, mediante la aplicacion del
ciclo de Deming, lo cual lograra tomar las medidas correctivas oportunas, reducir
paradas en la planta, reduccion de costos por la falta de actividades relacionadas
al proceso, reduccion de los costos excesivos por la empirica dosificacion de
insumos; todo en conjunto les permitira crecer como organizacion
consolidandose en el mercado como una empresa con responsabilidad ambiental,
este en un factor a favor porque permitird generar mayor rentabilidad por la
imagen dada a las partes interesadas, también ayudard a mejorar los
procedimientos de planta, reflejandose en el cumplimiento de sus metas y
politicas que tiene la empresa como resultado de aplicar el ciclo de Deming para
reducir el nivel de materia contaminante del programa de adecuacién y manejo

ambiental.



1.6. Hipotesis

1.6.1.

1.6.2.

Hipotesis de investigacion

La aplicacion del ciclo de Deming reducird el nivel de materia
contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote
2018.

Hipotesis nula

La aplicacion del ciclo de Deming no reducira el nivel de materia
contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote
2018.

1.7. Objetivos

1.7.1.

1.7.2.

Objetivo general

Aplicar el ciclo de Deming para reducir el nivel de materia contaminante

del programa de adecuacion y manejo ambiental, Chimbote 2018.
Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual del nivel de materia contaminante del
programa de adecuacion y manejo ambiental de la empresa a través de la

técnica de la espina de pescado de Ishikawa.

Determinar el nivel inicial de materia contaminante del programa de

adecuacion y manejo ambiental.

Disefiar el ciclo de Deming para el programa de adecuacion y manejo

ambiental.

Determinar el nivel de materia contaminante del programa de adecuacion

y manejo ambiental después de la aplicacion del ciclo Deming.



2.1,

2'2.

2.3.

METODO

Disefio de investigacion

El disefio es pre experimental, es decir que a un grupo se le aplica o administra un
tratamiento para finalmente aplicar una prueba posterior al tratamiento y analizar
los resultados (HERNANDEZ, 2013 p.156).

G—» 01— X—>02
Donde:

G: Programa de adecuacion y manejo ambiental de la planta de tratamiento de
efluentes de la empresa Inversiones Regal S.A.

O1: Resultado inicial del nivel de materia contaminante

O.: Resultado final del nivel de materia contaminante

X: Ciclo de Deming

Variables, operacionalizacion
2.2.1. Variable independiente: Ciclo de Deming
2.2.2. Variable dependiente: Materia contaminante

Poblacion y muestra
2.3.1. Poblacion

La poblacion es un conjunto de todos los casos que concuerdan con una
serie de especificaciones (HERNANDEZ, 2013 p. 210). Por otro lado, para
TAMAYO (2014 p.180) la poblacion es la totalidad de un fendmeno de
estudio, incluye la totalidad de unidades de analisis o entidades de
poblacion que integran dicho fendmeno y que debe cuantificarse para un
determinado estudio integrando un conjunto N de entidades que participan
de una determinada caracteristica, y se le denomina poblacion por
constituir la totalidad del fendmeno adscrito a un estudio o investigacion.

Para esta investigacion la poblacion estuvo constituida por el nivel de
materia contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental

permisibles.



2.3.2. Muestra

A partir de la poblacion cuantificada para una investigacion se determina
la muestra, cuando no es posible medir cada una de las entidades de
poblacidn; esta muestra, se considera, es representativa de la poblacion
(TAMAYO, 2014, p. 180).

Para esta investigacion se considerd6 como muestra el nivel de materia
contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental de los

meses Agosto - Septiembre del 2018 de la empresa Regal.
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Operacionalizacion de las variables:

Tabla 1. Operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION SUB ESCALA DE
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES .
CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES MEDICION
Nivel de materia Aceptable )
. Nominal
contaminante Inaceptable
Planear Revision del MO N° de procedimientos programados Nominal
“También se lo denomina
. . . Cronograma de
espiral de mejora continua J _ N° de actividades programadas Nominal
y es muy utilizado por los | Es un modelo conceptual de trabajo
= diversos sistemas | medidas relacionadas a las Capacitaciones % del cumplimiento de capacitaciones Razén
E o utilizados en las | dimensiones planear, hacer, Procedimientos para
@) 2 . . .
E S organizaciones para | verificar y actuar aplicadas Hacer la correcta o
Q. i gestionar aspectos tales a la empresa Regal que dosificacion del % del cumplimiento de la correcta Raz6n
=) e
Z a como  calidad  ISO | influyen en lacalidad de sus coagulante y dosificacion del coagulante y floculante
w @] . . .
= d 9000, medio ambiente ISO | diferentes  etapas  del floculante
< O 14000, salud y seguridad | programa de adecuacion y ——— -
ad . . . Capacitaciones Capaataczones e]ecutadas Raz6n
<>’: ocupacional OHSAS | manejo ambiental (BUENO Capacitaciones planificadas
18000, 0 inocuidad | Y CERVANTES, 2018). Documentacion del Procedimientos implementados Razén
alimentaria  1SO 220007 Verificar MO Procedimientos programados
(BERNAL, 2013). Cumplimiento del L .
% del cumplimiento de las actividades del )
cronograma de Razén
- plan del PDCA
actividades
Actuar Medidas correctivas % N° medidas correctivas aplicadas Razén




Los limites maximos
permisibles son la medida de
la concentracion o grado de Sélidos suspendidos gL =0- 700 fasti
Hu E elerfwentos, ' %UStanCIZ'iS- °| Es la determinacién del totales (SST)
5 <Z,: parametros fisicos, quimicos nivel  de la  materia
% <§E y k')iolégicos, que contaminante del programa Materia
E E caracten%a%ri a un efluente o de adecuacion y manejo _ !
l:_j § :::ed?c?;lsmc:ussueo a:)u:i ambiental de la instalacion contaminante
< E i Regal (BUENO Y
g:: :: causar dafios a la salud, al CERVANTES, 2018).
> = bienestar humano vy al Aceites y grasas mg/L =0 - 350 Razon
ambiente (COLLAZOS,
2007).
Fuente: Elaboracién propia (2018)




2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Para desarrollar los objetivos planteados, se presenta a continuacion las técnicas e
instrumentos que nos sirvio en la obtencién de informacidn para el desarrollo del

proyecto de investigacion. Los instrumentos fueron validados por tres expertos

del area de conocimiento.

Tabla 2. Técnica de recopilacién de datos, validez y confiabilidad

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FUENTE
Investigacion Ficha bibliografica Biblioteca Fisica
bibliogréafica (Ver anexo N° 3) UCV - UNS

Check list de
Revision procedimientos del Empresa
documental manual de operaciones | Inversiones Regal

Ciclo de Deming

(Ver anexo N° 8)

Analisis de datos

Formato de lluvia de
ideas (Ver anexo N°
5)

Empresa
Inversiones Regal

Formato de diagrama
de Ishikawa (Ver
anexo N° 6)

Biblioteca Fisica
ucv

Formato de diagrama
de Pareto (Ver anexo
N° 7)

Biblioteca Fisica
Uucv

Formato de
capacitaciones(Ver
anexo N° 11)

Empresa
Inversiones Regal

MO - 01 Dosificacion
de coagulante y
floculante (Ver anexo
N° 12)

Empresa
Inversiones Regal

Formato de medidas
correctivas (Ver anexo
N° 10)

Empresa
Inversiones Regal

Limites maximos
permisibles

Investigacion

Ficha bibliografica

Biblioteca Fisica

bibliografica (Ver anexo N° 3) UCV — UNS
MO - 03 Formato de
Observacion control de lectura de Empresa

directa equipos (Ver anexo Inversiones Regal
N° 9)
Prueba T SPSS Empresa

Inversiones Regal

Fuente: Elaboracién propia (2018)




Revision documental: Se desarroll6 de acuerdo a hechos que tienen relacion con la
aplicacion del ciclo de Deming para verificar que se realicen los procedimientos correctos

establecidos en el Manual de Operaciones.

Anélisis de datos: Se realizé un analisis de datos para obtener informacion de la situacion
actual de la empresa, para ello se utilizo un registro de lluvia de ideas, en el cual se recopilara
toda la informacion dada por los operadores y que esta relacionada con los problemas que
se han originado en la empresa, el formato de diagrama de Pareto fue Util para identificar los
cinco principales problemas que afectan a la empresa, esta informacion fue recolectada a
partir de la lluvia de ideas, luego el formato de diagrama de Ishikawa se utiliz6 para organizar
la informacion, identificar e investigar todas las probables causas por las que se originaban
esos problemas. Se realizaron capacitaciones concernientes a las actividades planificadas en
el ciclo de Deming y fueron documentadas mediante un registro de capacitacion, el formato
de control de dosificacion de coagulante y floculante sirvié de herramienta para obtener
informacidn histérica de la dosificacion de los quimicos en las celdas DAF. El registro de
medidas correctivas sirvi6 para documentar las no conformidades presentadas y sus
respectivas medidas correctivas adoptadas.

Observacion directa: Se realizd con el fin de obtener informacion relacionada a los limites
maximos permisibles. EI check list sirvio para verificar que los parametros, el formato de

lectura de equipos fue utilizado para registrar la data proporcionada por el flujometro digital.

Prueba T: La prueba T es un modelo estadistico que nos permitié contrastar la hipotesis
nula al analizar las medias de las poblaciones con distribucion normal, para ello se utilizo el
SPSS.



2.5. Métodos de analisis de datos

Tabla 3. Método de anélisis de datos

OBJETIVO ESPECIFICO TECNICA INSTRUMENTO RESULTADOS
Formato de lluvia
de ideas (Ver anexo Se diagnosticé la

Diagnosticar la situacién actual N° 5) S|tu_aC|on actual .dEI
del nivel de materia A Eormato de nivel d? materia
contaminante del programa de Anglltsm de Idrl\ggrama de contarr:jlnarcljte del 3
adecuacion y manejo ambiental atos Shikawa O(Ver programa de acecuacion
de la empresa a través de la anexo N° 6) y manejo ambiental de

Formato de la empresa a través de la

espina de Ishikawa.

diagrama de Pareto
(\Ver anexo N° 7)

espina de Ishikawa.

Determinar el nivel inicial de
materia  contaminante  del
programa de adecuacion y
manejo ambiental.

Observacion
directa

MO - 03 Formato
de control de lectura
de equipos (Ver
anexo N° 9)

Permiti6 determinar el
nivel inicial de materia
contaminante del
programa de adecuacién
y manejo ambiental.

Disenar el ciclo de Deming para
el programa de adecuacion y
manejo ambiental.

Revision
documental

Check list de
procedimientos del
manual de
operaciones (Ver
anexo N° 8)

Analisis de
datos

Formato del plan de
actividades del ciclo
de Deming (Ver
anexo N° 4)

Formato de
capacitaciones (Ver
anexo N° 11)

MO - 01 Formato
de dosificacion de
coagulante y
floculante (Ver
anexo N° 12)

Formato de medidas
correctivas (Ver
anexo N° 10)

Se disefio el ciclo de
Deming para el
programa de adecuacién
y manejo ambiental.

Determinar el nivel de materia
contaminante del programa de
adecuacion y manejo ambiental
después de la aplicacion del
ciclo Deming.

Observacion

MO — 03 Formato
de control de lectura

directa de equipos (Ver
anexo N° 9)
Prueba T de
SPSS
Student

Permitio determinar el
nivel de materia
contaminante del

programa de adecuacion
y manejo ambiental
después de la aplicacion
del ciclo Deming.

Fuente: Elaboracion propia (2018)




2.6.

1.
3.1.

Aspectos éticos

En esta investigacidn, las originalidades de los elementos extraidos de la empresa
se toman en consideracion, eso quiere decir resultados verdaderos, el entrego total
del investigador. Como también se toma en cuenta los valores y las normas para
la realizacion de esta investigacion. Con la finalidad de implantar nuestras ideas,
pensamientos y conocimientos a través de los textos. Definitivamente tomamos
en cuenta los procedimientos que la Universidad Cesar Vallejo propone. La
estructuracion fue mencionada sobre el procedimiento y la exploracion que en las
instalaciones que se realiz6 para el uso del proyecto. La franqueza y la credulidad

son la base que el investigador tiene para los recursos dados por la organizacion.

RESULTADOS

Diagnosticar la situacion actual del nivel de materia contaminante del
programa de adecuacion y manejo ambiental de la empresa a traveés de la
técnica de la espina de pescado de Ishikawa.

Se inici6 el desarrollo del proyecto con una visita a la planta de tratamiento de
aguas residuales de la empresa, para conocer los procesos gque se realizan en
produccién, mantenimiento y calidad de la planta de harina de pescado, con el
objetivo de tener una vision general del proceso. Una vez comprendidas las
principales actividades de la planta de tratamiento de aguas residuales, se
enfocaron los esfuerzos en el estudio del programa de adecuacion y manejo

ambiental.

La investigacion se inicié con inspecciones diarias a la empresa para entender el
proceso operacional, comprobando que las actividades consecutivas de la planta
de tratamiento de efluentes no se realizaban tal y como estd estipulado en el
manual de operaciones, ademas el rango de los niveles de materia contaminante
no es el permitido, sabiendo que el rango permitido para sélidos suspendidos
totales (SST) es de 0 a 700 mg/L y para aceites y grasas es de 0 a 350 mg/L. Asi
mismo, se realiz6 una observacion sistematica y controlada para conocer a detalle
los materiales, métodos y recursos utilizados con el fin de identificar a través de
una lluvia de ideas (Anexo 5) los problemas que se generan en el proceso
operacional de la planta de tratamiento de efluentes, los cuales dan como resultado



que los niveles de materia contaminante no estén dentro del rango permitido

establecidos por el Ministerio de Produccion (PRODUCE).

El propdsito de la aplicacion de la lluvia de ideas es que todos los trabajadores

participen generando una lista de los problemas.

Tema: Problema del manejo del PAMA.

Tabla 4. Formato de lluvia de ideas

PROBLEMA

NOMBRE PROBLEMA VENTAJAS DESVENTAJAS
Mal control de .
adicion de Correcta adicion de Incorrecta adicion de
floculante y coagulante y floculante coagulante y
floculante
coagulante

Stalin Eduardo
Moreno Verastegui

Falta de control de
las operaciones

Control de las
operaciones de la planta
de tratamiento

Problemas constantes
de las operaciones de

la planta de
tratamiento

El personal no

Monitoreo adecuado por

- personal asignado Variacion en
monitorea en el o
. S especificamente para esa resultados
tiempo indicado .
actividad
Aumento de

No se reportan los
incidentes dentro
de la planta

Disminuir los incidentes

incidentes que a largo
plazo puedan llegar a
ocasionar un accidente

Falta de
mantenimiento a
las maquinas del

proceso

Buen funcionamiento
operativo

Paradas de planta 'y
altos costos en
mantenimiento

correctivo

Jhonny Vidal
Valverde

Falta de control de
las operaciones

Control de las
operaciones de la planta
de tratamiento

Problemas constantes
de las operaciones de

la planta de
tratamiento

Falta de
mantenimiento a
las maquinas del

proceso

Buen funcionamiento
operativo

Paradas de planta y
altos costos en
mantenimiento

correctivo

Comunicacion
ineficiente entre
areas involucradas

Comunicacion oportuna

Problemas por reportes

a destiempo

Mal control de
adicion de
floculante y
coagulante

Correcta adicion de
coagulante y floculante

Incorrecta adicion de

coagulante y
floculante




José Cruz Vasquez

El personal no
monitorea en el
tiempo indicado

Monitoreo adecuado por
personal asignado
especificamente para esa
actividad

Problemas en
produccion

Mal control de
adicion de
floculante y
coagulante

Correcta adiccion de
coagulante y floculante

Incorrecta adicion de
coagulante y
floculante

Maicol Maguifa
Gamarra

Comunicacién
ineficiente entre
areas involucradas

Comunicacion oportuna

Problemas por reportes
a destiempo

Falta de
mantenimiento a

Buen funcionamiento

Paradas de planta y
altos costos en

las maquinas del operativo mantenimiento
proceso correctivo
Mal control de
adicion de Correcta adicion de Incorrecta adicién de
floculante y coagulante y floculante | coagulante y floculante
coagulante

Fuente: Trabajadores del PAMA- Inversiones Regal S.A.

A través del formato de lluvia de ideas se pudo obtener informacién acerca de los problemas

que dan origen a los altos niveles de materia contaminante del programa de manejo y

adecuacion ambiental de la empresa para ellos se procedio a la evaluacion del formato de

lluvia de ideas detallando los problemas que los colaboradores entrevistados hacian

mencidn, se identifico lo siguiente:

Tabla 5. Problemas de los altos niveles de materia contaminante

Problemas de los altos niveles de materia contaminante

Mal control de adicion de floculante y coagulante

Falta de control de las operaciones

El personal no monitorea en el tiempo indicado

Falta de mantenimiento a las maquinas del proceso

Comunicacion ineficiente entre areas involucradas

No se reportan los incidentes dentro de la planta

Fuente: Tabla 4




Durante la aplicacion del instrumento de lluvia de ideas en base a la informacion brindada
por el personal relacionado al PAMA se identificé los siguientes problemas: el mal control
de adicion de floculante y coagulante, falta de control de las operaciones, el personal no
monitorea en el tiempo indicado, el personal no monitorea en el tiempo indicado, falta de
mantenimiento a las maquinas del proceso, comunicacion ineficiente entre areas
involucradas y no se reportan los incidentes dentro de la planta. La aplicacion de un
cuestionario para valorizar el principal problema del PAMA, vy asi cuantificar cuanto es el

grado de importancia en base a la opinién de los colaboradores entrevistados.

Luego de la aplicacion del cuestionario (Anexo 12), se realizé el diagrama de Pareto con la

informacién cuantificada brindada por los trabajadores

Tabla 6. Tabla de Diagrama de Pareto

Problemas de los altos niveles de materia FRECUENCIA % % ACUMULADO

contaminante

Mal control de adicion de floculante y coagulante 19 29.23% 29.23%

Falta de control de las operaciones 13 20.00% 49.23%

El personal no monitorea en el tiempo indicado 10 15.38% 64.62%

Falta de mantenimiento a las maquinas del proceso 10 15.38% 80.00%

Comunicacion ineficiente entre areas involucradas 7 10.77% 90.77%

No se reportan los incidentes dentro de la planta 6 9.23% 100.00%
65 100.00%

Fuente: Anexo 12
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Figura 1.Porcentaje y porcentaje acumulado de los problemas

Fuente: Tabla 6



El diagrama de Pareto nos facilito el poder identificar el principal problema del programa de
adecuacion y manejo ambiental siendo este el mal control de adicion de coagulante y
floculante con un 29.30%. (Ver Anexo N°20)

Método Materiales Medio ambiente

Retraso en la entrega Niveles altos de

de materiales de

Mal manejo materia _—__ 3

reparacién

7 contaminante

Falta de experiencia \ MAL

Inestabilidad del proceso —» Mala gestion CONTROL DE

del PAMA ADICION
Informacién Falta de COAG L;"ANTE
equivocada mantenimiento
Mal control Poca Fallas o FLOCULANTE
—> capacitaciér\/' Bajo presupuesto averias

Incumplimiento del i Mala
P para reparaciones’

Plan de Capacitacién manipulacion

Medida de control Manode obra Magquinariasy equipos

Figura 2. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Tabla 6

A través de La espina de Ishikawa se identifican las causas a través del analisis de las seis
M; La primera M es la de Maquinas y equipos, la cual indica que las principales causas son
la falta de mantenimiento, las fallas, las averias y la mala manipulacién ; la segunda M es la
de Mano de Obra, la cual sefiala que las principales causas son la informacion equivocada y
la poca capacitacion; la tercera M es la de Medida de control, la cual muestra que su principal
causa es el mal control; la cuarta M es la de Medio Ambiente, la cual indica que su principal
causa son los altos niveles de materia contaminante; la quinta M es la de Materiales, la cual
sefiala que el retraso en la entrega de materiales de reparacion es su principal causa; la sexta
M es la de Método, la cual indica que las principales causas son el mal manejo y la
inestabilidad del proceso; antes las causas encontradas es necesario aplicar el ciclo de

Deming para reducir los niveles de materia contaminante.



3.2. Determinar el nivel inicial de materia contaminante del programa de
adecuacion y manejo ambiental
Se realizo la recoleccion de datos con la finalidad de determinar el nivel inicial de
materia contaminante en los meses de marzo y abril en base al nivel de sélidos
suspendidos totales (SST) y aceites y grasas, los cuales son medidos en mg/l. Estos
datos fueron organizados a través de un grafico de control, el cual se muestra a

continuacion.

Sélidos suspendidos totales en el mes de Marzo y Abril
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Figura 3. Nivel de sélidos suspendidos totales en el mes de Marzo y Abiril

Fuente: Base de datos de control de lectura de equipos (Anexo 13)

Donde:

SST= s6lidos suspendidos totales

LCS= limite de control superior (<700)

LCI= limite de control inferior (>0)

PROM-= promedio del nivel de solidos suspendidos totales (<689.37)

Los niveles de solidos suspendidos totales exceden el limite de control superior (LCS)
que debe ser menor a 700 mg/l, por lo tanto, el proceso esta fuera de control. Estas
desviaciones se encuentran en las fechas 10, 16, 21, 26 y 30 del mes de marzo y en el
mes de abril hay cuatro dias en los que el nivel de sélidos suspendidos también estuvo
fuera de los limites de control, 11, 14, 20 y 23, en estos dias el proceso estuvo muy

inestable debido a que hubo falta de mantenimiento en los equipos de la planta de



Nivel de aceites y grasas en el mes de

tratamiento de efluentes y falta de control en las operaciones, ademas el personal no

monitoreaba en el tiempo adecuado y los equipos presentaban averias.

Aceites y grasas en el mes de Marzo y Abril
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Figura 4. Nivel de aceites y grasas en el mes de Marzo y Abril

Fuente: Base de datos de control de lectura de equipos (Anexo 13)

Donde:

LCS= limite de control superior (<350)

LCI= limite de control inferior (>0)

PROM= promedio del nivel de aceites y grasas (<309.50)

Los niveles de aceites y grasas en el mes de marzo se encuentran por encima del limite
de control superior que debe ser menor a 350 mg/l y presenta una tendencia muy
inestable, lo cual indica que el proceso esta fuera de control. Los puntos se encuentran
cercanos a la linea central, pero aun asi durante este mes se presentan dos desviaciones
en las fechas 15 y 20, esto es a causa de averias en los equipos de la planta de tratamiento
de efluentes. En el mes de abril os niveles de aceites y grasas también se encuentran por
encima del limite de control superior que debe ser menor a 350 mg/l, estas desviaciones
ocurren en los dias 5, 20 y 23. En este mes el proceso una tendencia gradual definida,
esto se debe a que los equipos del pama se encontraban en un desgaste gradual y no se

efectuaban de manera correcta los procedimientos para su mantenimiento.



3.3. Disefiar el ciclo de Deming para el programa de adecuacion y manejo
ambiental
La metodologia utilizada esta basada en el ciclo PHVA (también conocido como
Deming). Las actividades a realizar se han agrupado en las etapas de Planificar,

Hacer, Verificar y Actuar.

3.3.1. Planear

Nivel de materia contaminante

El rango permitido o aceptado para los solidos suspendidos totales (SST)

es de 0 a 700 mg/L y para aceites y grasas es de 0 a 350 mg/L.

Tabla 7. Rango permitido de materia contaminante

Materia contaminante Rango (mg/L) Estado
Sélidos  suspendidos | <= 700 Aceptable
totales (SST) > 700 Inaceptable
<= 350 Aceptable
Aceites y grasas
> 350 Inaceptable

Fuente: Ministerio de Produccién (PRODUCE)
Revision del MO
Procedimientos operacionales de la celda quimica

El objetivo, alcance y principios son propuesto y aprobados por la Alta
Direccién, de acuerdo a los objetivos y estrategias de la organizacion.
Posteriormente estos deben ser difundidos a todo el personal, a través de
reuniones en las que se busca que el personal identifique las actividades
que realiza desde su puesto de trabajo alinedndose a los objetivos de la

organizacion.

Objetivos operacionales



Realizar el tratamiento adecuado de los efluentes reduciendo el % de grasa
y SST para la recuperacion maxima de sélidos a través de coagulantes y
floculantes de esta manera se cumple con los LMP con el agua de retorno

al mar.
Alcance del procedimiento

Se basa en el tratamiento quimico mediante un sistema de coagulacion,
floculacion y flotacién, obteniéndose lodos, para su reutilizacion en la

planta de harina.
Principios que rigen el procedimiento

Continuidad: Los lineamientos adoptados en el presente procedimiento
pretenden trascender en el tiempo por medio de la actualizacion, dotando

de certeza y agilidad al momento de la toma de decisiones.

Excelencia: Promueve el trabajo en equipo y la actitud innovadora
orientados a lograr resultados mas alla de lo esperado, contribuyendo al

desarrollo personal.

Respeto: Permite valorar el esfuerzo de nuestros colaboradores y rechazar

cualquier forma de intolerancia.

Comunicacion: Practicada con un estilo transparente e integrador que

facilita la retroalimentacion en todos nuestros &mbitos de accion.

Cumplimiento: Velar por el cumplimiento de la legislacion ambiental,
normas y regulacion nacional e internacional aplicables. Cumplir con los

principios, politicas y normativas internas de la empresa.
Abreviaturas y definiciones

Celda Quimica: Sistema de flotacion por aire disuelto DAF (Disolved Air
Flotation), equipado con bombas de recirculacion, sistemas de disolucion
e inyeccion de aire, con sistema de aireacion libre de blogueo, barredores
de lodo y removedores automaticos de sedimentos. Donde se adiciona
productos quimicos para la formacion de los FLOC y la separacion de agua

clarificada, llegando a los LMP.



Efluente: Son los residuos provenientes de la industria que generalmente
contienen sustancias organicas disueltas incluyendo toxicos, materiales
biodegradables y persistentes, sustancias inorganicas disueltas incluyendo
nutrientes, sustancias organicas insolubles y solubles que se producen a lo

largo del proceso productivo.
PAMA: Programa de Adecuacion al Medio Ambiente-
PRODUCE: Ministerio de la Produccion-

Coagulante Organico: Poliamina cationica organica de bajo peso

molecular para desestabilizar las particulas.

Floculante Anidnico: Polimero de alto peso molecular y de densidad de
carga media que permite una floculacion de las particulas coaguladas.

(Formacion de floc - lodos).
Responsabilidades

El Superintendente de Planta: Es responsable de aprobar este documento
y supervisar su implementacion.

Jefe de Turno: Es el responsable de verificar y hacer cumplir el
procedimiento.

Jefe de Mantenimiento: Responsable del mantenimiento y operatividad de
los equipos.

Analistas de gestion ambiental: son responsables de hacer cumplir y
supervisar el desarrollo del presente procedimiento; monitorear y verificar
los LMP del efluente después de su tratamiento.

Operadores de Area PAMA: son responsables de cumplir con lo

establecido en el presente procedimiento.
Procedimiento Operacional

Antes de encender el equipo:

El operador debe:

o Verificar que no se encuentre personal no autorizado en la zona de
trabajo.


http://ciencia.glosario.net/medio-ambiente-acuatico/sustancias-org%E1nicas-10460.html
http://ciencia.glosario.net/medio-ambiente-acuatico/sustancias-org%E1nicas-10460.html

o Verificar la seguridad en la zona de trabajo.

o Verificar la operatividad de los equipos, en el caso que hubiera un
problema operativo comunicar al Jefe de Turno o Supervisor de
Mantenimiento para gue realice las acciones correctivas de inmediato.

¢ Revisar el stock de los productos quimicos.

Encendido y puesta en marcha:
El operador coordina con el Jefe de Turno el inicio de las operaciones.

Antes de empezar a trabajar la celda quimica, es necesario que el tanque

ecualizador tenga como minimo 100 m®de efluente.

e Primer paso: El operador enciende el agitador sumergible ubicado en
la parte interna del tanque ecualizador.

e Segundo paso: El operador enciende la bomba de alimentacién para
llenar la celda quimica, al mismo tiempo se accionan las bombas de
coagulante y floculante

e Tercer paso: Se enciende el compresor, ingreso de agua para la
preparacion de floculante (0.2 % de concentracion), enciende el panel
eléctrico y control donde pone en marcha, tornillo helicoidal interior y
bomba de recirculacion para la inyeccion de aire, el cual ingresa a la
celda, esto permitira que los floc formados asciendan a la superficie y
realizar la determinacion de la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarras y regular las bombas dosificadoras.

e Cuarto paso: El operador enciende las paletas colectoras de solidos
flotados (lodos), que envia los sélidos al tanque colector de lodos, para
luego ser enviado al tratamiento de deshidratacion.

En la celda también se obtiene la fase liquida que es el efluente

denominado agua clarificada que va al emisor submarino.

Durante la Operacién del equipo:

e El operador verifica el caudal de ingreso en m®a la celda quimica
o El operador verifica el buen funcionamiento de inyeccion de aire, flujo

de aire, presion de aire.



o El operador verifica a través del tablero de control la velocidad de las
paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).
o El operador verifica el llenado del tanque de lodos.
e El operador mide los datos de:
o Volumen de coagulante (stock inicial y final de jornada de trabajo)
o Volumen de floculante (stock inicial y final de jornada de trabajo)
o El analista de Gestion Ambiental mide los datos de:
o Al ingreso de celda quimica:
» Porcentaje de grasa, v/v solidos, pH de agua.
o Ensalida de celda quimica:
» Porcentaje de grasas: lodos y agua clarificada, v/v sélidos: lodos
y agua clarificada, pH: lodos y agua clarificada.
Apagado del equipo:

El operador coordina con Jefe de Turno aprox. una hora antes de que acabe

la materia prima en poza; para proceder con el apagado de los equipos:

e EIl operador procede a apagar la bomba de alimentacion de agua de
bombeo hacia la celda quimica, inmediatamente se procede a apagar las
bombas dosificadoras de productos quimicos.

o El operador procede a apagar las paletas recolectoras de lodos.

o El operador controla el stock de productos quimicos utilizados por cada

produccion, después de haber apagado todo el sistema.

Procedimiento de Limpieza

En Produccion:

e Hacer la evacuacion del agua de bombeo que se encuentra almacenada
en el tanque ecualizador, con su limpieza respectiva del mismo.

e Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion, de preferencia con
agua de condensado, para quitar todos los sélidos impregnados en las
paredes internas de la celda, asi como las paletas recolectoras de lodo.

e Limpieza interna y externa del tanque de almacenamiento de lodos,
cada vez que se termine el tratamiento, lavado interior con agua de las

bombas de dosificacion de productos quimicos.



e Limpieza de la parte externa de la celda quimica como: pisos,
plataformas, barandas, cada vez que se termine el tratamiento.

En Veda:

e Desmontaje de paletas, para su respectivo lavado con soda caustica,
cubrir las bombas dosificadoras para evitar el ingreso de humedad.

e Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la celda quimica, con
abundante agua y soda caustica.

e Después de la limpieza, se deberd limpiar con &cido o algun producto
de limpieza a todos los equipos que estén hechos de acero inoxidable,

para mantenerlos en buen estado y no se oxiden.

Procedimiento de Mantenimiento.

General

e Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad; mantener las bombas
y reductores con sus respectivas guardas para evitar el contacto con el

agua.
Mantenimiento Diario

¢ Inspeccionar el sistema para verificar que todo el equipo mecénico esté
en funcionamiento.

o Verificar el buen funcionamiento de los equipos como bombas
dosificadoras, compresor de aire, valvular de alivio de presion.

e El sistema debe recibir un recorrido de inspeccién visual por lo menos
cada dia cuando este en operacion. Una inspeccion detallada punto por

punto cada 30 dias.

Mantenimiento semanal

o Verificar que todos los equipos se encuentren operando adecuadamente
y si existe algun fusible quemado, cambiarse inmediatamente.

o Verificar el buen funcionamiento del sistema.

o Limpiar los equipos eléctricos de sistema.



Mantenimiento mensual

o Verificar la Revision del aislamiento del motor y estado de los
equipos y motores.

o Verificar el funcionamiento de las bombas de alimentacion y
dosificacion.

¢ Revisar cadenas de transmision, pifiones, paletas, chumaceras y
ejes.

e Verificar el funcionamiento del tablero de control.

Mantenimiento anual
e Retirar y revisar el reductor y bombas, segiin manual de equipo.

e Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas de la planta.

Impacto Ambiental

El tratamiento quimico, para tratar las aguas de bombeo, alcanza el
objetivo de proteger el medio ambiente, por consiguiente, su impacto
ambiental deber ser positivo.

Con el objetivo de facilitar el ordenamiento de los impactos positivos y

negativos se agrupan como impactos:

e Social
e Econdmico

e Ambiental.
Impacto positivo

= Proteccion de los usuarios de la playa, pescadores y bafistas.

= Disminucion de grasa del efluente.
Impacto negativo

= Losimpactos a la fauna marina se reducen por ser un sistema que extrae
los grasa y del efluente.

= Impactos socio culturales preocupacion sobre la salud humana, de los
trabajadores que realicen la extraccion de grasa del efluente, disponen

de equipos de seguridad.



Otros impactos que pueden producirse

= Perdidas de efluente por derrames.

= Contaminacion de los desagties, si no se prevé control de niveles.

= Malos olores, si no hay disefio, y operacion y mantenimiento adecuado.

La primera parte de la revision del MO, fue estructurar un procedimiento

claro a seguir por la empresa, este se basé en un objetivo, el alcance,

principios, se indicd las responsabilidades del personal a cargo, asi como

las actividades en secuencia que conformaban el proceso; resultado de la

revision, se elabor6 un check list para monitorear los procesamientos

operacionales de la celda quimica.

Tabla 8. Check list de procedimientos operacionales programados de la celda quimica

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

FECHA:

NO

Procedimientos operacionales de la celda
guimica

# DIAS DE
CUMPLIMIENTO

Sl NO

OBSERVACIONES

Antes de encender el equipo

1 | Verificar la operatividad de los equipos

2 | Revisar el stock de los productos quimicos.
Encendido y puesta en marcha

3 Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.

4 Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

5 Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica.

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.

7 | Encender el compresor.

8 | Encender el panel eléctrico y control.

9 Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

10 | Regular las bombas dosificadoras.

11 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados.
Durante la operacion del equipo

12 Verificar el caudal de ingreso en m*a la celda

quimica.




13

Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de
aire, flujo de aire, presion de aire.

14

Verificar a traves del tablero de control la velocidad
de las paletas recolectoras de solidos flotados
(lodos).

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

18

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v solidos, pH de agua.

19

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
y agua clarificada, v/v solidos: lodos y agua
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

Apagado del equipo

20

Apagar la bomba de alimentacion de agua de
bombeo hacia la celda quimica.

21

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

22

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

23

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado
todo el sistema.

Procedimiento de limpieza

24

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra
almacenada en el tanque ecualizador.

25

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

26

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine
el tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

Limpiar con acido o algun producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero




inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxiden.

Mantenimiento

32

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

33

Mantener las bombas y reductores con sus
respectivas guardas para evitar el contacto con el
agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segun
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras
metélicas de la planta.

Analista de Gestion Ambiental

Fuente: Elaboracion propia (2018)

A continuacidn, se presentd las 39 actividades para monitorear del proceso

de tratamiento de la celda quimica para la implementacién del ciclo de

Deming.

Cronograma de trabajo

Se procedid a la elaboracion del cronograma de trabajo para la
implementacion del ciclo de Deming. Se estim6 una duracion de 2, desde
la presentacion del proyecto hasta la mejora continua de su sistema, se
llevo a cabo actividades para la implementacion durante dos meses. En

este lapso se observd cambios notorios dentro del area operacional dando

valores aceptables.

Jefe de turno




Tabla 9. Cronograma de trabajo para la implementacion del ciclo de Deming

3.3.2.

Modo
de » MNombre de tarea ~ Duracién » Comienze « Fin ~ Predecesoras
1 |mg 4 CRONOGRAMA DE TRABAJO 60 dias lun 2/07/18  vie 21/09/18
2 g Reunion de coordinacion para la toma de decisiones 2 dias lun 2/07/18  mar 3/07/18
3 |mg Presentacion del esquema de proyecto de implementacion 2 dias mié 4/07/18  jue 5/07/18 2
del ciclo de Deming
4w Analizar la viabilidad del proyecto 3 dias vie 6/07/18  mar 10/07/18 3
E 5 |mg Presenta el proyecto para su revision y aprobacion 2 dias mié 11/07/18 jue 12/07/18 4
g 6 | Elaborar el plan de implementacion del ciclo de Deming 2 dias vie 13/07/18  lun16/07/18 5
s 7 (= Conocimiento de las necesidades de las partes interesadas 2 dias mar 17/07/18 mié 18/07/18 6
E g |mm Determinacion del objetive, alcance y principios 2 dias jue 19/07/18 vie 20/07/18 7
S o0 m Asigancion de responsabilidades 2 dias lun 23/07/18 mar 24/07/18 8
§ 10 |my Planificacion de las actividades 5 dias mié 25/07/1& mar 31/07/18 9
11 |y Requerimiento de recursos 3 dias mié 1/08/18 wie 3/08/18 10
12 |y Revision de la informacion documentaria 3 dias lun 6/08/18 mié&/08/18 11
13 |mm Implentacion del plan de ciclo de Deming 30 dias jue9/08/18  mié19/09/18 12
14 | Control de los procesos 30 dias jue9/08/18  mi&19/09/18 12
15 |mm Seguimiento, medicion, andlisis v evaluacion 30 dias jue9/08/18  mié19/09/18 12
16 |mg Revisidn para retroalimentacion 2 dias jue 20/09/18 vie 21/09/18  13;14;15

FUENTE: Elaboracién Propia (2018)

A través del diagrama de Gantt propuesto se pudo determinar los tiempos
estimados para la implementacion del Ciclo de Deming, el cual tuvo un
total de 60 dias.

Hacer

Capacitacion

El objetivo es proporcionar al personal conocimientos sobre la importancia
de las operaciones en la unidad operativa, dar a conocer las normas basicas

que deberan cumplir durante la ejecucion de sus labores.

El programa anual de capacitacion es para impartir conocimientos de los
procesos productivos, procesos operativos entre otros. La capacitacion se
llevard a cabo a través de exposiciones técnicas en lenguaje sencillo, con
el apoyo de material impreso, audiovisual u otro equipo que facilite la

didactica del tema.

Las charlas diarias tuvieron la finalidad de reforzar el comportamiento
proactivo del personal asociados al trabajo que realizan y recordando

también los lineamientos para que realice su trabajo.

Las charlas de concientizacion son un apoyo en el proceso de capacitacion,

en la cual brindan charlas de casos de problemas que se puedan presentar,



uso correcto de EPPs, uso correcto de equipos de planta. Estas charlas

formaran parte del plan anual de capacitacion.

Tabla 10. Programa de capacitacion en la empresa Inversiones Regal S.A.

~> REGAL

Inversiones Regal S.A

Programa de Capacitacion

cODIGO: CD - 01

VERSION: 01.2018

Inversiones Regal S.A.

PAGINA: 01 de 01

materia

contaminante

Bueno Lezama,

Christin Denisse

Horas  de |Dirigido | esponsable de la Fecha de
No rema . - - -y - -7
capacitacion |a: sapacitacion capacitacion
Cervantes Vigo,
. . Priscila
Mejora continua y Todo el
1 ) ) 3 Almendra y [30/07/2018
ciclo de Deming personal
Bueno Lezama,
Christin Denisse
Procedimientos
operacionales de la Cervantes Vigo,
planta de Priscila
_ Todo el
2 tratamiento de 3 Almendra y [13/08/2018
_ personal
efluentes y Limites Bueno Lezama,
Maximos Christin Denisse
permisibles
Implementacion del Cervantes Vigo,
ciclo de Deming Priscila
) Todo el
3 para reducir la 3 Almendra y [27/08/2018
personal

Fuente: Elaboracion propia.




Sé contd con 3 capacitaciones, las cuales incluyeron temas sobre mejora

continua, implementacién del ciclo de Deming,

procedimientos

operacionales de la planta de tratamiento de efluentes, limites maximos

permisibles e implementacion del ciclo de Deming para reducir la materia

contaminante, entre otros temas que eran beneficiosos para la empresa tras

su implementacion. El porcentaje de cumplimiento fue del 100% debido a

que se aplicaron las 3 capacitaciones planificadas.

Tabla 11. Check list de procedimientos operacionales de la dosificacion de coagulante y

floculante

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y
FLOCULANTE

FECHA:

Procedimientos operacionales de la

CUMPLIMIENTO

N* dosificacion de coagulante y floculante S| NO OBSERVACIONES

1 | Verificar la operatividad de los equipos 23

2 | Revisar el stock de los productos quimicos. 23

3 | Accionar las bombas de coagulante y floculante. 23

A Determinar la dosificacién de productos quimicos ’1 5
mediante el test de jarra.

5 | Regular las bombas dosificadoras. 20 3

6 Ve,rif-icar el caudal de ingreso en m®a la celda 21 )
quimica.

. Medir los datos de volumen de coagulante inicial 20 3
y final de la jornada de trabajo.

g Medir los datos de volumen de floculante inicial y 20 3
final de la jornada de trabajo.

9 Apagar las bombas dosificadoras de productos 18 .
quimicos.
Controlar el stock de productos quimicos

10 | utilizados por cada produccién, después de haber 19 4
apagado todo el sistema.
TOTAL 90.43% | 9.56%




Analista de Gestion Ambiental Jefe de turno

Fuente: Elaboracion propia.

3.3.3.

El porcentaje de cumplimiento fue del 90.43%, se abarco 10
operaciones que conforman el procedimiento operacional de la

dosificacion de coagulante y floculante. (Ver Anexo N° 19)

Verificar

Capacitaciones

Sé contd con 3 capacitaciones, las cuales incluyeron temas sobre mejora
continua, implementacion del ciclo de Deming, procedimientos
operacionales de la planta de tratamiento de efluentes, limites maximos
permisibles e implementacion del ciclo de Deming para reducir la
materia contaminante, entre otros temas que eran beneficiosos para la
empresa tras su implementacion. El porcentaje de cumplimiento fue del
100% debido a que se aplicaron las 3 capacitaciones planificadas. (Ver
Anexo N°21)

Documentacién del MO

Tabla 12. Check list de procedimientos operacionales de la dosificacion de coagulante y

floculante

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

FECHA:
DIAS DE
N° | Procedimientos operacionales de la celda quimica | CUMPLIMIENTO | OBSERVACIONES
Sl NO
Antes de encender el equipo
1 | Verificar la operatividad de los equipos 21 2
2 | Revisar el stock de los productos quimicos. 23

Encendido y puesta en marcha

Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.

22 1

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

21 2




Encender la bomba de alimentacion para llenar la

5 . 17
celda quimica.

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante. 21

7 | Encender el compresor. 21

8 | Encender el panel eléctrico y control. 23

9 Determinar la dosificacién de productos quimicos 93
mediante el test de jarra.

10 | Regular las bombas dosificadoras. 23

11 | Encender las paletas colectoras de solidos flotados. 23

Durante la operacion del equipo

12 | Verificar el caudal de ingreso en m*a la celda quimica. 21
Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,

13 : . - . 20
flujo de aire, presion de aire.

1 Verificar a través del tablero de control la velocidad de 91
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 | Verificar el llenado del tanque de lodos. 22
Medir los datos de volumen de coagulante inicial y

16 | .. : . 22
final de la jornada de trabajo.
Medir los datos de volumen de floculante inicial y

17 | .. : . 19
final de la jornada de trabajo.
Medir los datos al ingreso de la celda quimica:

18 . - 21
porcentaje de grasa, v/v solidos, pH de agua.
Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos

19 |y agua clarificada, v/v sélidos: lodos Y agua 17
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

Apagado del equipo

20 Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo 21
hacia la celda quimica.

21 Ap,ag_ar las bombas dosificadoras de productos 29
quimicos.

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. 22
Controlar el stock de productos quimicos utilizados

23 | por cada produccién, después de haber apagado todo 21
el sistema.

Procedimiento de limpieza

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra

24 ) 20
almacenada en el tanque ecualizador.

25 | Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion 22

26 Evacuar y Ig}/ar las paletas recolectoras de lodo con 20
agua a presion.
Limpiar interna y externa del tanque de

27 | almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el 17

tratamiento.




Lavado interior con agua de las bombas de

28 dosificacion de productos quimicos. 21 2
Limpiar la parte externa de la celda quimica como:

29 | . 21 2
pisos, plataformas, barandas.
Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la

30 . : 21 2
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.
Limpiar con &cido o algun producto de limpieza a

31 todos los equipos que estén hechos de acero 93

inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxiden.

Mantenimiento

32 | Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad. 23

33 Mantener las bombas y reductores con sus respectivas 99 1
guardas para evitar el contacto con el agua.

34 Inspeccionar el sistema para verificar que todo el 27 1
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema. 22 1

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema. 21 2
Verificar el funcionamiento de las bombas de

37| . - e 20 3
alimentacion y dosificacion.
Retirar y revisar el reductor y bombas, segln

38 : 21 2
manual de equipo.
Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas

39 20 3
de la planta.
TOTAL 82.54% | 17.45%

Fuente: Elaboracion propia.

Se implementaron todos los 39 procedimientos programados, los cuales

tuvieron como porcentaje de cumplimiento un 82.54%. (Ver Anexo N°18)
Cumplimiento del cronograma de actividades

Se completaron todas las actividades del cronograma de actividades

estimadas para la aplicacion de este proyecto.

3.3.4. Actuar

Medidas correctivas

La evaluacién y control del ciclo de Deming es de vital importancia,

debiéndose poner especial atencion a las actividades de simulacros, pues de




las correcciones, mejoras y entrenamiento permanente, dependera del éxito
de las operaciones.

Las dosis 6ptimas obtenidas en el estudio de prueba de jarras a nivel
laboratorio, tanto de los coagulantes como del floculante (Ver Anexo 25), se
tomaron como referencia para realizar el ajuste para ser aplicado a nivel de
planta, obteniéndose como dosificacion optima de acuerdo a lo especificado
en la (tabla N2 13).

Tabla 13. Optima dosificacion de coagulante y floculante

DOSIFICACION
PRODUCTOS QUIMICOS MATERIA MATERIA
PRIMA FRESCA | PRIMA ANEJA
COAGULANTE ORGANICO POLYCHEM BC 5218 (L/h) 15 25
FLOCULANTE POLYCHEM PA (L/h) 40 64

Fuente: Inversiones Regal S.A.

El tratamiento quimico logro reducir de manera significativa los niveles de
solidos suspendidos totales (SST), grasas y aceites presentes en el efluente
final, tanto a nivel laboratorio (prueba de jarras), como a nivel planta
cumpliendo asi los limites maximos permisibles considerados para los

efluentes pesqueros, en el D.S. 010- 2008.

Reportes periodicos de verificacion de procedimientos deben presentarse en
formatos preestablecidos, a fin de sistematizar y uniformizar la informacion.
Se debe informar los resultados, revisar los resultados con el fin de detectar
las fallas que pudiesen haber ocurrido y emitir las recomendaciones
necesarias. (Ver Anexo N°10)

3.4. Determinar el nivel de materia contaminante del programa de adecuacion
y manejo ambiental después de la aplicacion del ciclo Deming.

Para determinar el nivel de materia contaminante en la planta de tratamiento

de efluentes, después de la aplicacion del programa del ciclo de Deming, los

datos se organizaron en una base de datos de Excel y luego en un gréfico de

control, los cuales se muestran a continuacion:



Tabla 14. Nivel de sélidos suspendidos totales y aceites y grasas en los meses de agosto
y septiembre

FECHA |FLUJOmh| —ssT | ASEITESY | HORAS 0%
08/08/18 39.84 685.37 254.64 10:00 - 23:00
10/08/18 32.67 639.07 266.12 07:00-17:30
11/08/18 32.89 617.93 260.59 12:00 - 20:00
17/08/18 36.37 649.24 256.69 08:00 - 13:00
18/08/18 36.64 656.69 256.22 00:00 - 07:00
20/08/18 3151 615.15 261.65 08:00 - 21:30
21/08/18 3741 672.1 256.26 13:00 - 20:00
24/08/18 31.37 653.17 296.43 08:00 - 21:30
25/08/18 30.84 649.89 310.81 12:30 - 01:00
27/08/18 36.45 668.75 270.68 08:00 - 15:00
28/08/18 36.39 625.13 266.8 09:00 - 23:00
31/08/18 31.05 657.36 274.29 08:00 - 19:00
06/09/18 33.61 637.91 297.19 08:30-17:00
08/09/18 33.07 646.62 301.63 10:00 - 20:00
11/09/18 36.64 664.63 290.44 08:00 - 22:30
15/09/18 3151 626.76 280.71 08:30 - 00:00
17/09/18 32.49 666.82 304.77 08:00 - 21:00
19/09/18 31.37 619.51 263.68 13:00 - 22:30
22/09/18 36.39 629.64 278.61 08:00 - 18:00
24/09/18 36.71 671.47 254.92 08:00 - 00:00
25/09/18 31.05 634.39 302.22 00:00 - 14:00
27/09/18 32.89 673.74 278.77 08:00 - 00:00
28/09/18 33.61 659.39 306.72 00:00 - 16:00

Fuente: Inversiones Regal S.A.
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Figura 5. Nivel de sélidos suspendidos totales en los meses de Agosto y
Septiembre

Fuente: Base de datos de control de lectura de equipos (Anexo 14)

Donde:

SST= solidos suspendidos totales

LCS= limite de control superior (<700)

LCI= limite de control inferior (>0)

PROM= promedio del nivel de sélidos suspendidos totales (<309.50)

Se observa una satisfactoria reduccion del nivel de solidos suspendidos totales
durante los meses de agosto y septiembre, ademas no superan el promedio, lo cual

indica que el proceso se encuentra estable.
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Figura 6. Nivel de aceites y grasas en los meses de Agosto y Septiembre

Fuente: Base de datos de control de lectura de equipos (Anexo 14)

Donde:

SST= solidos suspendidos totales
LCS= limite de control superior (<700)
LCI= limite de control inferior (>0)

PROM-= promedio del nivel de solidos suspendidos totales (<309.50)

El nivel de aceites y grasas en los meses de agosto y septiembre se encuentran por
debajo del limite de control superior y también debajo del promedio, durante estos
meses demostro estar estable después de la aplicacion del programa del ciclo de
Deming. De acuerdo al grafico las observaciones permanecen dentro los limites de
control; sin embargo, se observa un aumento de variabilidad por lo que se debe tener
bajo alerta.

Para determinar el nivel de materia contaminante despues de la aplicacion del ciclo
de Deming se hizo uso del modelo estadistico Prueba T, la cual ayud6 en la

contrastacion de la hipotesis de investigacion.



Tabla 15. Prueba t de Student de muestras relacionadas para el nivel de
aceites y grasas

t al Sig. (bilateral)

Nivel inicial de aceites y 3,203 22 ,004
grasas en los meses de
marzo y abril - Nivel final
de aceites y grasas en los
meses de agosto y
septiembre

Par 1

Fuente: Base de datos en el programa SPSS (Anexos 16, 17, 18, 19)

La prueba T de Student indica un nivel de significancia de 0.004 y teniendo
un nivel de confianza del 95% rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la
hipotesis de investigacion; es decir, existen diferencias significativas entre el
nivel inicial de solidos suspendidos totales en el mes de marzo y abril y el
nivel final de solidos suspendidos totales en los meses de agosto y septiembre

después de la aplicacion del ciclo de Deming.

Tabla 16. Prueba t de muestras relacionadas para el nivel de sélidos suspendidos
totales

t al Sig. (bilateral)

Nivel inicial de soélidos| 10,025 22 ,000
suspendidos totales en los
meses de marzo y abril -

Parl Nivel final de solidos
suspendidos totales en los
meses de agosto y
septiembre

Fuente: Base de datos en el programa SPSS (Anexos 16, 17, 18, 19)



La prueba T de Student indica un nivel de significancia de 0.000 y teniendo
un nivel de confianza del 95% rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la
hipotesis de investigacion; es decir, existen diferencias significativas entre el
nivel inicial de aceites y grasas en el mes de marzo y abril y el nivel final de
aceites y grasas en los meses de agosto y septiembre después de la aplicacion

del ciclo de Deming.



IV.DISCUSION

Acorde a las investigaciones presentadas contrastadas con la presente investigacion

se sefiala lo siguiente:

De acuerdo con el primer objetivo se realizo el diagndstico de la situacion actual del
nivel de materia contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental de la
empresa a través de la técnica de la espina de pescado de Ishikawa; Almeida y
Olivares (2013), en su tesis titulada “Disefio e implementacion de un proceso de
mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en la empresa MODETEX”
en PerQ, tuvo como objetivo mejorar la productividad en la fabricacion de prendas
de vestir disefiando e implementando procesos de mejora continua basado en el ciclo
de Deming, y como resultado logra obtener que el problema principal de la empresa
radicaba en la tardia entrega de los productos hacia los clientes, no cumpliendo con
las fechas que ya estaban establecidas, eso era consecuencia de no contar con un
adecuado sistema de produccion para la clase de pedidos que les demandaban. El
autor concluy6 que la aplicacion de la metodologia de Deming en el &rea de
produccién ayudé a aumentar la productividad, una mejora en las eficiencias,
disminuyd los tiempos de entrega de los productos a los clientes y mejord las
condiciones de trabajo. La investigacion refuerza la presente investigacion al mostrar
que, al realizar el diagnostico se atizaron las herramientas adecuadas y, es asi como
para Gutierrez (2010) una herramienta de utilidad en esta actividad es la técnica de
lluvia de ideas y el diagrama de Ishikawa, para asi considerar los diferentes puntos
de vista y no descartar de antemano ninguna posible causa; posteriormente se obtuvo
el problema principal para posteriormente realizar la aplicacion del ciclo de Deming,
lo cual logré disminuir los niveles de materia contaminante, el sistema esta basado
en la identificacion del problema principal siendo este la dosificacion del coagulante
y floculante, esto se refuerza por Valderrey (2013) al sustentar que todos los
departamentos de la empresa tienen que empefiarse en crear sistemas que faciliten la
cooperacion y en preparar y en poner en practica fielmente las normas internas. Por
esta razon, al control de calidad visto desde esta Optica se le denomina control de
calidad total o control de calidad para toda la empresa; luego de su identificacion se
procedié a identificar los procedimientos de la operacién para posteriormente
garantizar en el periodo de prueba que estos se realicen de forma correcta segun el

manual de operaciones.



En el caso del segundo objetivo se determind el nivel inicial de materia contaminante
del programa de adecuacion y manejo ambiental; Ortiz (2013), realiz6 una “Gestion
ambiental en PYMES industriales” para descubrir areas de mejora en la gestion
ambiental de las pymes industriales de Ciudad Guayana, el cual concluy6 que, que
las PYMES de la zona estudiada no cuentan con un proceso de planificacion de su
gestion ambiental y al no poder reconocer los impactos ambientales ni los requisitos
legales y técnicos aplicables a sus operaciones, no es factible fijar una politica
ambiental ni precisar objetivos para su alcance; la carencia de planificacion genera
una falta de control operacional de los aspectos ambientales en las pymes, lo cual
trae consigo un vertimiento de sus efluentes y residuos al medio ambiente sin previo
tratamiento, esto las vuelve susceptibles a ser penalizadas. Comparando a la
investigacion, en la recoleccion de datos, los niveles de materia contaminante
sobrepasaban los limites debido a que la empresa estudiada no contaba con la
supervision y monitoreo para las operaciones en el programa de adecuacion y manejo
ambiental, lo cual provocaba que los efluentes superen los limites maximos
permisibles, ya con la aplicacion del ciclo de Deming que incluye la supervision del
cumplimiento de los procesos operacionales se pudo regular el nivel de materia

contaminante.

En este caso para el tercer objetivo se disefi¢ el ciclo de Deming para el programa de
adecuacion y manejo ambiental; Zambrano y Rodriguez (2013), present6 su trabajo
de investigacion titulado ‘“Propuesta de un modelo de mejora continua en los
procesos del laboratorio ambiental Ipsomary S.A. basado en un Sistema de Gestion
de Calidad bajo la norma ISO 9001:2008” en Ecuador, tuvo como objetivo aumentar
la satisfaccion de los clientes del laboratorio ambiental llevando a cabo la
implementacion de la mejora continua, para ello se propuso aplicar esta metodologia
utilizando el ciclo de Deming. Se concluyé que Ipsomary no tiene un control efectivo
de sus procesos ni actividades relacionadas a la mejora continua de su SGC. No se
centraron en garantizar la calidad del servicio y para mejorar su compromiso de
satisfaccion con el cliente aplicaron acciones e indicadores de gestion para la mejora
continua. Esto refuerza la presente investigacion al mostrar que la aplicacién del ciclo
de Deming es un soporte primordial y una herramienta de tener en cuenta dentro de
la mejora del proceso, en este caso los niveles de limites maximos permisibles dentro

del programa de adecuacion y manejo ambiental. También la calidad va de la mano



con el control, el control efectivo es un requisito primordial para una gestion exitosa,
para Feigenbaum (2011), el control de calidad es una operacion que consiste en
delegar responsabilidad y autoridad para un correcto desenvolvimiento de las
funciones administrativas y que en su efecto se obtengan resultados satisfactorios.
Bonilla (2014) la mejora continua basa sus esfuerzos en el perfeccionamiento
constante del disefio original, no requiere grandes inversiones ya que esta en las
manos de los colaboradores, su trabajo en equipo y con la destacada participacion de
los operarios de planta; es asi como se pueden lograr cambios, en base a la
participacion de todo el equipo.

Asimismo, Rojas (2015), en su tesis titulada “Propuesta de un sistema de mejora
continua, en el proceso de produccion de productos de plastico domésticos aplicando
la metodologia PHVA” en Pert, tuvo como objetivo implementar un sistema de
mejora continua en el proceso de produccion de productos de plastico utilizando la
metodologia PHVA, logré como resultado diagnosticar que la falta de tecnologia y
una capacidad baja de produccion eran los causantes de la baja productividad. Incluso
se tuvo observaciones con respecto a la maquinaria deficiente y un mal manejo de
estas por ausencia de capacitacion. Como conclusion, se tuvo que implementando la
metodologia PHVA y haciendo uso de herramientas de calidad como las 5S para la
eliminacién de cosas innecesarias de los espacios de trabajo y crear orden, la
implementacion de la distribucion de planta, por medio del analisis de tres factores
de produccién como son el hombre, maquina y materia, se logré un nuevo orden en
las areas de trabajo reduciendo tiempos de traslado en un 31% y una reduccion de
14.70 minutos en el proceso productivo. También Gutierrez (2010) refiere que un
equipo se redne con el propdsito de ejecutar un proyecto para resolver un problema
importante y recurrente, antes de proponer soluciones y aventurar acciones se debe
contar con informacién y seguir un método que incremente la probabilidad de éxito.
De esta manera, la planeacion, el analisis y la reflexion se haran un hébito y gracias
a ello se reduciran las acciones por reaccion.” (GUTIERREZ, 2010, p. 120).
Comparando al trabajo de investigacion, la empresa también después de identificar
el principal problema, se procedio6 a la aplicacion del ciclo de Deming obteniendo
como resultado la reduccion de los niveles de materia contaminante. Bernal (2013)
aclara que esta metodologia funciona casi de igual manera como el ciclo natural del

medio ambiente en donde cuando se llega al final, el paso siguiente es volver a iniciar



el método, con el objetivo de evaluar constantemente, lo cual se aplica sin

discriminacidon a cualquier tipo de empresa.

Finalmente, con el cuarto objetivo se determiné el nivel de materia contaminante del
programa de adecuacion y manejo ambiental después de la aplicacion del ciclo
Deming; para Andia (2013) dichas modificaciones se plasman en los indicadores de
impacto ambiental, los que permiten medirlos en forma cuantitativa. Toda accion
humana produce un resultado sea positivo o positivo en el ambiente, esta produce un
cambio en el medio que nos rodea como resultado de las acciones del hombre, el
impacto puede ser positivo 0 negativo; También Vasquez (2013), realizd una
investigacion titulada “Propuesta de mejora de tratamiento de aguas residuales en
una empresa pesquera’ en Pertl, tuvo como objetivo principal alcanzar con el uso de
las buenas practicas minimizar el riesgo de pérdidas ya sea de materiales y residuos
0 de emisiones, como resultado se logré maximizar la productividad y rentabilidad
de los recursos de la empresa sin la necesidad de requerir cambios en la materia
prima, productos, tecnologia y recursos humanos, y concluyé que para cumplir con
los VMA de las descargas de aguas residuales no domésticas en el sistema de
alcantarillado sanitario segun el D.S. N° 021-2009-VIVIENDA se deben disefiar las
siguientes operaciones: pre-tratamiento, tratamiento primario y tratamiento
secundario. Comparando Al trabajo de investigacién, la empresa para garantizar que
los niveles de materia contaminante sea el adecuado a través de la aplicacion del ciclo
de Deming ha establecido la verificacion y monitoreo de los procedimientos
operacionales; teniendo como resultado la disminucion de los niveles de materia
contaminante, siendo este corroborado por la prueba T Student, lo cual es sustentado
por Bonilla (2014) que indica “el proceso de la mejora continua se caracteriza por
aplicar una metodologia sistemética, basada en el uso de herramientas estadisticas y
gréficas, como diagramas de flujo, histograma, gréficas de control, diagrama causa
efecto, diagrama de Pareto, diagrama de flechas, entre otras, lo cual proporciona

objetividad en el anélisis y la toma de decision sobre un problema en particular”.



V. CONCLUSIONES

1 Latécnica de la espina de pescado de Ishikawa ayudd a identificar, a través del
analisis de las 6 M, 14 causas que ocasionaban un mal control de adicién de
coagulante y floculante, estas causas son: la falta de mantenimiento, fallas,
averias, mala manipulacion de los equipos, informacién equivocada, poca
capacitacion, mal control; altos niveles de materia contaminante, retraso en la
entrega de materiales de reparacién, mal manejo e inestabilidad del proceso.

2 El nivel inicial de solidos suspendidos totales en el mes de marzo es 700.36
mg/l, 719.02 mg/l, 704.43 mg/l, 701.14 mg/l y 701.09 mg/I durante los dias 10,
16, 21, 26 y 30; y en el mes de abril es de 702.66 mg/l, 710.15 mg/l, 703.93
mg/l'y 714.15 mg/l durante los dias 11, 14, 20 y 23, lo cual supera el limite de
control superior que es de 700 mg/l. De la misma manera ocurre con el nivel
de aceites y grasas, estos se encuentran en 354.43 mg/l y 353.93 mg/l durante
los dias 15 y 20 del mes de marzo; y 355.66 mg/l, 360.09 mg/l y 359.12 mg/I
en los dias 5, 20 y 23 del mes de abril; estos niveles estan por encima del limite
de control superior que es de 350 mg/I.

3. Se llevo a cabo la realizacion del manual de operaciones para la celda quimica,
se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 100 % con la planificacién de las
charlas de capacitacion, con respecto al check list de procedimientos
operacionales de la dosificacion de coagulante y floculante se obtuvo un
porcentaje de cumplimiento de 82.54%.

4. La aplicacion del ciclo de Deming contribuy6 a reducir los niveles de materia
contaminante del programa de adecuacion y manejo ambiental debido a que se
logré demostrar el rechazo de la hipdtesis nula y la aceptacion de la hip6tesis
de investigacién mediante una prueba T la cual dio como resultado un nivel de
significancia menor a 0.05, ademas los niveles de sélidos suspendidos durante
los meses de agosto y septiembre se redujo a menos de 700 mg/l y los niveles

de aceites y grasas se redujeron a menos de 350 mg/I.



VI.RECOMENDACIONES

1 Seleccionar de manera cuidadosa los problemas que aquejan el mal control de
adicion de coagulante y floculante, pues estos seran determinantes en el
desarrollo de los demas objetivos.

2 Establecer siempre los limites promedio de manera que estos funcionen como
una linea de emergencia o de aviso cuando los niveles de materia contaminante
se encuentren fuera de control.

3 Disefar capacitaciones y juegos ludicos para que los operarios aprendan de
mejor manera la implementacion del ciclo de Deming.

4. Escoger con especial cuidado el tipo de prueba estadistica a utilizar en la
contrastacion de hipétesis en caso de tener mas parametros de materia

contaminante a analizar.
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ANEXOS

Anexo 1: Ciclo PHVA 'y 8 pasos en la solucion de un problema

Etapa del ciclo :zzf Nombre del paso Posibles técnicas a usar
1 Definir y analizar la magnitud del | Pareto, h. de verificacion,
problema histosrama, c. de control
) Observar el problema,
2 Buscar todas las posibles causas | 1543 de ideas, diagrama
de Izhikawa
Pla 3 Investigar cual es la causa mas | Pareto, estratificacion, d.
importante de dispersidn. d. de
Por qué . . . necesidad
_ _ | Qué . . objetive
4 Conziderar las medidas remedio | Dande lugar
Cuanto . _ . tlempo v costo
Como . .. plan
Poner en practica las medidas Seguir el plan Emdﬁ
Hacer 5 en el paso anterior e
remedio involucrar a
los afectados
Verificar [V Revisar los resultados obtenidos | Histograma, Pﬂ“—ft"-h €. fje
control, h. de verificacion
_ ; Estandarizacion,
Prevenir la recurrencia del . . .
Actuar 7 mspeccién, supervision,
problema h. de verificacion,
cartas de control
Eevizar y documentar el
g Conchasifin procedimiento seguido y
planear el
trabajo futuro

Fuente: (GUTIEEREZ, 2010)




Anexo 2: Limites maximos permisibles para la industria de harina y aceite de pescado

FARAMETROS
COMTAMINAMTES

LIMITES MAXIMOS
PERMIZIBLES E LOS
EFLUENTES QUE
SERAN VERTIDS
ERTRO DE LA ZONA
OE PROTECC 106

AMBIEMTAL LITORAL

LIMITES MAXIMOS
PERMISIELES DE LOS
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SERAN VEETIDDS
FUERA DE La TONA
OFE PROTECCIOM
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LIMITES MAXIMOS
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Anexo 3: Ficha bibliografica

FICHA BIBLIOGRAFICA

AUTOR

TiTULO

CIUDAD

RESUMEN

Fuente: Metodologia de la Investigacién (Rodriguez, E., 2008)

Anexo 4: Formato del plan de actividades del ciclo de Deming

Fuente: BERNAL (2013)




Anexo 5: Formato de lluvia de ideas

PROBLEMA

NOMBRE IDEA VENTAIJAS DESVENTAJAS IMPORTANCIA

Fuente: Mejora continua de los procesos: herramientas y técnicas BONILLA (2014).



Anexo 6: Formato de diagrama de Ishikawa

Método

Materiales

Medio ambiente

Causa principal

A

Subcausas

PROBLEMA

Medida de control

Mano de obra

Magquinarias y equipos

Fuente: Mejora continua de los procesos: herramientas y técnicas BONILLA (2014).

Anexo 7: Formato de diagrama de Pareto

Fuente: Blog Profqualificado (2015)




Anexo 8: Check list de procedimientos operacionales de la celda quimica

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

FECHA:

NO

Procedimientos operacionales de la celda quimica

CUMPLIMIENTO

sl | NO

OBSERVACIONES

Antes de encender el equipo

1 | Verificar la operatividad de los equipos

2 | Revisar el stock de los productos quimicos.
Encendido y puesta en marcha

3 Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.

4 Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

5 Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.

7 | Encender el compresor.

8 | Encender el panel eléctrico y control.

9 Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

10 | Regular las bombas dosificadoras.

11 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados.
Durante la operacion del equipo

12 | Verificar el caudal de ingreso en m® a la celda quimica.

13 Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,
flujo de aire, presion de aire.

14 Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.

16 Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.
Medir los datos de volumen de floculante inicial y

17 | .. : .
final de la jornada de trabajo.

18 Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.
Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos

19 |y agua clarificada, v/v sdlidos: lodos Yy agua
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.
Apagado del equipo

20 Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo

hacia la celda quimica.




21

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

22

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

23

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

Procedimiento de limpieza

24

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra
almacenada en el tanque ecualizador..

25

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

26

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

Limpiar con &cido o algun producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxiden.

Mantenimiento

32

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segln
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas
de la planta.

Analista de Gestion Ambiental

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (CHECK LIST DE PROCEDIMIENTOS DEL MANUAL DE
OPERACIONES), a los efectos de su aplicacion en el programa de adecuacion y manejo

ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL S.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:
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Instrumento (CHECK LIST DE PROCEDIMIENTOS DEL MANUAL DE
OPERACIONES), a los efectos de su aplicacion en el programa de adecuaciéon y manejo

ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL S.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:
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y /
/

En Chimbote, alos 22 dia del mes de Tonie del 2018

2

FIRMA DEL VALIDADOR




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (/j/y /f’;/_‘”mm? Pisngnn Olingo , con DNI'N°®
i’u{ 319159 de profesion f‘a/rgwqff/gﬁ} ‘/Em uﬁfw&j , gjerciendo actualmente
como o 4
Chimbote. ’ .

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (CHECK LIST DE PROCEDIMIENTOS DEL MANUAL DE
OPERACIONES), a los efectos de su aplicacion en el programa de adecuaciéon y mangjo

ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL S.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items i

Amplitud del
contenido S

Relacion de
los items o

Claridad y
precision e

Pertinencia s

En Chimbote, alos 277 dia del mes de {umio del 2018
i ig

Y2

/f‘/[ AT
FIW%L VALIDADOR




Anexo 9: Formato de control de lectura de equipos

CONTROL DE LECTURA DE EQUIPOS
Q%{EEQQSI/: CcODIGO : MO-03 VERSION : 01.2018
INICIO DE VIGENCIA : 14.05.18 PAGINA :1de 1
FECHA FLUJO m/h | TURBIDEZ ACEITES Y PRESION OBSERVACIONES
GRASAS
Jefe de Aseg. de la Calidad Jefe de Turno

Fuente: Inversiones Regal S.A.




Anexo 10: Formato de medidas correctivas

FICHA DE MEDIDAS CORRECTIVAS

1. FECHA DE CREACION
2. AREA DE OCURRENCIA: 3. PROCESO:

4. DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

5. PERSONAS QUE PARTICIPAN EN LA ACCION:

6. ANALISIS DE LAS CAUSAS

7. ACCION CORRECTIVA ADOPTADA
7.1. Descripcion de la medida correctiva:

Responsable de la ejecucidn, area:
Fecha de ejecucion:

8.RESULTADOS OBTENIDOS

FIRMA DEL RESPONSABLE

Fuente: Elaboracion propia (2018)




CONSTANCIA DE VALIDACION

o oliiibmng o Cahille Mot , con DNI N°
Yol1GH416Y deprofesion X L ey e /\\3 o' aﬂ,:)%“é:jerciendo actualmente
como

bage\*e UM\ Ul 57 d\w“o _
Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (FORMATO DE MEDIDAS CORRECTIVAS), a los efectos de su aplicacion
en el programa de adecuacion manejo ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL
S.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items b 0

Amplitud del
contenido b

Relacion de

los items >
Claridad y

precision >

Pertinencia - o

En Chimbote, alos ¢ 9 dia del mes de E‘Mﬂ'? del 2018

FIRMA DEL VALIDADOR
cxP §%icy



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Koberk Tabea Luevara C‘%\M\{/‘U’feh , con DNIN®

3238 VL0 de profesién Irc: o0 Enesia , ejerciendo actualmente

como
DCCC/')‘FC U{‘\\)C‘\a‘i\)r'c,‘\(\c\. UC“\;{ - U NS )
Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (FORMATO DE MEDIDAS CORRECTIVAS), a los efectos de su aplicacion
en el programa de adecuacion manejo ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL
S.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items &

Amplitud del
contenido

Relacién de

/

los items /
/
#

Claridad y
precision

Pertinencia

En Chimbote, alos 2o dia del mes de < v del 2018

/)

FIRMA DEL VALIDADOR




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, '/'iaﬁéﬂ/wz,c@ sﬂé{:’ﬁf/m é%m” , con DNI' N°
44317159  deprofesion ‘%m,/%q (07 j/rM,za/ , ejerciendo actualmente
como J

]%, A lolodionls -
Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (FORMATO DE MEDIDAS CORRECTIVAS), a los efectos de su aplicacion
en el programa de adecuacion manejo ambiental de la empresa INVERSIONES REGAL
S.A. '

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias _
de items v

Amplitud del
contenido

Relacion de
los items -

Claridad y

precision e

Pertinencia
/

En Chimbote, alos 20 dia del mes de ;( mid del 2018

A

//‘ = /‘Zéﬁ
e s

FIRWDEL VALIDADOR



Anexo 11: Formato de capacitacion

~ > REGAL| REGISTRO DE CAPACITACION

Inversiones Regal S.A.

CODIGO : MO -02 VERSION : 01.2018
INICIO DE VIGENCIA :14.05.18 PAGINA :1de 1
Fecha: ....ccceeueene
TIEMPO DE
TEMA DURACION EXPOSITOR
PARTICIPANTES
Nombres y Apellidos Cargo Firma
Jefe de Aseg. de la Calidad EXPOSITOR

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 12: Cuestionario para valorizar el principal problema del PAMA

CUESTIONARIO PARA VALORIZAR EL PRINCIPAL PROBLEMA DEL
PAMA
Estimado trabajador:
Esta encuesta tiene objetivo conocer el principal problema del PAMA en base a su
experiencia. La informacién serd parte de una investigacion por lo que solicitamos sea
exacto. No existen respuestas correctas ni incorrectas. Nos interesa que indigue un

namero que refleje con precision lo que usted ha percibido.

Muchas gracias por su colaboracion.
I.DATOS GENERALES
INSTRUCCION: Escriba la informacion solicitada con fines estadisticos.
1. Apellidos y Nombres:
2. Puesto:

EvalUe los siguientes problemas de acuerdo a la siguiente escala:

Tabla 17. Grado de importancia de los problemas

PESO 1 2 3 4 5
MAS O
GRADO DE NADA POCO MUY
MENOS IMPORTANTE
IMPORTANCIA | IMPORTANTE | IMPORTANTE IMPORTANTE
IMPORTANTE
Grado de
Problemas de los altos niveles de materia contaminante . .
importancia
Mal control de adiccion de floculante y coagulante 1 |2/3|4]5
Falta de control de las operaciones 1 /2/3|4]5
El personal no monitorea en el tiempo indicado 1 |2/3|4]5
Falta de mantenimiento a las maquinas del proceso 1 |/2/3|4]5
Comunicacion ineficiente entre areas involucradas 1 12345
No se reportan los incidentes dentro de la planta 1 |2/3|4]5

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 13: Base de datos de control de lectura de equipos en los meses de marzo y

abril

FECHA | FLUIO m/h SST AG?E,IL\T::SY P:ggsgc?gw
10/03/18 31.94 700.36 329.28 11:30 - 19:00
12/03/18 37.73 688.06 265.19 07:00 — 18:00
15/03/18 34.64 676.11 354.43 08:00 — 20:00
16/03/18 35.14 719.02 277.56 13:00 — 00:00
17/03/18 31.51 669.08 342.67 00:00 — 07:00
20/03/18 31.64 668.50 353.93 10:00 - 21:30
21/03/18 32.49 704.43 319.25 07:00 — 00:00
22/03/18 31.37 693.32 281.19 00:00 — 10:30
26/03/18 36.39 701.14 339.34 10:30 - 01:00
30/03/18 37.46 701.09 327.63 07:00 — 14:00
05/04/18 31.19 676.8 355.66 08:00 — 23:00
09/04/18 37.23 670.93 324.25 08:00 — 15:00
10/04/18 36.82 694.31 299.59 09:30 — 17:00
11/04/18 31.43 702.66 242.66 11:00 — 00:00
12/04/18 30.46 678.41 278.41 00:00 — 23:00
13/04/18 34.57 650.44 250.15 12:30 - 00:00
14/04/18 30.18 710.15 273.22 00:00 — 14:00
17/04/18 22.31 694.72 263.93 15:00 — 02:30
18/04/18 30.98 676.24 301.00 13:00 — 20:00
20/04/18 28.23 703.93 323.02 20:00 — 06:00
21/04/18 30.56 695.57 360.09 01:00 — 21:00
23/04/18 32.29 714.15 266.15 08:00 — 00:30
25/04/18 29.62 666.15 359.12 07:00 — 16:00

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 14: Base de datos de control de lectura de equipos en los meses de agosto y

septiembre

recua | Ruomm | st | Teplal | propucaion
08/08/18 39.84 685.37 254.64 10:00 - 23:00
10/08/18 32.67 639.07 266.12 07:00 - 17:30
11/08/18 32.89 617.93 260.59 12:00 - 20:00
17/08/18 36.37 649.24 256.69 08:00 - 13:00
18/08/18 36.64 656.69 256.22 00:00 - 07:00
20/08/18 31.51 615.15 261.65 08:00 - 21:30
21/08/18 37.41 672.1 256.26 13:00 - 20:00
24/08/18 31.37 653.17 296.43 08:00 - 21:30
25/08/18 30.84 649.89 310.81 12:30 - 01:00
27/08/18 36.45 668.75 270.68 08:00 - 15:00
28/08/18 36.39 625.13 266.8 09:00 - 23:00
31/08/18 31.05 657.36 274.29 08:00 - 19:00
06/09/18 33.61 637.91 297.19 08:30 - 17:00
08/09/18 33.07 646.62 301.63 10:00 - 20:00
11/09/18 36.64 664.63 290.44 08:00 - 22:30
15/09/18 31.51 626.76 280.71 08:30 - 00:00
17/09/18 32.49 666.82 304.77 08:00 - 21:00
19/09/18 31.37 619.51 263.68 13:00 - 22:30
22/09/18 36.39 629.64 278.61 08:00 - 18:00
24/09/18 36.71 671.47 254.92 08:00 - 00:00
25/09/18 31.05 634.39 302.22 00:00 - 14:00
27/09/18 32.89 673.74 278.77 08:00 - 00:00
28/09/18 33.61 659.39 306.72 00:00 - 16:00

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 15: Base de datos en el programa SPSS

Archivo  Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo Graficos Utilidades Ventana Ayuda

SHS B~ FLIE ABEBLEA00

Nombe |  Tipo | Anchura |Decimales|  Etiqueta | Valores | Perdidos | Columnas| Alineacién |  Medida |  Rol |
8 2 Nivel de materi... {1,00, Sélid... Ninguna 18 = Derecha g Nominal N Entrada

InicialMa ~ Numérico 8 2 Ninguna Ninguna 8 Derecha ¢ Escala i Entrada

FinalAs Numérico 8 2 Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala N Entrada

MateriaCont  Numérico

oo~ f o & fle|nl]=

[T

il T

I [IBM SPSS Statistics Processorestalisto | | | | | |

Archivo  Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana Ayuda

ﬁl@bd Bl A

[Visible: 3 de 3 variables

MateriaCont H InicialMa " FinalAs H var ” var “ var h var H var H var H var H var H var H var H var H var H
1 Sdlidos suspendidos totales 700,36 685,37
2 Sdlidos suspendidos totales 688,06 639,07
3 Sélidos suspendidos totales 676,11 617,93
4 Sélidos suspendidos totales 719,02 649,24
5 Sélidos suspendidos totales 669,08 656,69
6 Sdlidos suspendidos totales 668,50 615,15
@® Sélidos suspendidos totales 704.43 672,10
8 Sdlidos suspendidos totales 693,32 653,17
9 Sélidos suspendidos totales 701,14 649,89
10 Sdlidos suspendidos totales 701,09 668,75
1 Sélidos suspendidos totales 676,80 625,13
12 Sélidos suspendidos totales 670,93 657,36
13 Sélidos suspendidos totales 69431 637,91
14 Sélidos suspendidos totales 702,66 646,62
15 Sélidos suspendidos totales 67841 664,63
16 Sélidos suspendidos totales 650,44 626,76
17 Sélidos suspendidos totales 710,15 666,82
18 Sdlidos suspendidos totales 694,72 619,51
19 Sdlidos suspendidos totales 676,24 629,64
20 Sélidos suspendidos totales 703,93 671.47
21 Sélidos suspendidos totales 695,57 634,39
2 Sdlidos suspendidos totales 714,15 673,74
23 Sélidos suspendidos totales 666,15 659,39 <]
S —— ¥ |

[ r—

i [IBM SPSS Statistics Processorestalisto | | | | | |




Archivo  Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Gréficos Ventana Ayuda

'%-@ra LAE A BaA 400 %)

|visibte: 3 de 3 variables

MateriaCont | miciaMa [ Finatas | var [ var | var [ var [ va [ v [ v [ v [ v [ v [ v [ v |
24 Aceites y grasas 329,28 254,64 =]
25 Aceites y grasas 265,19 266,12
26 Aceites y grasas 35443 260,59
27 Aceites y grasas 277,56 256,69
28 Aceites y grasas 34267 256,22
29 Aceites y grasas 353,93 261,65
30 Aceites y grasas: 319,25 256,26
3 Aceites y grasas 281,19 296,43
32 Aceites y grasas 339,34 310,81
33 Aceites y grasas 327,63 270,68
31 Aceites y grasas 355,66 266,80
35 Aceites y grasas: 324,25 274,29
36 Aceites y grasas 299,59 297,19
37 Aceites y grasas 242,66 301.63
38 Aceites y grasas’ 27841 290,44
39 Aceites y grasas 250,15 280,71
40 Aceites y grasas. 27322 304,77
41 Aceites y grasas: 263,93 263,68
42 Aceites y grasas 301.00 278,61
43 Aceites y grasas’ 323,02 254,92
m Aceites y grasas 360,09 302,22
45 Aceites y grasas 266,15 278,77
46 Aceites y grasas: 359,12 306,72 =
I |

I [IBM SPSS Statistics Processor estalisto ||

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 16: Registro de control de lectura de equipos en el mes de marzo

CONTROL DE LECTURA DE EQUIPOS

*C REGAL ko TWO-® ~VERSION ~ 012018
INICIO DE VIGENCIA  : 14.05.18 PAGINA 1 de 1
FECHA FLLO m/h TURBIDEZ | ACEITES Y GRASAS HORAS DE PRODUCCION

1010311y | 31.94 100.3¢ 329.23 130 =~ 19: 00
i2loslyy | 37 13 643.0¢ 265 19 93:00-13 0D
(stosnd | 3444 6761 359.43 03.0p - 20 00

l6lp311a | 35.14 q01.02 293.5¢ I13°0p- 0000

(Ho3ug | 35! £64.03 342.67 @ 00 - 0% 0o

20003t | 2169 | 10143 | 35393 (0:0p- 2130
Rilp3ld | 32.49 | 69332 | 3014.25 07 :0p - 00.00
22/p302 | 31.3% 0014 281 19 0000 - 10 30
2%lp 3/ 3¢.39 663 50 | 339 3y 10:30 - o1: oO

30033 | 17.4¢ .09 | 32743 07:00 - M: 0D

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 17: Registro de control de lectura de equipos en el mes de abril

CONTROL DE LECTURA DE EQUIPOS
*COREGAL Hoss— TWO-® VERSION 013070 |
INICIO DE VIGENCIA  : 14.05.18 PAGINA 1 de 1
FECHA FLUO m/h TURBIDEZ | ACEITES Y GRASAS HORAS DE PRODUCCION
osloyivg | 3119 636.30 35566 08.00- 2300
o1/o4ng | 3723 | 610.93 394 25 03 00 - 15 .00
10 o4y | 3632 6. 31 299 59 0900 -13:00
W Ity | %43 F02.4¢ 242 .6¢ l1:p0 - 0000
12 o411y 3046 633 Y1 238 .41 00 - 04 3o
1300913 | M52 650 Yy 250. (S 12:30~ po 0o
1y IoW3 | 3013 P 15 223.22 @00 - 1400
170413 22.4} 61y 32 263 93 Is:00 -92:30
(3 lo4ii3 30 63624 Jo1.00 13:00- 20:00
10/0413 28.23 703.93 323 .02 20.00- 0600
irlos ».5¢ 635.53 | 360 .09 01:00- 2(:0 9
2343 | 32,29 F4 15 26615 ©3:00-00.32
Isloyng | 2%.¢2 666 15 359.12 03:00-16:00

Fuente: Inversiones Regal S.A.




Anexo 18: Registro de control de lectura de equipos en el mes de agosto

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 19: Registro de control de lectura de equipos en el mes de setiembre

Fuente: Inversiones Regal S.A.



Anexo 20: Procedimientos operacionales de la dosificacion de coagulante y

floculante

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA:

Procedimientos operacionales de la dosificacion de

CUMPLIMIENTO

N® coagulante y floculante S| NO OBSERVACIONES

1 | Verificar la operatividad de los equipos

2 | Revisar el stock de los productos quimicos.

3 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.

A Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

5 | Regular las bombas dosificadoras.

6 | Verificar el caudal de ingreso en m® a la celda quimica.

. Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

g Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

9 Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.
Controlar el stock de productos quimicos utilizados

10 | por cada produccidn, después de haber apagado todo

el sistema.

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Turno




Anexo 21: Evidencias de los procedimientos operacionales de la celda quimica de
los meses de Agosto y Septiembre

PROCFDIMIENTOS OPERAC lONALES DE LA CEI, DA QlIIMlCA
FECHA: O} ,OR 1R

N? | Procedimientos operacionales de la celda quimica

Antes de encender el equipo
! | Verificar la operatividad de los equipos v
2 | Revisar el stock de los productos quimico& v
Encendido y puesta en marcha
Verificar que el tanque ecuahzador tenga la cantidad ’
minima de efluentes.
Encender el agitador sumergible ubicado en la parte ;
interna del tanque ecualizador.
Encender la bomba de alimentaciéon para llenar la
celda quimica,
Accionar las bombas de coagulante v ﬂoculante
Encender el compresor. v | Enamdido a
Encender el panel eléctrico y control. AR LNeO
Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarrd.
10 [Regular las bombas dosificadoras.
11 |Encender las palctas colectoms de séhdos ﬂotados
| Durante la operacion del equi
12 | Verificarel caudal dei mgmo enm’ 8 la celda quimnca
13 Verificar el buen funcionamiento de inyeccién de aire, DD&D 7
flujo de aire, presion de aire. v TURONDYMINO
Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).
15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.
16 Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.
17 Medir los"’.dams de volmen de floculante inicial y 3/ Foltor s
final de la jornada de trabajo. L OUMNOCON
Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v solidos, pH de agua, v
Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
19y agua clarificada, v/v solidos: lodos y agua| /
clarificada, pH: lodos y agua clanﬁcad&
Apagado del equipo P ' : =
Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo
hacia la celda quimica.
Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.
22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos.

CUMPLIMIENTO
sI_ | NO

OBSERVACIONES

Sl N

B

R QN W

S

'\‘ AN

14

R A

18

20

21

NERER




[Controlar el stock de?odﬁét?s?uin?ic_os utilizados |
3 | por cada produccion, después de haber apagado todo

el snstem

TS ET

Evacuar el agua de bombeo que se encucntm.
almacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

268 poof
ORGAMICOS

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

Limpiar con 4cido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado ¥ no se
oxiden,

B i
PA e N
v

T S ST
;'qisf,_l,-«“4 ...m.g‘ug *\J: = Tpe Al

32

A e

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad. . |-

33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento. 2

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Fotto GoUmprzg

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Reﬁraryrevisarelreductorybombas, segun
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las wtmcmras metalicas
de la planta.

=

Analista de'Gestién Ambiental




I

PROC EDIMIENTOS G OPERA( IONALES DE LA CELDA QU!MICA

FECHA: 1) O 1%

NQ

Procedimientos operacionales de la celda quimica

CUMPLIMIENTO

ST

T No | OBSERVACIONES

Antes de encender el equipo

Verificar la operatividad de los equipos

(%)

Revisar el stock de los productos quimicos.

v
v

Encendido y puesta en marcha

Verificar que el tanque ecualizador wnga la canndad
minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Encender el compresor.

Encender el panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra

Regular las bombas dosificadoras.

Enoender las paiems colectoms de séhdos ﬂotados

._',.\g\\\\\ 5,

A
W

i
!

Venﬁcarelcaudal dc mgmso‘en m alaoelda quimxea._:.

Verificar el buen funcionamiento de myecclén de aire,
flujo de aire, presién de aire.

14

Verificar a través del tablero de oontrol la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (Todos).

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

18

Medir los datos al ingreso de la celda quimica’
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

b S 1 | B N P S

19

Medirlosdatosalasalidadelaoeldaquinuca lodos
¥ agua clarificada, v/v solidos: lodos y agua
clanﬁcada, pH: lodos y agua clanﬁcada

/[ Wengess

gado del equipo

20

Apagir la bomba de alimentacién de agua de bombeo
hacia la celda quimica.

21

quimicos.

Apagar las bombas dosificadoras de productos )

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

S




Controlar ¢l stock de b}od—ucfos quimicos utilizados

por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistcma.

f%

dcjim nez: "J‘.t" ._;"":"73 N,

Evacuar elv agua de bombeo que Sse encuentra
almacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

32

Limpiar con 4cido o hlgin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
moxxdable para mantenerlos en buen estado y no se

N \\\f’}

3
R
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33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua,

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecénico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Folto A2 impiea

37

Verificar ¢l funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las esmxcturas metalicas

de la planta,

SIS PSS (S

( :

Analista de Gdstién Ambiental -

Jefe de Turno




PROCEDLP\EEENTOS OPERACIONALES DE | LA CELDA QUiMICA

FECHA: 11,03, 1%

NO

Procedimientos operacionales de Ia celda quimica

CUMPLIMIENTO

ST |

OBSERVACIONES

NO

Verificar la operatividad de los equipos

/ >

)

Revisar el stock de los productos quimxoos

v

Encendido y puesta en marcha

Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicade en la parte
interna del tanque ecualizador.

NS

Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante,

Encender el compresor.

SCIJIN &

Encender el panel eléctrico y control,

=)

Determinar la dosificacidn de productos quimicos
mediante el test de jarrd

10

Regular las bombas dosificadoras.

11

A (AN NLYAYIRS

Encender las pdctas colectoras de solidos ﬂotados
Durante la opx

12|V

~

. 'u_-- e J@iq TR ) == 4 )
--L’ PINLE ey v = tiek

/
el
)

!

Venﬁcarel caudal de mgrm enm’a la‘e;lda quimica.

R

13

Verificar el buen funcionamiento de inyeccidn de aire,
flujo de aire, presion de aire.

TALONUMINTD

14

Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

o IR < <)

18

'Medrrlosdatosalmgresodelaceldaquinuca

porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

=

19

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
y agua clarificada, v/v solidos: lodos y agua

clanf cada, pH: lodos y agua clanﬁcada
Apagado del equipo

20

Apagar la bomba de alxmemacnén de agua de bombeo
hacia la celda quimica.

21

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

ARo0do Asntiampo

Apagar las paletas recolectoras de lodos.




p—

' Controlar ¢l stock de 1 producws quimxcoe utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema,

| Procedimiento de limpieza

24

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra

almacenada en el tanque ecualizador..

25

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

26

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas,

oo de
WM

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua ¥ seda caustica,

31

Limpiar con écido o dlgin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
omdem

miento: = =+ . R D E e Tty
nmi E e S AT

32

Mantener hmpm toda la celda, libre de suciedad.

33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
©quipo mecénico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.,

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segiin
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las estmctums metilicas
de la planta.

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Turno




< _ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 17 08.13
N° [Procedimientos operacionales de la celda quimica

| Antes de encender o equipo ‘ LA S
| | Verificar la operatividad de los equipos 7
2 |Revisar el stock de los productos quimicos. V4
Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacién para llenar la \/
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.
Encender el compresor.

Encender el panel eléctrico y control,

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra?

10 | Regular las bombas dosificadoras,

11 | Encender las paletas colectoras

CUMPLIMIENTO
si_ | No OBSERVACIONES

-

BN W@

o

A AURNIEN AN

|
VAL
BN

L
iz
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12 | Verificarel caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.
Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,

131525 ; 3 .

flujo de aire, presion de aire.

Verificar a través del tablero de control la velocidad de

las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.

16 Medir los datos de volumen de coagulante inicial y

final de la jornada de trabajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y

final de la jornada de trabajo.

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:

porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

Medir los datos a Ia salida de la celda quimica: lodos

19 |y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua

claiili&da, PH: lodos y agua clarificada,

Apagado del equipo e oe e ety e

2 Apagarlabombadealimemaciéndeaguadebombeo ¥,
hacia la celda quimica,

21 Apagar las bombas dosificadoras de productos

quimicos.

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. i v

14

17

18

SUSESSB SIS RE

N




23

Controlar ¢l stock de productos « qfiﬁiiéos utilizados

por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

Proc o de limpieza

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra

| aimacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

<

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion,

T 8
%Wﬂﬂ-o\

27

Limpiar intema y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se terming el
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quixmca como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

Limpiar con 4cido o slgin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado ¥y no se

oxiden.

i
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32

Manténer hmpm toda la celda, llbne de sumedad

33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema,

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segiin
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas

de la planta.

NS ERISER TR il

Analista de Gestién Ambiental




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

Proeedimientos operacionales de Ia celda quimica

CUMPLIMIENTO

OBSERVACIONES

Z e ﬂe

e e S

S| NO

220 | . 3 G

Venf icar la operauvtdad de los eqmpos

/

Revisar el stock de los productos quinucos

v

Emend:dbypumenmmha“" = ol

Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad

minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Encender el compresor.

Encender ¢l panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarrh.

Regular las bombas dosificadoras.

Encender las paletas coleetoras de solidos flotados.
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Vmﬁcafeléﬁudaldemmoenm’alaoeldaqufmlca.

Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,
flujo de aire, presion de aire.

< [xl

14

Verificar a través del tablero de control Ia velocidad de |

las paletas recolectoras de solidos flotados (lodos).

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

18

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v s6lidos, pH de agua.

19

clarificada, pH: lodos y agua clanﬂc

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
y agua clarificada, v/v so6lidos: lodos y agua

G B S e 9

- e —

Apagado del equipo

A

TR

20

Apagar I bomba de alimentacion de agua de bombeo
hacia la celda quimica.

21

Apagar las bombas dosificadoras de pmductos-

quimicos.

22

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

YRR




| Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

= : AT .:-énm&lnnpim S8 ..“' " ke PN 11

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra
almacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

\\ \

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua 4 presion.

v/

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de fa
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

Limpiar con acido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxlden

ARSI

T A ‘\lT

32
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e hmua toda la‘celda, eIy

33

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Lijar parte oxidadas y pintar las wtnwturas metalicas
de la planta.

NOARIKRISESS \\

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Tumo




.______PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA OUIMIGA — — —
FECHA: 205,08 13
N° | Procedimientos operacionales de la celda quimica

Anies de encender el equipo

CUMPLIMIENTO
S [ NO OBSERVACIONES

I_| Verificar la operatividad de los equipos v
2 |Revisar el stock de los productos quimicos. v
3 Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad /
minima de efluentes,
4 Encender el agitador sumergible ubicado en la parte =
interna del tanque coualizador. 4
Encender la bomba de alimentacion para llenar la , E

<

s celda quimica,

6 | Accionar las bombas de coagulante v floculante.

7 | Encender el compresor.

8 | Encender el panel eléctrico ¥ control.

9 Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarral

10 | Regular las bombas dosificadoras.

5 del e R e B SR
o = .::’P'x"—.::‘,«!5**'»'{5-':‘3;-'-‘;": e I
Verificar el caudal de ingreso en m a la celda quimica.

13 Verificar el buen funcionamiento_ de inyeccion de aire,
flujo de aire, presién de aire.,

Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.

16 Medir los datos de volumen de coagulante inicial y

14

final de la jornada de trabajo.
17 |Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

18 Medir los datos al ingreso de la celda quimica;

porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agna.

| |Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
19 |y agua clarificada, viv solidos: lodos y agua

clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

|Apagadodelequipp SR,

20 Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo

hacia la celda quimica.

21 Apagar las bombas dosificadoras de productos

quimicos. i
22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos.

SEN SRS SREIYY SR

P e AN s Lo e A T

SR




el sistm

Controlar ¢ stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo

—

dimiento de limpieza

Evacuar el agua de bombeo que se encuentra :

almacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

Colhs
LRI

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacién de productos quimicos.

29

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua v soda caustica.

Limpiar con 4cido o Algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se.
oxiden.

imiento ﬁa o G
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_ gmrdaspamevmreloonwoconelagua.

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
€quipo mecédnico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistemna.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacién.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

SERINS IS NN

39

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas
de la planta. :
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Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 21, O%.48

N° | Procedimientos operacionales de Ia celda quimica cm;" MN"JO OBSERVACIONES
1| Verificar la operatividad de los equipos S
Revisar el stock de los productos quimicos. N

i & AT LT oV
ncendid

e S i i ks el A 1 e
Verificar que el tanque ecualizador tenga la
minima de efluentes, v
Encender el agitador sumergible ubicado en la parie
interna del tanque ecualizador. 4
5 Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica. v
6 | Accionar las bombas de coagulante y floculan v
7 |Encender el compresor. ; W/
8 |Encender el panel eléctrico y control. 7
9 v
v

v

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

10 | Regular las bombas dosificadoras.

11 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados.

7,
i

12 | Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica. v mm_
Verificar el buenfuncionanﬁenmdeinyecdéndeaim. o
flujo de aire, presién de aire.
14 Verificar a través del tablero de control la velocidad de /
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).
15 | Verificar el llenado del tanque de lodos. v
16 Medirlosdamsdevolumeudeooaguhhte‘i'xﬁc_ialy /
final de ia jornada de trabajo.
4
v
v

Medﬁlosdatosdevo!umendeﬂoctﬂameiniciﬂy
final de Ia jornada de trabajo.
Medklosdamsdingmdehodda-qulmiw
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.
Medirlosdatox'alasalidadela’wlda‘qﬁhﬁca: lodos
19 |y agwa clarificada, v/v solidos: lodos y agua
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

17

18

2 Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo /
hacia la celda quimica.

2 Apagar las bombas dosificadoras de productos Vi
quimicos.

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. v




Centrolar el stock de productos quimicos utilizados
23 porcadamoduccién,despuadchaberapagadotodo
el swtema

~.a :1]. 1872

2 Evacuar el a&ua de bombeo qn; se encuemm
almacenada en el tanque ecualizador..

25 Evacuarylavuhceldaqulmicaeonaguaapmsién

% Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

Limpiar intema y externa del tanque de
27 | almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

Lavado interior con agua de las bombas de

e dosificacion de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la ceida quimica como:

2915
pisos, plataformas, barandas.

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la

i celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

Limpiar con é4cido o algin producte de limpieza a
31todoslosequiposqucesténhechosdeacero
inoxidab!e,pammmmeﬂos'enbum&mdoynose
oxiden.

a1

32 | Mantener limpia toda la oelda, libre de suciedad

Sl s b lx Feat ik

‘6l

]

2 "%Qw ,.”

33 Mantmcrlasbombasyreductoresconsusrespecﬁvas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34 Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecéinico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37 Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacién y dosificacion.

33 Reﬁmrymvisarelreductorybombas,segﬁn
manual de equipo.

39 Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas
de Ja planta.
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Analista de Gbstién Ambiental

Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA B
FECHA: 4, 0%.13 _
N° Pmeedimientos opendonhs de ia celda quimica

e i N R

CUMPLIMIENTO

OBSERVACIONES

i ender el SR s T
1 Venﬁcarlaopemiv:daddelos eqmpos

oo i : adamashe! .:J!hwﬁ i -&"nm'f}we“:!.*@ i
Venﬁcar que el tanque ecualizador tenga la cantidad

minima de efluentes.

Encender ¢l agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

5 Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante,

7 | Encender el compresor.
8

9

Encender el panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra?

10 Regular Ias bombas dosificadoras.

11 Encenderlupaletascolectomsdesébdosﬂomdoa

B

; N R
12 Vmﬁcarelcmdaldemgmoen ahce!daquimim '

13 Venﬁcarelbucnﬁmcxommxentodemyecméndeaue,
flujo de aire, presion de aire.

/
Venﬁcarauav&deltablmdeconml Iavelocxdadde i
Vv
v

las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 | Verificar el lienado del tanque de lodos.
Medulosdatosdevolumandecoagulantemncxaly
final de la jornada de trabajo.
Medulmdamdevolmneudeﬂoculantelmmaly
final de la jornada de trabajo. v ROV
Mednrlosdatosalmgresodelaeeldaquimico;
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua. Y
Medirlosdmsahsalidadelace!daqﬂmwa.lm
wyagnaclanﬁeada,v/vsohdoslodosyagua /
clanﬂenda,pH lodosyaguaclanﬁmd&

§

20 Apagarlnbombadeahmemcxéndeagtmdebombeo' /
hacia la celda quimica.
21 Apagar las bombas dosificadoras de’ productos 7
feriices

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos, o




23

Controlar el stock de productos quimices utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo

¢l sistema.

TG P T e —
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24

-
B
|

25

Evacuaryl,avarlaoekhquinﬁcaconaguaapresién

Evacuarylavarlaspaletasmolecwmsdelodocon
agua a presion,

27

Limpiar intena y externa del tanque de
almacemmientodelodos,cadamqmsewrmineel
tratamiento,

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacerunabuenalimpiezpatodosloseqniposde la
celdaqxnmicgconabxmdameagmysodacausﬁea.

31

32

Limpiaroonécidooalgﬁnpmductodclimpima
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable,panmntenerlosenbummndoynose
oxiden.

mmenerlimpintodalacelch,libmdemiedad.

B P RN St SR

L e

33

Mammhsbombasy.mducmtmconsusmpecﬁvas
guardaspuaevitnrelcomtoeonelasna.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo e
equipo mecdnico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacién y dosificacién.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segiin
manual de equipo.

39

Lijarparheo:d&das' Y pintar las estructuras metalicas
de la planta. -

N NN R s

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo
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fa ¢ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 25,03 A3

N° | Procedimientos operacionales de la celda quimica £ 2 OBSERVACIONES

e A : HEF 8 I i 1S o I»‘r e i “;':'.;ei}i%".f
! | Verificar la operatividad de los €quipos o
2 Revisarelstockdelospmdlmosquimms.l I8 l/

e K R o T R
2 e T RPN WA ASMAL i AR

Verificar que el tanque ecualizador tenga la canti
minima de efluentes.

4 Enoenderclagimdorsumergibleubicadoenlapam
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacion para ilenar la
5 :

celda quimica.

6 Aocionarlasbombmdccoagxﬂameyﬂoculame.

7 _|Encender el compresor,
8

9

ST

ok

Encender ¢l panel eléctrico. y control.

v
v’
v
v
v
v
Determinar la dosificacion de productos quimicos /
mediante e} test de jarral
10 | Regular las bombas dosificadoras. v
v
v
v
/
v
v
V'

11 E!wenderlaspalmoolectmasdeséﬁdosﬂmados.

12 Venﬁeaxelcaudﬂdcmmenmahoeldamlim:c&

13 Veriﬁwelbuenfmeionamiemodeinyecciéndeaim,

flujo de aire, presién de aire.

14 Verificar a través del tablero de control Ia velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 Vetiﬁcarelllemdodeltmqmdclodos. 2

16 Medirlosdatosdevolumendecoagmante‘inicialy :

ﬁnaldehjomahdeuabqio.

17 Medirloodamsdevolmnendeﬂocu!‘aﬂteinicialy
final de 1a jornada de trabajo.

lsMedirlosdatosalin‘gresodelaceldaquimicm o7

poreenujedegasn,v/vsélidos,pﬂdeagu&

Medir los datos a la salida de Ia celda quimica: lodos

19|y agua clarificads, viv solidos: Todos y agua| 1}/

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. D




Controlar el stock de productos quimices utilizados
23 | por cada produccion, después de haber apagado todo ‘/

el sistem

o s snf delitples . HT R RS o S

24Bvacwelaguadebombeoqueseencuentm J :
almacenada en el tanque ecualizador .

25 |Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion 4

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presién. v
Limpiar intema y externa del tanque de

27 | almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el |/
tratamiento.

Lavado interior con agua de las bombas de ,
dosificacion de productos quimicos, /
Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, platsborman; barandss v
Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la v
celda quimica, con abundante agua y soda caustica,
Limpiar con écido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero /
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
o:nden

28

29

30

31

Mantenes lpia tods I celde, Tibie o scictod

'| Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

33 \/
34Inspecciormre!sistt:mapamveﬁﬁmrquetodoel /
v
v/
/

equipo mecanico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema.
Verificar el funcionamiento de las bombas de

37

alimentacion y dosificacion.
ag |[Retirar ¥ revisar el reductor y bombas, segin V. |toma o
manual de equipo. Abodi 26d0
19 Lljarpaneoxldadasyplmlasesmxcuuasmeﬁlms \/
de la planta.

Analista de Gdstion Ambiental Jefe de Tumo



b PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA =
FECHA: 77,

N° Procedimientos operacionales de la celda quimica |CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES

' ntes de der ¢l B e e e
it Veriﬁcarhopemﬁﬁdadde!osemﬁpu
~ |Revisarel smgkdelosmdwmsquhnico_s.

v

di

-]}3 v«ifi&qm'enmqmemnmmhmm /

: minima de efluentes.

s Emenderelagimdorsumergibhubimdoenlam v
| interna del tanque ecualizador.

' Emenderhbombtdelﬁmhciénmlletmla /

v

Y/

/

/

v

!,s celda quimica,
Acciowlasbmnbmdecoqulamyﬂoculmte.
_|Encender el compresor. '
Bmenderelpnn’elelécuimyeouuol.

Determinar la dosificaci ién de productos quimicos
|| mediante ef test de jarra?

10 Ragndnrhsbombudoaﬂcadom

|11 [ Encender las paletas colectoras de s6lidos flofados.

e

12 | Verificar el caudal de ingreso 5o enm” a la celda quimica | e
13 Veﬁﬁcardbuénﬁmciommientodeinyeccibndeaim /
| | flujo de aire, presién de aire.
Verificar a través del tablero de control Ia velocidad de
laspalmmolectomsdeséﬁdoswﬂédos). ‘/
15 Vaiﬁmulllenadodelunquedelodos. v
'I‘G‘Medi:los-dnmdnvohm’en-demgmnm““ ante inicial y / -
v
v/

! 'ﬁnaldelajmmdade'mbqo._

i 17 Mlosdatosdevolmnendeﬂocuhmeinieialy

, ﬂmldelnjm’mdudetmbajo.

"5!8 mdirrlmd'atosalingmsodelacddaqmmicx

1 pmmtajedemv/vséﬁdos,p}{dem

i Medi:‘losdmsalasalidadela’eddaqdmiemlodm

|19]Y agua clarificada, vy slidos: lodos y agua Vv

' c!aﬁﬁeada,pl{:lodosyaguaclariﬁca&.

20 | APagar la bomba de alimentacion de agua de bombeg

: hcialacekhqxﬂmica

Apagar las bombas dosificadoras de productos
2 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. _ b

R AETs
R et T
2T A A D)

~ I8




Controlar ¢l stock de productos quimicos utilizados

porcadapmduccxén,dcspuadehaberapagadotodo
elslstcm

=P G = sk Nt
R e

DN |.

Bvacwelaguadebombeoquseencuenm
almacenada en el tanque ecualizador..

-------

Evacuarylavarlaceldnquimmconagmapremén

Evacuarylavarlaspalelasmcobcmdelodocon
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

Felta
Lmpze

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

29

Limpiar la panee:mumdclaceidaquim:cacomo
pisos, plataformas, barandas.

30

anerunabuemhmpxezaatodosloseqmposdela
celdaqulmm,conabundanwagmysodacamtxca

31

32

Limpiar con écido o algin producto de limpieza a
fodos los equipos que estén hechos de acero
m:ndable,pammmnanedosenb\mahdoynose

_ox:den.

Mamenerlimpiamdalacelda,hbmdeﬂmedad.

33

Mamenerlasbombasyreducmoonsusrespecum
gmrdaspamevuarelcomactoconelagua.

Inspecc:onareluswnapamvmﬁwqmtodoel
equipo mecdnico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema,

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Reumrytevnsaxelredmtorybombas,segﬁn
manual de equipo.

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas

NN NSRS i\_

de la planta.

&

Analista de Ggstién Ambiental

Jefe de Turno



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 23 0R.1%

Ne Proeedmueum opencionahs de la celda quimica

OBSERVACIONES

Venﬁ el tanq e ecualizador wngala cantidad|
minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

5 Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica.

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.

7 |Encender el compresor.
K

9

Encender el panel eléctrico y control.
Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarrd.

10 | Regular las bombas dosificadoras.

11 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados.

Venﬁearelbuenfmonarmmdzmyaccwndcm
flujo de aire, presion de aire.

Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de solidos flotados (lodos).
15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

‘Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
leaguaclanﬁcadn,v/vséhdoslodosyagua \/

17

18

hacia la celda quimica.

quimicos.
22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos.

o
21Apagm-lasbombasdosaﬁeadorasdemdm- /
v




e e —

el szstema

Controlar el stock de productos guimicos utilizados
porcadapmduocxon,desm&dehabetapagadotodo

rEvacuarelagmdebombeoqueseencnenm

almacenada en el tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion,

27

Limpiar intena y externa del tanque de
almaoemmiemodelodos,cadavezquesﬁmnineel
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

Limpiarlapartemdelaccldaquinﬁcamoz
pisos, plataformas, barandas.

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

o:nden.

Limpiarwnﬁcidooalgﬂnpmductodelimpima
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerios en buen estado y no se

Manmrhsbombasyre(hwtmesconsusmpecuvas
guardas para evitar el contacto con el agua.

34 Inspeccionar el sistema para verificar que todo el

£quipo mecénico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema,

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Reﬁraryxevisarelmducmybombas.segﬁn
manual de equipo.

ijarpaneondadnsypmmlasmmasmeﬁhcas

de la planta.

SHAUNKSS TS

Analista de Gastién Ambiental

Jefe de Tumo



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 31.0%8.43%

Ne Proeedi-ientos operacionales de la celda quimica OBSERVACIONES

oS de R T T T
(X5 A
,ﬁaw.ﬂ A

SR (A R XTI Y

ST | No

|| Verificar la operativ; d de los equipos
| 2 Revisarelstookdelosptoducws

4 Enoenderelagitndorsumergibleubicndoenlapam

i interna del tanque ecualizador.

L Encender la bomba de alimentacion para llenar 1a
5 g

l celda quimica.
6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante,

l 7 |Encender el compresor.
g

Encender el panel eléctrico ¥ control.

9 Determinarladosiﬁcaciéndcpmdtmosqldmicos
mediante el test de jarra !

10 |Regular las bombas dosificadoras.

11 |Encender las paletas colectoras de solidos flotados.

SIS SN AN SRBI O] Rk | sds

\

ura : S

12 | Verificar el caudal de ingreso enm’ a a celda quimica, |

13 | Verifi carelbucnﬁmcionamientodemyeecx‘ i6n de aire,

flujo de aire, presion de aire.

14 Ve:iﬁca;auavésde!tablmdeconuollavelocidadde

las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

B 15 Veriﬁcar-elllmdodemnquedel ;

b s Medirlosdatosdevolumendécmminicialy

ﬁnaldelajomadadetrabajo.

| Medir los datos de volumen de floculante inicial

ﬁnaldelajomadadeuabajo.

h 18 Medirlosdatosalinmcodehceldaquimica:
pomenmjedemvlvséﬁdoa,pﬂdeagm

| i Medirlosdatosalasalidadelaceldaquimica:lodos

[ 119]y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua

i chﬁﬁcadgpﬂ:lodosyagmclﬂiﬁm




w

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
23 porcadaproduocién,dwpuésdehaberapagadotodo
¢l sistema. )

4
25 Evacuaryl,avgrlaceldaqtmnicaoonaguaaprmién v
Evacuarylavarla_spalmsmcolectomsdelodocon /
agua a presion.
Limpiarinternayenemadeltanquede
27 | almacenamiento de lodos, cada vez que se termine ¢l  ,/

v
4

tratamiento,
Lavadointeriorconagmdelasbombasde
dosificacién de productos quimicos.
Limpiarlapmeextcmadclnceldaquimicacomo:
pisos, plataformas, barandas.
Hacerunabuemlimpimawdoslosequiposdela -
celda quimica, con abundante agua y soda caustica Folin Wit
Limpiarconécidooa!gﬁnpmdwtodelimpima
31mdosloseqm‘posqmménhechosdeacm
inoxidable,pammamwlosenbuenatndoymse
oxiden.

28

=

32 Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

3 Mantmlasbombasyreducmconsusmspecﬁvas
gmrdaspamevitareloomctoeonelam

34 Impecciomrelsisﬁemaparaveriﬁcarquetodoel
equipo mecdnico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37 V'eriﬁcarelﬁmciommimtodelasbombasde
alimentacion y dosificacién.

38 Retimyrevisarelreductorybombas,segﬁn
manual de equipo,

39 Lijarpamoxidadasypimlasesuucumme&lim
de la planta. S

ST e
15

o I I S R S

‘Analista de Gestién Ambiental Jefe de Tumo



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
rl m .1X

' | Procedimientos operacionales de la celda quimica ST | NO OBSERVACIONES

1| Verificar la operatividad de los equipos -
; Re’visarelstoekdelasptoducﬁos‘qﬁmie_og v

Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad oz
minima de efluentes.

Encender ef agitador sumergible ubicado en la parte / Tolku
interna del tanque ecualizador. c ek
Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica,

Accionar las bombas de coagulante y floculante.
Encender el compresor.
Encender ¢l panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
, mediante el test de jarra.

10 | Regular las bombas dosificadoras.

|11 | Encender las paletas colectoras de solidos flotados.

O (ool N oy

N S REIN N

12 | Verificar el caudal de ingreso en ala celda quimica. i e

3 Vmﬁcarelbuenﬁmomnﬁentodemyecméndem

flujo de aire, presion de aire.

14 Venﬁcanuav&sdelhbluodecommllavelomdadde
las paletas recolectoras de solidos flotados (lodos),

15 | Verificar ¢l lienado del tanque de lodos. 7

16 Mednlosdatosdevohmendeooaguhhﬁemaaly

final de 1a jornada de trabajo.

7 mdlrlbsdatosdevohmendcﬂoaﬂamemicmly /

final de la jornada de trabajo.

.1‘8 Medir los datos al ingreso de la celda quimica:

__|porcentaje de grasa, v/v s6lidos, pH de agua.

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos

19 |y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua

clanﬁcada,pH lodosyagmclanﬁcada.

2 b (A B S

T

Apagwhbmnbadcalmméndeagudebombeo
hacia la celda quimica.
51 |Apagar las bombas dosificadoras de productos J
quimicos.

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos. : 2




Controlar ei stock de productos quimicos utilizados
porcadaptoduec:én,dapuésdchabaapagadotodo

Evacuarylavar!aceldn-quinﬁuconagmapmién

Rtiﬁ{;{

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

g

Limpiar intema y extemna del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

g.

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

Limpiar con 4cido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
im:ddable,panmtcmlosenbumm.ynose

Manmhmpmtodalaoelda, libt;desmadad. R

e e 15 S S \\\

Mantenerlasbombasytedwt(_rreseonmmspectwas
guardas para evitar el contacto con el agua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Luarpamaxxdadnsyplmaflasmwﬁmeﬁhm
de la planta.

b S B SRR

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Turno



e

PROCEDIMIENTOS O

FECHA: (0% .04, 1]

PERACIONALES DE LA CELDA QuiMICA B

imientos operacionales de la celda quimica

CUMPLIMIENTO

. G A
ender el . s M
L e &

NLCig s

OBSERVACIONES

Verifcraoperuividad s

Revisar

Cneenar: )

Enccnderelagitadorsmncxgibleubicadoenlapane
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica,

Accionarlasbombasdecoagulanteyﬂo‘culm.

Encender el compresor.

Encender el panel eléctrico y control.

O W

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra !

Regular las bombas dosificadoras,

11

Encender las paletas colectoras de solidos flotados,

e

2

[ Verificar el caudal e mgreso n m”a T clda s

13

TR

NN NSNS

TR PR L RO ISR T e e v
Tr e B ST

Verificar el buen funcionamiento de inyeccidn de aire,
flujo de aire, presién de aire.

14

Verificara través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (ledos).

15

Verificar el lienado del tanque de lodos.

16

Medir!osm&volumcndeooagulmtehﬁcialy
ﬁnaldelajomda&mbejo.

NIREN LR

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
ﬁna!delajomadadetmbajo.

oXto
;m\

Medir los- datos al ingreso de la celda quimica;
poreeutajedegmsa,v/vséﬁdos,pﬂdcagm

Medirlosdatosalasalidadelace]daquﬁnica:loclos
Y agua clarificada, v/v sélidos: “lodos Yy agua
clariﬁoada,p!-l:lodosyaguac i

S e s A

Apagar Ia bomba de alimentacidn do agua d

hacia la celda quimica,

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos, -

Apagar las paletas recolectoras de fodos.




23

bt

g

X

Controlar el stock de productos quimicos utilizados

por cada produccion, después de haber apagado todo P
¢l sistema.

ZLLE e =x TP = dA ST Tt

- T R R T T R R ST
A e

24

E:/acuar ;.l agtl;a-dc bombeo que seemuemm
almacenada en el tanque ecualizador., A rpRGod

5

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

26

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiarinhemayextemadcltanquede
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine ¢l
tratamiento.

28

dosificacién de productos quimicos,

29

Limpiarlapaneexwmadelaceldaquimicacomo:
pisos, plataformas, barandas,

30

Hw«mbmhnpimamdmlweqﬁpmdela
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

s Sp T 33 2400 4 Crs o
Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

Limpiar con acido o glgln producto de limpieza a
todos los ecquipos que estén hechos de acero
imxidable,pammmeneﬂoseubuenwmdoynose
iden.

v
o
v
Lavado intcrior con agua de fas bombas de|
i
v
v

S

[
g

Manﬁanerhsbombasymdmmconmrwpecﬁvas
guardaspamevitarelcomactoeonelugua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecénico esté en funcionamiento.

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema,

Verificar el funcionamiento de las bombas de

alimentacion y dosificacién.

Retimrymvisnrelxeducmrybombas,segﬁn
manual de equipo.

Lijar parte oxidadas y pintar las estructuras metalicas
de la planta. :

\\\\\\\t

Analista de (estion Ambiental Jefe de Tumo



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

DE LA CELDA QUIMICA

FECHA: 11,09, 13

N° Proeedime-m operacionales de la celda quimica

==

1

i Venﬁcarh opemtmdad de los equipos

(o 2 = rar,

OBSERVACIONES

e e
N
fres

2

e

Reviwelstockdglosp’mdwtosqxdmioop.

WA 3

ek

Verificar .que el umque ecuahzador tenga Ta cantidad
minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Encender el compresor.

Encender el panél eléctrico y control.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra

Regular las bombas dosificadoras.

Encender las paletas colectoras de s6lidos flotados.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica,

Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,
flujo de aire, presién de aire.

14

Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

Produagien

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de Ia jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jomada de trabajo.

18

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
parcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

19

20

Medirlosdatosalasalidadelaee!da'qﬁiﬁica:lodos
y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

Apagar la bomba de alimentacion de agua de bombeo
hacia la celda quimica.

AR RENANEINANN D AENNNEANENEY B

%

21

Apagarlasbombasdosiﬁeadorasdepmdwtos
S

MUAY

Apagar las paletas recolectoras de lodos,




Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo

el sxsmm&

SN,

= R g
ek RIS ‘“"c".;'-

¥

Evacuarelaguadebombeoqucseencnem
almacenada en ¢l tanque ecualizador..

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar intema y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

hmpmrlapammmadelace]daquimwawmo
pisos, plataformas, barandas.

s

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celdaqulmica,conabundanteaguaysodacausﬁcu

31

Lo

32

Limpiar con 4cido o algn producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
ino:ddablz.pammanmmrlosbuenemdoynose
oxiden.

Mantcnerhmmamdalaeelda,hbmdemedad

=X

33

Manwlasbombasymdxwmmeonmmpwtxvas
gtmdaspamevxtareloontactoconelagu&

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

NXIN®

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacién y dosificacion.

TRK hnpiso

38

Retirarytevisarelrednctorybombas,segﬁn
manual de equipo.

39

Lijar parte oxnhdasypmtarlasesumnmmeﬁhcas

de la planta,

SN

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Turno



E PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QuiMICA

FECHA: 15,900,148

Ne

Procedimientos operacionales de la celda quimica

[ Verificarel caudal de greso en m* a la celda quimica.

Pt encender el equipo A WO P o

1 V&iﬁcarlaopetaﬁﬁdaddeloseqlﬁpos

_ eldelosquim -

- [Encendido  puesta en marcha
4
vV
v
v
o
/
v

mediante el test de jarra !
10 Regular las bombas dosificadoras, 4
11 Enomdulaspnletnseoleeﬁorasdesoﬁdosﬂoudos. v

Vaiﬁwclbnmﬁmcimmimtodeinyecciéndcai:e,
flyjo de aire, presién de aire.

Vaiﬁcaramvsdelrabl«odecomtlave!ocidadde
las paletas recolectoras de solidos flotados (lodos).

Verificar el lienado del tanque de Todos.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

final dehjozmdudeuabajo.

Medirlos‘dmsdevolufmdeﬂoculaminidaly 3

Medir los datos al ingreso de la celda quitnica:
pmemtnjedemsa,v/vsbﬁdos,pﬂdeagua.

Medirlosdatosa‘lasalidadelaceldaqnbnicn:lodos
Y agua clarificada, viv solidos: lodos y agua

S s T VR

claﬁﬁcada,pﬂ:!odosyagmchriﬁcad&
Amarlabombadeaﬁmeumiondeagmdebombeo

hacia la celda quimica,

Apagar las bombas dosxﬁcadmas de productos 7
quimicos.

Apugarlaspalemsreoolecwmsdclodos. V4




Controlar el stock de productos quimicos utilizados
porcadaproduccién, después de haber apagado todo

Evacuarjlav#tlaceldaquinﬁcaeonaguapmsién

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y externa del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica,

31

£

Limpiar con 4cido o dlgin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxiden.

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

ISR

33

Mantencrlasbombnsyreductoreseonsmrespeeuvas
guardas para evitar el contacto con el agua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecédnico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sisterna.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentaci6n y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Luarpamoxxdadnypmfarlasestmcnmmmum

de la planta,

nle

Oyidoggn

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA
FECHA: 13,09.18

N° Pryeedinientos o_pc_ncimlllu de la celda quimica 2 2 OBSERVACIONES

Vmﬁcar la opemivmd 0s eqmpos '
2 |Revisar el stock de los productos quimicos. X

Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad
minima de efluentes.
Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.
5 Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.
6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.
7 |Encender el compresor.
8
9

Encender el panel eléctrice y control.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarr,

10 |Regular las bombas dosificadoras.

11 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados,

SR fRINY SN SR

12 | Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.
13 Vmﬁwelbuenﬁmmonmcntodcmyeoméndeme,
flujo de aire, presion de aire.

14 Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).
15 | Verificar el llenado del tanque de lodos.

1'6 Medirlosdatosdevolmendeeoagulanteiniﬁaly \
final de la jornada de trabajo.

7 Medtrlbsdatosdevohmndeﬂoctﬂmuetmclaly
final de la jornada de trabajo.
lsMedulosdatosalmgtcsodelaceldaqu(mica:
porcentaje de grasa, v/v solidos, pH de agua.

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
19 |y agua clarificada, v/v s6lidos: lodos y agua
clarificada, pH: lodos agua ianﬁead&

) }.

Apagarlabombadcalimenuciéndeaguadebombeo
hacia la celda quimica.

2 |Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos,

i !

AT S SSESSIIE SR

20




Controlar el stock de productos quimicos utilizados -]
23 | por cada produccién, después de haber apagado todo| |/
el sistema.
Li‘-j 25 T )i gi‘&-* 20 Npi;“r.b— %‘x *m,.ﬁ%l{,’ b
24Evacuarclaguadebombeoqmseencwnua
almacenada en el tanque ecualizador..

25 | Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion
26Ev.'acuarylaval'l.aspalenasmolectm-asdeloclocon o
agua a presion.

Limpiar intena y externa del tanque de
27 |almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.
Limpiarlapartee:mmadelaceldaqtdmicamoz
pisos, plataformas, barandas.

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.
Limpiar con 4cido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inoxidable, para mantenerlos en buen estado y no se
oxiden.

L“‘:,,

(K

28

st IS o Mo 3 el PR

Mnntenerhmpmtodalaoel&,h’bmdemedad

13 Manwncrhsbombasyreducmmconsmmspecuvas

gtmchspwuevxtarelconmmoon.qlagtn

34 Inspeocionarelsistemapamveﬁﬁca;,qwtodoel

equipo mecanico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema,

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37 Verificar el funcionamiento de las bombas de Tolta
alimentacién y dosificacion. v oMM e o

38 Rctlraryrevnsarelmductorybombas,segﬁn

manual de equipo. .

39 Luarperl:eo:uchdasypmtarlascsmxcnmmeﬁllcas

de la planta.

Sl

=

Analista de Gestién Ambiental Jefe de Turno



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA ]

FECHA: 19,00,

P 2 =

N°| Procedimientos operacionales de la celda quimica

<
g
]
g‘ ,
&
g

OBSERVACIONES

2 ey ST >

4 Encender el agitador sumergible ubicado en Ia parte
intemadelmnqueecua!imdor.

Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica.

Accionarlasbmnbasdecoaguhnteyﬂoculamc.

Encender el panel eléctrico y contro].

5

6

7 |Encender el compresor,
8

9

Determinar 1a dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra !

10 Rng!dm-lasbmnbasdostﬁmdmas

!1 | Encender las paletas colectoras de sélidos flotados,

12 | Verificar el caudal de ingreso en m’ a a celda quimica.

e

13 Veriﬁeerelbuenﬂmciommiemodeinywcidndeaire,
ﬂujodeaim,pmiéndeaire.

14 Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de solidos fiotados (lodos).

i35 Vetiﬁcarelllmdodeltanqudelodoa

16 Medirlosdamsdevolummdecoagulanteinicialy
ﬁnaldclajomadadetmbajo.

17 Medir los datos de volumen de floculante inicial y
ﬁna!delajomdadctmbajo.

13 Medirlosdatosalingresodelnceldaquimicm
porcenujedegmsa,v/vsélidos.pndeagna

Medirlosdatosalasalidadelaeeldaq_u{mica:lodos
19y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua

clarificada, pH: lodos Y agua clarificada,

SR A AT
HETEeR e N e s

nAPaSaTlasbombasdosiﬁcadomsdepmdwtos

22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos.




Controlar ¢l stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo

Evacuarylavarlaceldaqﬁmicaoonagmapmién

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

Limpiar intena y externa del tanque de

' |almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el

tratamiento,

FAta e
(AU

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacion de productos quimicos.

lepmrlapaneexmrmdelaoeldaquhmcacomo
pisos, plataformas, barandas.

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

Limpiar con 4cido o &lgin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
moxidable para mantenerlos en buen estado y no se

Mantener limpia toda Ia elds, libre do suciedad. |

Mantener las bombas y reductores con sus respectivas
guardas para evitar el contacto con el agua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecdnico esté en funcionamiento.

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacién.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Luarpamaxxdadasypmurhswmcnmnwﬁhcas
de la planta,

fontey

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

FECHA: 72 ,09,13

R

OBSERVACIONES

Revisarclstockdelosproductosqlﬂmieos.

VeriBoie s o i casindie g 1t it

minima de efluentes.

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacién para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.
Encender el compresor. <

Encender el panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra

Regular las bombas dosificadoras.

Encender las paletas colectoras de solidos flotados.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.

Verificar el buen funcionamiento de inyeccién de aire,
flujo de aire, presion de aire.

14

Verificar a través del tablero de control la velocidad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15

Verificar el lienado del tanque de lodos.

16

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial ¥

final de la jornada de trabajo.

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v s6lidos, pH de agua.

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos
y agua clarificada, v/v solidos: lodos y agua
clarificada, pH: lodos y agua clarificada.

Apagar Ia bomba de slimentacion de agua de bombeo
hacia la celda quimica.

NS S NS SRR SRRR

Apagar las bombas dosificadoras de productos

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

B




Controlar el stock de productos quimicos utilizados

celda quimica, con abundante agua vy soda caustica.

23 porcadaproducclén,despuésdelmberapaydotodo Va
elslstema
""»-b” 5 .n“: .-m;-;w q» D= I“ v&f
24
almacenada en el tanque ecualizador.. /
25 |Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion o
26 | Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con| etk
agua a presion. SmpRzA
Limpiar intema y extema del tanque de /
27 almacenamiemodelodos,cadamquesetermineel
tratamiento.
28szadoimeriorconaguadelasbombasd«c /
dosificacion de productos quimicos.
2 Limpiar la parte externa de la celda quimica como: /
pisos, plataformas, barandas,
30Hace:runabuenalimpicmz_nodoslosequiposdv:la /

Limpiar con 4cido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero

Mantan'lasbombasywducmconsusmpechvas
guardasparaevnareloontactoeonelagua.

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36

Limpiar los equipos eléctricos de sistema,

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacién.

38

Reﬁmrymvisarelmdwtorybombas,segﬂn
manual de equipo.

O koD
ol

39

Lijar parte omdadasypmtarhsestmmnsmetﬂm

de la planta.’

Analista de Géstién Ambiental




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

[FECHA: 1%, 0,49 ok
N | Procedimientos operacionales < ST l NNJO OBSERVACIONES

R BB
1 erificar la operatividad de los equipos

NN

2 |Revisar el stock de los productos quimicos.
Ritehlids C i s ﬂmﬁgﬁaﬁg}ﬁ, :;;s;i{@ivn-x.'.',ﬂ:"'i_:

B
L NE
e bt

0 ESidnih o R LA B T, il
3 Verificar que el tanque ecualizador tenga la canti o/
minima de efluentes.
4 Encender el agitador sumergible ubicado en la parte /
interna del tanque ecualizador.

5 Encender la bomba de alimentacion para llenar la 3
celda quimica, v

6 | Accionar las bombas de coagulante y floculante.

7 |Encender el compresor.

8

9

Encender el panel eléctrico y control,
Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra?
10 |Regular las bombas dosificadoras,
11 | Encender las paletas colectoras de solidos flotados.

gk T NSRRI

12 Verificar el caudal de ingreso en m ala celda quimica, |

Verificar el buen funcionamiento de inyeccion de aire,

flujo de aire, presion de aire,

14 Vcriﬁcarauavadelwblemdecoqu-ollavelocidadde
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 Verificar el llenado del tanque de lodos,

16 Medi:losdatogdevolumendecoaguhnmitﬁcialy

ﬁnalde!njonndacbttahajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y

final de la jornada de trabajo.

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:

porcentqiedegmsa,v/vsélidos.pﬂdeagm

Medir los datos a la salida de la celda quimica: lodos

19|y agua clarificada, v/v sélidos: Todos y agua

17

ISR | S tt'?ﬁ\\\\&

clarificada, pH: lodos y agua clarificada.
e B8 5 R R B T T R e U S Pt o ) £31 N
o s S RO A e WS

20 | APagar la bomba de alimentacién de agua de bombe /
hacia la celda quimica.

o) |Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

22 Apagar las paletas recolectoras de lodos.

] S




Controlar el stock de productos quimicos utilizados
porcadapmduccién,d&spu&dehaberapagadotodo

el sistema.

mbeo se encuentra
almacenada en el tanque ecualizador..

4

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuarylavarhspaletasmcolecwmsdelodocon
agua a presion.

27

Limpiar intena y externa del tanque de
ahnaoemmianodelodos,cadavezquesetennineel
tratamiento.

Wmpitzs
{ NP IgAG

28

Lavado interior con agua de las bombas do
dosificacién de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas.

30

Hwenmabuezﬁlimpimatodoslosequiposdela
celdaqtﬂmica,conabundanteaguaysodscalsﬁca

31

32

Limpiarconécidooalgﬁnpmduotodelimpiema
todoslosequiposquénhechosdem
inoxidable,pammanteneﬂosenbucnmdoymse
oxiden,

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad

S N R

33

Mantmerlasbombasymdmtomconsﬁsrespecﬁvas
guardasiaamevitarelooﬁactocone‘lagm

[nspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecinico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacién y dosificacion.

Retimrymvisarelmductorybombas,sesﬁn
manual de equipo.

39

Lijarpaxteoxi&dasypintarlasmnmmeﬁlicas
de la planta. :

o R e T

Analista de Gé¢tién Ambiental

Jefe de Tumo




-

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA SNEEE |
FECHA: 25,004,438

N°® | Procedimientos operacionales de la celda quimica = D OBSERVACIONES

S NO
| Antes. v g SR A e I NEREES
1 Veriﬁcarlaopemividaddelosequipos o
Revisarelsmkdelospmdmbsquimieos.
3 Vedﬁcarqueeltanqueecualiudortengnlacanﬁdad

S /

Encender el agitador sumergible ubicado en la parte /

interna del tanque ecualizador.

Enoenderlabombadealimmtaciénmllcnarla /

celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante. o

Encender el compresor.

Encender el panel eléctrico y control. e

Determinar la dosificacién de productos quimicos ‘/

mediante el test de jarra!

10 | Regular las bombas dosificadoras. 74

11 Encender las paletas colectoras de slidos flotados. v
v
v
v
v
v
J

O (0o 9|on w

&

12 Verificar el caudal de ingreso en a la celda quimica.

Veﬁﬁcarelbnenﬁmcionamimodeinyecciéndeaim,

flujo de aire, presién de aire.

14 Verificar a través de] tablero de control la velocidad de

las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).

15 Verificar el llenado del tanque de lodos. ‘

16 Medirlosdatosdevolumendecoagulﬁté'inicialy

ﬁnaldelajoundndebabnjo.

17 Medirlbsdahosdevolummdeﬂbculéﬂteinicialy

final de la jornada de trabajo.

18 Medirlosdatosalingmodelacelda-qﬁhnicm

porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

Medirlosdamsahsaﬁdadehceldamdhﬁcnz'lodos

19 |y agua clarificada, wiv sélidos: " lodos y agua
claﬁﬁmda,pH:lodosyaguaclariﬁcada

13

)
AR

Apegarlabombadealnnenmcxéndeaguadebombeo
hacia la celda quimica.

20 Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos. ;
22 | Apagar las paletas recolectoras de lodos, [




Controlar el stock de productos quimicos utilizados ]
23 | por cada produccion, después de haber apagado todo 74

el sistema
T L o T
| Procedimiento de lit S e B *Afﬁzﬁﬂﬁﬂ\\’éﬂh&ﬂﬁiﬂ?ﬁﬁ@f
24Evawarelagmdebombeoqucseencuem W
almacenada en el tanque ecualizador..
25 |Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presién v
% Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion. /
Limpiar intena y externa del tanque de
27 | almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el|
tratamiento.
Lavado interior con agua de las bombas de
i dosificacién de productos quimicos, ‘/ umw
2 Limpiar la parie externa de la celda quimica como: VA
pisos, plataformas, barandas,

30 Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la /
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

Limpiar con écido o algin producto de limpieza a
3, [todos los equipos que estén hechos de acero /
imxidablc,pammnten_eﬂosenbuenemdnynose

Mantenerlasbombasyreductomsconsusmpecuvas

guardas para evitar el contacto con el agua.

34 Inspeccionar el sistema para verificar que todo el

€quipo mecanico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema.

36 |Limpiar los equipos eléctricos de sistema,

17 Verificar el funcionamiento de las bombas de \/
alimentacion y dosificacion.

33 Retirar y revisar el reductor y bombas, segiin

manual de equipo.

39 szarparheo:ndadasypmmhsmwmmeﬁlm

de la planta.

33
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I

=
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i PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QuiMICA
FECHA: 2%,9049.W

N° | Procedimientos operacionales de la celda quimica OBSERVACIONES

N B S T R NG et A N a2 s
et & g SN N SR
R Bebeiiridhr e A ) S SRS T ) ') IEh

| | Verificar la operatividad de los equipos

2 Revisarelstog:kdelosproductosqnlmicos.
__ | Encendido y puesta en marcha el A
3 Verificar que el tanque ecualizador tenga la cantidad

minima de efluentes.

4 Encender el agitador sumergible ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

5 Euwnderlabombadealimentaciéumllmar la
celda quimica.

6 |Accionar las bombas de coagulante y floculante,

7 _|Encender el compresor.
8

9

Encender el panel eléctrico ¥y control.
Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.!
10 Reguhrlasbombasdosiﬁcadm
11 Encenderlaspaletasco!ecmasdeséﬁdosﬂomdos.

12 | Verificar el caudal de ingreso en m ala celda quimica,
Verificar el buen funcionamiento de inyeccién de aire,
flujo de aire, presion de aire.
Veﬁﬁcaratmvésdeltablaodeconuullavelocidadde
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos).
15 Veﬁﬁcarelllenadodeleanqmdelodos.

16 Medirlosdatosdevolum‘endecoaglﬂanwinicialy-
ﬁnaldelajoma‘hdetrabajo.

17 mdirloiidatosdevolumendeﬂomdam inicial y
ﬁnnldelajomadadetmhajo.

18 Mlcsdatosalinmodelaceldaquimica:
pomemqedemv/vséﬁdos.p}{deagua
Medﬁ-losdawsalasaﬁdadelaceldaqdmicm!odos
19 |y agua clarificada, v/v sélidos: lodos y agua
clarificada, pH:

hacia la celda quimica,
21 Apagar las bombas dosificadoras de productos /
quimicos.

2 Apagaglaspaletasmeolecwmsdelodos. : J




Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

£ 2 . i &

Evacuar ¢l agna>de bombeo que s¢ encuentra
almacenada en el tanque ecualizador,,

o ¢ s AR T
AR

v

A

il

s e *@m*ﬁ‘b%’r‘\rﬁaw

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

Limpiar intema y externa del tanque de
almmmmiemodelodos,cadavezquesctﬂmineel

27

N ndls ’\g:

Lavado interior con agua de las bombas de

e dosificacién de productos quimicos.

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:
pisos, plataformas, barandas. -

Hawumbuemlimpim;atodosloseqtﬁposdela

iy celdaqndmim,oonabundameaguaysodamsﬁm

Limpiar con 4cido o alglin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
momdable,pammantanﬂosenbuenmdoynosc
oxiden.

31

Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

A RNESE

Manwnerhsbombasyredmtomconmrespecnvas

& guardaspuaevxturelconmctoconelagm

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecénico esté en funcionamiento.

35 | Verificar el buen funcionamiento del sistema,

36 | Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

Verificar el funcionamiento de las bombas de

e alimentacion y dosificacion.

Renraryrevmrelmdmtorybombu segin

it manual de equipo.

39 hjﬂMomdadasypmhsmmeﬁlms

Sl S SRR \\F

de la planta,

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA CELDA QUIMICA

[FECHA: 3% 09 47

Ne

[ Verificar a operatividad de los equipos

Procedimientos operacionales de ia ceida quimica

OBSERVACIONES

1
2
3

Revusur el stock de lospmdnctos ‘quimicos.
ndido y pue R

i, (R O St Dl S D

minima de efluentes.

Veattioar que el tanque ecualizador tenga a cantidad |

P SR 53

i b ey b

B

Encender el agitador sumergibie ubicado en la parte
interna del tanque ecualizador.

Encender la bomba de alimentacion para llenar la
celda quimica.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Encender el compresor.

Encender ¢l panel eléctrico y control.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante ef test de jarrd.

Regular las bombas dosificadoras.

12

Encender las paletas colectoras de sélidos flotados.

Verificar el caudal de ingreso en m® ‘ala celda quimica.

13

Venﬁcarelbwnfmmonammnodemyecaéndemm,
flujo de aire, presién de aire.

SRR T SISSN SN S

14

Verificar a través del tablero de control la velocndad de
las paletas recolectoras de sélidos flotados (lodos)

15

Verificar el llenado del tanque de lodos.

Med:rlosdatosdevolumendeooagulamemmaly
final de la jornada de trabajo.

17

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos al ingreso de la celda quimica:
porcentaje de grasa, v/v sélidos, pH de agua.

Medir los datos a la salida de Ia celda 2 quimica: lodos
yagmclnﬁﬁeada,v/vwhdoslodosyagua
lanﬁcada,pﬂ Iodosyagnaclauﬁeeda.

Apagnrlabmbade lmenuc: agaadebombeo
hacia la celda quimica.

Apagarhsbombasdos:ﬁendomde-pmdm
e

Apagar las paletas recolectoras de lodos.

SNISE N NN NN




23

el sisu:ma

Controlar ¢l stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo

RS AR

e

24

Evacuar el agua de bombeo quc se encwm

almacenada en el tanque ecualizador..

'-’:‘x‘.'b»_v A e

5 J- s

P T T T T ey

v'

T e

25

Evacuar y lavar la celda quimica con agua a presion

26

Evacuar y lavar las paletas recolectoras de lodo con
agua a presion.

27

Limpiar interna y extema del tanque de
almacenamiento de lodos, cada vez que se termine el
tratamiento.

S

28

Lavado interior con agua de las bombas de
dosificacién de productos quimicos,

Limpiar la parte externa de la celda quimica como:

f
i Tmgieth

30

Hacer una buena limpieza a todos los equipos de la
celda quimica, con abundante agua y soda caustica.

31

: oxiden.

| Mantener limpia toda la celda, libre de suciedad.

Limpiar con 4cido o algin producto de limpieza a
todos los equipos que estén hechos de acero
inmddable,puamteneﬂosonbuenqstadoynose

33

MnnMerhstusymwnmmpwﬁvu
guardas para evitar el contacto con el agua.

34

Inspeccionar el sistema para verificar que todo el
equipo mecanico esté en funcionamiento.

35

Verificar el buen funcionamiento del sistema.

Limpiar los equipos eléctricos de sistema.

37

Verificar el funcionamiento de las bombas de
alimentacion y dosificacion.

38

Retirar y revisar el reductor y bombas, segin
manual de equipo.

39

Luarparteomdadasypmwlasmmsmeﬁhcas
de la planta.

Analista de Géstién Ambiental

Jefe de Turno



Anexo 22: Evidencias de los procedimientos operacionales de la dosificacion de
coagulante y floculante

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y ]
FLOCULANTE

FECHA: 08-08' 1]

Procedimientos operacionales de 1a dosificacién de | CUMPLIMIENTO
Ne OBSERVACIONES
coaguiante y floculante SI NO

1 | Verificar la operatividad de los equipos

58]

Revisar el stock de los productos quimicos.

SIS TS

3 | Accionar las bombas de coagulante y floculante,

Determinar la dosificacion de productos quimicos oo

mediante el test de jarra. RSOl
5 | Regular las bombas dosificadoras. 7,
6 | Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica. ,
Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de téabajo. v
Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo. ‘/
Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos. ‘/
Controlar el stock de productos quimicos utilizados B / falta N

10 | por cada produccion, después de haber apagado todo . @nindl
i OGNS

Analista de Gestion Ambiental




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGUILANTE Y

FLOCULANTE

SRCHAS 10,0818

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

Si

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

NS S

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

sOHROSN
M PG

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trébajo.

Medirlosdawsdcvolnmendcﬂowlminicialy
final de Ia jornada de trabajo.

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

Folto
el

10

Controlar e stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
¢l sistema.

Analista de Gestién Ambiental




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA? 41, of 13

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Wl D] -

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m® a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de téhbajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

% ISESE RIS ISR ®

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicosf

10

Controlar ¢l stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

Analista de Gestion Ambiental

)efede.rdmo




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥

FLOCULANTE

FECHA: 13 0%.13

Procedimientos operacionales de Ia dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante,

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra,

Regular las bombas dosificadoras.

21 S PNINISL R

Verificar el caudal de ingreso en m” a la celda quimica.

o (libnodo

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

O [ S8 O S

Analista de Gestion Ambiental

Jete de Tumo




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

iy 13 .02 -18

N°

Procedimientos operacionales de 1a dosificacién de| CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

|

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra,

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m” a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trhbajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jomada de trabajo.

R 5 SIS S ISINN &

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

N

10

Controlar el stock -de productos quimicos unhndos
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

/

e

Jefe de Tumo




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA: 20.608. 18

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

1

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m* a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trhbajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

10

Controlar ¢l stock de productos quimicos utilizados

por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

w ISR <t sl S RIS S

Jefe de Tumo




|

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA: '2 1, 08'1 g

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

1

Verificar la operatividad de los equipos

2

Revisar el stock de los productos qaimicos,

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras,

Verificar el caudal de ingreso en m” a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trdbajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Apagar las bombas dosificadoras de productos|

quimicos.

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccién, después de haber apagado todo
el sistema.

N TNEX Sisd TS NS Y B

Analista dd Gestién Ambiental

. Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥
. FLOCULANTE
FECHK: 24 0% .15 i
- Procedimientos operacionales de la dosificacién de | CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES
coagulante y floculante Si NO
Verificar la operatividad de los equipos v/
Revisarelstockdelosproducmsquimioos. 7
Accionar las bombas de coagulante y floculante, 7
Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra, ‘/
v/
v

Regular las bombas dosificadoras.
Vetiﬁcarelcaudaldeingresoenm’alaeeldaquimica.
Medir los datosdevolumcndeooagulameinicialy / Soliudy
final de I jornada de trabajo.

Medirlosthtosdevolumendeﬂoculanteinicialy
final de la jomada de trabajo. v
Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos, . J
Con'trolarelstockdepmductosquimioos utilizados
10 | por cada produccin, después de haber apagado todo J
el sistema,

AnaliotadeGes*nAmbienhl Jefe de Tumo



mocmmmommmuxsm LA D(B DE COAGULANTE VY

mzx.o&m
e Womﬂouhde Ia dosificacién de CUM!HMNTO .
coagulante y floculante NO

| Verificar la operatividad de los equipos '
Rwhﬂels:ockdelospmdwwsquimm

Accionar las bombas de coagulante y floculante.
Determinar Ia dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras. ; 4
Verificar el caudal de ingreso enm’ a la celda quimica.
Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jomada de trdbajo.

Medir los datos de volumen de ﬂoeulm inicial y
ﬁnﬂdeh;omdadem e

el B

ey

YA AN AR

<-au‘ .-l'-l

~

X

P G b e e s
..1'0rporcldaproduom6n,despuésdehabermpdomdo 4 MWI "
‘ el sistema.
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥

FLOCULANTE

FECHA: 2%.0%. 13

Ne

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

1

Verificar {a operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar fas bombas de coagulante y floculants.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante ¢l test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Veﬁﬁcarelcaudaldeingresoenm’ahoeldaquinﬁca,

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trdbajo.

.Medirlosdatosdevolumendeﬂomﬂnminicialy
ﬁnaldelajomadadetmbajo.

Apngxrlasbombasdosiﬁmdmasdeproductos
quimicos.

\ \\\'\\\e\\g"

10

Oontrolarelstockdemdtnosqulmicosuﬁlimdos
porcadaprodncdén,dum&haberapagadotodo
el sistema.

$olie,
Lontho|

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo -



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

TR 2E.0813

Ne

Procedimientos operacionales de la dosificacién de

CUMPLIMIENTO
OBSERVACIONES

coagulante y floculante

NO

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicoes.

Accionar las bombas de coagulante y floculante,

SNy | &

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coaguiante inicial y
final de la jornada de trdbajo.

SRS

Medirlosdamosdevolmnmdeﬂocuhmeinicialy
final de la jomada de trabajo.

Apagarlasbombasdosiﬁcadm_sdeproducms
quimicos.

S

10

Controlar e stock de producios quimicos uiilizados
por cada produccién, después de haber apagado todo
el sistema.

N

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Tumo




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥

ECHE: 31 0313

o | Frocedimientos operacionales de la dosificacion de
| coagulante y floculante

OBSERVACIONES

NO

| Verificar la operatividad de los equipos

- |Revisar el stock de los productos quimicos.

| Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

6 Veﬁﬁwclmdﬂdeingmsocnm’.alaeeldaqmm

Medirlosdalosdevolmmdecoq‘gnlminicialy
final de la jornada de trdbajo.

Medirlo;sdatdsdcvolmnmd'eﬂbmlmteinidﬂ;y
|final de la jornada de trabajo. '

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

| |Controlar el stock de productos quimicos wiilizados
110 mmmmammm
‘ el sistema.

ES N

i -

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Tumo




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

VMA': Ob.m.‘l&’

m

Procedimientos operacionales de Ia dosificacién de| CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stockdelosprocmctosqﬂnﬁcos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

N NS B

Reguiar las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m” a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trdbajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo. :

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccién, después de haber apagado todo

el sistema.

S N N

Analista de Geétién Ambiental

Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA: ©1.04,13

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de [ CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los £quipos

Revisarelstockdelosprodimosquimicoa

Accionar las bombas de coagulante y floculante,

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m* a 1a celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trdbajo.

Medirlosdatosdevolmnendeﬂocu!ameinicialy
final de la jornada de trabajo.

S S NNS

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

10

Conu'olarelstockdepmductosqtﬂmioosuﬁlizados
porcndaproduccién,despu&dclnberapagadotmio
el sistema.

Analista de Gestién Ambiental

Jefe de Tumo



FLOCULANTE

|_ ] PROCEDIMIENTOS'WERACFONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥

|FECHA 44,00 13
o | Frocedimientos operacionales de Ia dosificacion de| CUMPLIVIENTG
coagulante y floculante T wNo

D Verificar la operatividad de los equipos

|2 [Revisar el stock de los productos quimicos.

3 Accionar las bombas de coagulante y Roculante.
Determinar Ia dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

S | Regular las bombas dosificadoras,

6 Vetiﬁmelcauthldei:umeum’alaoeldaquhnim 7
Medirlosdatosdevolummdeooeguluueinicialy
final de Ia jomada de trabajo,

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

9 Apagar las bombas dosificadoras de. productos |
Controlar el stock de productos quimicos ulilizados
10 por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema.

OBSERVACIONES

Nt RN ER
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Analista de Ggstion Ambiental | Jefe de Tumo




' PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥
: i FLOCULANTE
o | meauw-ucmmmo ,
> | OBSERVACT
- | coagulante y floculante NO i
i 8 Veﬁﬁwhoputﬁvidaddeloseqtﬁpos

2 ‘Revisarelstockdelospmquuknim

: Accionar las bombas de coagulante y floculante.
Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras,

6 Vwiﬁwelcaudaldeinyesoenm’alacddaqmmim
Medir los datos de volumen de coagulante inicial
| |final de la jornada de trdbajo,

* Medirlos(htosdevolmdcﬂwﬂminicialy
final de Ia jornada de trabajo.

D e boibs i productos

quinicos |

|| Controlar el stock de producios quimicos utilizados
10 | por cada produccidn, después de haber apagado todo ¢ | e
el sistema.
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECliA': 1400Q-&

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de ia jornada de trabajo.

Medirlosdatosdevolmnmdeﬂoculanteinicialy
final de la jornada de trabajo.

S NANK NN R R4

Apagarlasbombasdosiﬁcadomsdepmductos
quimicos.

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
poreadaproduccién.dupuésdehabcrwdotodo
¢l sistema.

=ik
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Jefe de Tumo
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

_ FLOCULANTE
RE R

. Procedimientos operacionales de la dosificacién de CUMPLIMIENTO

OBSERVACIONES
coagulante y floculante NO

1| Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos,

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra,

Regular las bombas dosificadoras.

R R B S A

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica,

Medirlosdaxosdevolumcndecoagulanteirﬁcialy ’/
ﬁnaldelajomdadend)ajo.

Medirlosdatosdevolmnendcﬂoculameinicialy ‘/ FCU'A
final de la jomada de trabajo. @0\

Apagar las bombas dosificadoras de productos /
quimicos.

Controlar el stock de productos quimicos utilizados

10 porcadaprodwcién,d@qmésdehaberapagadotodo v/
el sistema.
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA* 17, 0,18

Ne

Procedimientos operacionales de la dosificacion de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

|

Veriﬁcarlaopemtividaddelosequipos

2

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacién de productos quimicos
mediante el test de jarra.

S IS INN 2

Regular las bombas dosificadoras,

Verificar el caudal de ingreso en m’ a la celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

N

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

wnhw)

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos.

S

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sistema,

U

Analista de Gestion Ambiental

Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

FECHA: 24.07.12

N°

Procedimientos operacionales de ia desificacién de

|

OBSERVACIONES

coagulante y floculante

“

NO

1

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a Ia celda quimica.

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medirlosdatosdevolmnmdeﬂocuhnteinicinly
final de la jornada de trabajo.

S BN % SIS

Apagar las bombas dosificadoras de productos
quimicos,

\/ _ Peducidn

Controlar el stock de producios quimicos wilizados
por cada produccion, después de haber apagado todo
el sisterna.

2

And;&aooeedonmuem

Jefe de Turno




PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE Y

FLOCULANTE

SER 25.09,48

N°

Procedimientos operacionales de la dosificacién de| CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

OBSERVACIONES
NO _

chiﬁcarlaopaatividaddelosequipps

Revisar el stock de los productos quimicos.

LSV BV

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

\\\\9

Regular las bombas dosificadoras,

V| R e

Veriﬁcardcaudaldehigr_uom’alaeeldaqnﬁnim

mdirbsdamsdevolumendecoag\dameinicialy
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo. :

Apugmlubombmdouﬁam&prodm

quimicos,

10

Conuolarelstockdeplodnctosqldmioosuﬁlindos
potcadaprodwcién,desw&sdehaberapagadomdo

¢l sistema.
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFYCACION DE COAGULANTE ¥

mcnk 1—; 01.%

Ne

Procedimientos operacionales de la dosificacion de | CUMPLIMIENTO

coaguiante y floculante

NO

OBSERVACIONES

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

3 Acciomrlnsbombasdeooagulameyﬂocnlnnte.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras,

6 Veﬁﬁweleanndaldeingwpoen m’ a la celda quimica,

Medir los datos de volumen de coagulante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Medir los datos de volumen de floculante inicial y
final de la jornada de trabajo.

Apagar las bombas dosificadoras de productos
| quimicos.

Controlar el stock de productos quimicos utilizados
10 poreadapmduocién,demdehaberapagadomdo
el sistema.
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LA DOSIFICACION DE COAGULANTE ¥

FLOCULANTE

FECHA: 99 04,43

Ne

Procedimientos operacionales de Ia dosificacion de

CUMPLIMIENTO

coagulante y floculante

NO

OBSERVACIONES

1

Verificar la operatividad de los equipos

Revisar el stock de los productos quimicos.

Accionar las bombas de coagulante y floculante.

Determinar la dosificacion de productos quimicos
mediante el test de jarra.

Regular las bombas dosificadoras.

Verificar el caudal de ingreso en m’ a Ia colda quimica.

NNON N NN 2

Medirlosdatosdevolumendeooagulanteinicialy
final de la jornada de trabajo.

Medirlosdatosdevolumendcﬂoculanteinicialy
final de la jornada de trabajo. ‘

Apagarlasbombasdoﬁeadma_sdeproductos
quimicos.

N

10

Controlar el stock de productos quimicos utilizados

porcadaproduecién,despnﬁsdehabaapagadotodo
el sistema,
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Anexos 23: Evidencias del cuestionario para valorizar el principal problema del
PAMA

PAMA

Esﬁmado trabajador:

Esta encuesta tiene objetivo conocer el principal problema del PAMA en base a su
experiencia. La informacion serd parte de una investigacion por lo que solicitamos sea
exacto. No existen respuestas correctas ni incorrectas. Nos interesa que indique un

namero que refleje con precision lo que usted ha percibido.

Muchas gracias por su colaboraciién.

LDATOS GENERALES
INSTRUCCION: Escriba la informacién solicitada con fines estadisticos.

1. Apellidos y Nombres: Jge 4‘5 /}/‘7«’9
2. Puesto: W@
Evalie los siguicntes problemas de acuerdo a la siguiente escala:

[

PESO 1 2 3 4 5
MAS 0O
GRADO DE NADA POCO MUY
MENOS IMPORTANTE
IMPORTANCIA | IMPORTANTE | IMPORTANTE IMPORTANTE
IMPORTANTE
Grado de
Problemas de los altos niveles de materia contaminante importancia
Mal control de adiccién de floculante y coagulante 1 |2]3|)X]s
Falta de control de las operaciones 1 ){ 3(4]|5
El personal no monitorea en el tiempo indicado 1 |2| %45
Falta de mantenimiento a las maquinas del proceso 1 (2 }.(\ 4|5
Comunicacion ineficiente entre areas involucradas = 1 )‘( F 1415
No se reportan los incidentes dentro de la planta 1 |X|3]4]|5




CUESTIONARIO PARA VALORIZAR EL PRINCIPAL PROBLEVA DEL

Estimado trabajador:
Esta encuesta tienc objetivo conocer el principal problema del PAMA en base a su
experiencia. La informacion sera parte de una investigacion por lo que solicitamos sea
exacto. No existen respuestas correctas ni incorrectas. Nos interesa que indique un

PAMA

nimero que refleje con precision lo que usted ha percibido.

LDATOS GENERALES

INSTRUCCION: Escriba la informacion solicitada con fines estadisticos.

1. Apellidos y Nombres: Nzico| mav; ia GBma rrg
2. Puesto: Tetnico eldetricy

Evalde los siguientes problemas de acuerdo a la siguiente escala:

J

Muchas gracias por su colaboracion.

PESO 1 2 3 E 5
GRADO DE NADA POCO oos - MUY
IMPORTANCIA | IMPORTANTE | IMPORTANTE IMPORTANTE
IMPORTANTE
Grado de
Problemas de los altos niveles de materia contaminante importancia

Mal control de adiccion de floculante y coagulante

Falta de control de las operaciones

1 |%]|3]4]s
El personal no monitorea en el tiempo indicado 1 [2(X]4]s
Faludemmtennnien;oal;smaqmmédelprm 1 (X|3]4]s
Comunicacién ineficiente entre 4reas involucradas ¥ 21345
Nosereportanlosinoimgemdelaplanta 1 (K345




CUESTIONARIO PARA VALORIZAR Ei. PRINCIPAL PROBLEMA DEL
PAMA
Estin_udo trabajador:
Esta encuesta tiene objetivo conocer el principal problema del PAMA en base a su
experiencia. La informacion serd parte de una investigacion por lo que solicitamos sea
exacto. No existen respuestas correctas mi incorrectas. Nos interesa que indique un
namero que refleje con precision lo que usted ha percibido.

Muchas gracias por su colaboracion.
LDA GENERALES
INSTRUCCION: Escriba la informacion solicitada con fines estadisticos.
1. Apellidos y Nombres: Jmmf W '/oﬂuend{'
2. Puesto: w( HNno

Evalie los siguientes problemas de acuerdo a la siguiente escala:

PESO 1 2 3 § 5
MAS O
GRADO DE NADA POCO MUY
MENOS | IMPORTANTE
IMPORTANCIA | IMPORTANTE | IMPORTANTE IMPORTANTE
: IMPORTANTE
Grado de
Problemas de los altos niveles de materia contaminante importancia
Mal control de adiccién de floculante y coagulante 1 (2]3]4[X
Falta de control de las operaciones 1 |2]3]4|X%
El personal no monitorea en el tiempo indicado 1 [X[3]|4]|5
Falta de mantenimiento a las maquinas del proceso 1 [2(B[4]5
Comunicacion ineficiente entre dreas involucradas 1w 3]4]s
No se reportan los incidentes dentro de la planta \ﬂ 2/3(41(5




CUESTIONARIO PARA VALORIZAR EL PRINCIPAL PROBLEMA DEL
PAMA
Estimado trabajador:
Esta encuesta tiene objetivo conocer el principal problema del PAMA en base a su
experiencia, La informacion serd parte de una investigacién por lo que solicitamos sea
exacto. No existen respuestas correctas ni incorrectas. Nos interesa que indique un
nimero que refleje con precision lo que usted ha percibido.

Muchas gracias por su colaboracion.
LDATOS GENERALES
INSTRUCCION: Escriba la informacién solicitada con fines estadisticos.
1. Apellidos y Nombres: Stalin fHlyando HM\JJUWKgm'
2. Puesto: OM QA

Evalie los siguientes problemas de acuerdo a la siguiente escala:

3

PESO 1 2 3 4 5
MAS 0
GRADO DE NADA POCO o8 = MUY
RTAN IMPORT. IMPORTANTE ANTE
MPO CIA ANTE 5 IMPORT.
Grado de
Problemas de los altos niveles de materia contaminante importancia
Mal control de adiccion de floculante y coagulante 1" 2] 3|4

Falta de control de las operaciones 1 (2]3]|X
El personal no monitorea en el tiempo indicado 1 |X|3)|4
Farmdemanmimienmlasmaqm;sdelpmceso 1 |X| 3|4
Comunicacion ineficiente entre éreas involucradas 1 | K34

No se reportan los incidentes dentro de la planta I |2|X




Anexos 24: Evidencias del registro de capacitacion

REGISTRO DE CAPACITACION

O REG AL CODIGO . MO—02 VERSION - 01.2018

inversiones R"“"S“ INICIO DE VIGENCIA :14.05.18 PAGINA 1 de 1
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REGISTRO DE CAPACITACION

'—\Q REGAL [covieo M0 -0z VERSION | 01.2018

& inversiones Hegal S.A. INICIO DE VIGENCIA : 14.05.18 PAGINA 1 de %
TEMA ot i EXPOSITOR
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Anexos 25: Ficha técnica del coagulante y floculante

Hora Tecnica

POLYCHEM BC 5218

Gl b st Wral 4 18R
aw ] P g e [ sl
ey Pisirien. Liwa T8 - P

i » ]
GrandInvest mi=r

BrEpm ARAInG &8 INYEreIanes  Ehema-giad-nel o
LY el T o

El productn POLYCHEM BC 6218 achia como coaguiante primano y agentes neutralizador de
carga en los procesos de separacion igudo | sobdo &n una amplia gama de indusinas.

CARACTERISTICAS

FOLYCHEM BC 5218 Es una Polamina catidnica liquida de peso molecular medio, que
mejora la calidad de agua de mmmmymmm. codor ks solidos

oSy la oriider.

SLespendid
s wilza como coagulante princpal en programas donde se wilan dos polimeros para
aumeniar s @sas de produccion, s soldos en la ofa y la caplura de sSiidos.

APLICACION

El poagulante POLYCHEM BC 5218 debe aplicarse dispersando la comente de almentaocidn
¥ PrOmoweEndD una ala hrbuksnoa para lograr un mezdado rapdo mas ala del pumo de
apcaoon. Lograr un maxima de bempo de resdencia ankes del proceso de separacion da

lugar & una mayor eficenda
PROPIEDADES

DENEIDAD ESPECIFICA (20T )gham’)
PUNTO DE COMGELAMIENTOD ("CX
PLNTO DE FUBION [“C):

PLINTO OE INFLAMATSOM "Ck
WIBCOE IAD (30°C) jmiPask

pH (20 C aoucdn original]
SOLLIBILIDED {%):

OLOR

BFARIENCLL COLOR

BEPECTD FiEaC D

TASA DE EVAPDRACION [ETER = 1)
PREEGHN OE VAPDA jmmHg):
EHSIDAD DEL VAPDOR [AIRE = 1k

1300 - 1.300
- 18

HA

=03
20 - 300
15-3%

il

e
Ambar & marTdn
L bt s GCaa
=100

-1&

= 1.00

ENVASADD ¥ ALMACEMAMIENTO

POLYCHEM BC 5218 se comerdalza envasado en bidones de plasioo reforzado de 200 k.

¥ tanques de 1200 kg de capacidad.

Mmacenar en lugares frescos, al amparo de rayos del sol y iemperaturs muy frias, evie

congeRmiento.

SEGURIDAD, HIGIEHE ¥ MANEJO

Todo producio guimico exge precaudionss &n cuanks a su manejo, almacenamients y

descarie

mmmhmnmﬁlimtﬁqmﬁhﬂmyﬂmlmm&

las msrucoones conlendas on ela.



Caly Caries Keg 710
Laval O Porspur bubwidea
Fatars M-, i 13 - P
el : (31-10) 47 2717
Teldue [9]-1] 267 Fas

wi e sl Bl e

Grandlm%st

e ek de i ersaenes e,

HOJA
TECNICA

LUl e B e Fre

El producs POLYCHEM PA EIZ0 emid disohado pard Sl uSadd (ofd afeme Fodlame en
clarificgcdn daminissand & conoTiecedn o0 Dot coledakes Ul caltan Durbehar i oolor

CARACTERISTICAS

POLYCHEM PA 3320 Ex un polifei anidnios o pobe di pess molicular ooy di densides de
carga meda Espedialmeme detamolads pafa Que S0 caiga eloTostdbcn espRolica aiem o
priencial 2000 pars walofes proKmes @ ot educEng & resiEen cia @ |8 coagu lacion, promeedendo
unia foculadin edetiads di paniculas ool elas.

APLICACION

Apicable para ralamenTios o efivensies, on la ndoesri o pape Dol alrreiod, ou oS, eooles,
[ [

Lo docilvgoidn meoosmendasta de POLYCHEM PA BXM depidi i proebas di oaimipd dapeclioat
b disinies condoonss del profeso, odemis di N SAalaacein pbda db oS SIUPoE do
clarificsaitn usado.

La dosis praciice usade o5ta on ol rangs de 0.5 & 5,0 ppm.

PROMIEDADES

DEMEIDAL RELATRA |glom™) 07 -08
PUNTO DE COMOELAMIENTO {"CX HA
PLINTODE FUBIOH [T HA
PLUNTO OE INFLAMECOM ["C1 HA
WIECOSIDGD (250 fops 0, 1% 250 - 450
pH (25" Cisolucin ol D 5% on agual BS-HE&
SOLUBILIDAED {%): 1.5 [Soluchdn aecuigd
CLOR: Inicdeie
APARIENCIA GOLDR Edancn
AEPECTD FISICD Piswi
TASE OE EVAPDRACION [ETER = 1) < 1 0d
PREESON DE VAPOR jmmHg): -1
DEWSIDAO DEL WAPOR [AIRE = 1) < 1 04

ENVASADO Y Al MACENAMIENTO

POLYCHEM FA 3330 s comincializa envasado on Dolsas o poleiikens de 25 Kg.
Almaosnal oh gans fesoos, o ampare OF mpos del ol vy WERSTELas moy TS e
wnin. El producio pudde Sof amotenado pod 17 meses. Bo reodmsnds mantensd

DEnsHalre eflable emm 5y 384T

SEGURIDAD HIGIENE Y MANE.MD

T prad i Gl o Exige

o SN0 @ S0 Mandio, almesinainiento y discanin

Foecomendamos o Iechra antd oo & Hoja de Segundad oo Producio y ol cumplimonio o ke

insirueciones obilbredas & olla



Anexo 27: Acta de aprobacion de originalidad de tesis

\j UCV Codigo : FO6-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD Versiéon : 07

UNIVERSIDAD DE TESIS Fecha : 31-03-2017

CESAR VALLEJO P&agina : 1 de 41

ACTA N° 341 -0 - 2018 - EIl/UCV-CH

Yo, Lourdes J. Esquivel Paredes, docente de la Facultad de Ingenieria y Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo filial Chimbote, revisor de la tesis titulada
“APLICACION DEL CICLO DEMING PARA REDUCIR EL NIVEL DE MATERIA CONTAMINANTE DEL
PROGRAMA DE ADECUACION Y MANEJO AMBIENTAL — CHIMBOTE 2018.”, de los estudiantes
BUENO LEZAMA CHRISTIN DENISSE / CERVANTES VIGO PRICILA ALMENDRA, constato que la
investigacion tiene un indice de similitud de 11% verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para el uso de
citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Chimbote, 30 de noviembre del 2018

gt

Mg. Lourdes J. Esquivel Paredes
DNI: 41194263

Representante de la Direccion /

Diepeloneln Revisé | Vicerrectorado de Investigacién | Aprobd Rectorado

Elabord T
Investigacion y Calidad




Anexo 28: Formulario de autorizacién de la version final del trabajo de
investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

BUENO LEZAMA CHRISTIN DENISSE

INFORME TITULADO:

APLICACION DEL CICLO DEMING PARA REDUCIR EL NIVEL DE MATERIA CONTAMINANTE
DEL PROGRAMA DE ADECUACION Y MANEJO AMBIENTAL — CHIMBOTE 2018.

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

INGENIERO INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 7/12/2018
NOTA O MENCION: 14

Ms. RUTH M.’QUILICHE CASTELLARES
ENCARGADO DE INVESTIGACION DE E.P, INGENIERIA INDUSTRIAL




‘I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

CERVANTES VIGO PRICILA ALMENDRA

INFORME TiTULADO:

APLICACION DEL CICLO DEMING PARA REDUCIR EL NIVEL DE MATERIA CONTAMINANTE
DEL PROGRAMA DE ADECUACION Y MANEJO AMBIENTAL — CHIMBOTE 2018.
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