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RESUMEN

La presente investigación fue llevada a cabo por la Corporación Venezolana de Guayana, específicamente en la Gerencia de Economía Social adscrita a la Gerencia General de Desarrollo Social, fue desarrollada para la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. Dicha investigación tuvo como objetivo principal realizar un Estudio Técnico para la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco, El estudio estuvo enfocado en respaldar a través de una evaluación técnica, para la instalación del astillero, ya que representa ser una obra con valor agregado regional y nacional, la cual va a permitir en primer lugar la incorporación de compromisos de responsabilidad social, causando la generación de nuevos empleos. Además de fomentar la revolución del estado en la creación de unidades productivas, aprovechando la materia prima producida por las empresas básicas de la región Guayana y transformándola en productos elaborados. La metodología en que se baso este estudio fue de tipo documental de campo. La localización óptima del astillero corresponde a la dirección: Carretera Nacional de Barranca del Orinoco, P-2, entrada de Barranca del Orinoco, Municipio Sotillo, Estado Monagas, Venezuela. Establecida en mutuo acuerdo por los entes interesados en el proyecto para el aprovechamiento de las oportunidades de la localidad e igualmente impulsar el desarrollo endógeno de la misma. La distribución de los equipos es por proceso en las primeras etapas y por posición fija en la etapa final del proceso productivo, dado que para obtener el producto terminado se han fabricado varios componentes en zonas de trabajo establecidas moviendo el material, y en la zona de armado se utilizan varias maquinarias quedando fijo el material. Es recomendable realizar el estudio económico para evaluar la viabilidad económica del proyecto, considerar las futuras ampliaciones del astillero al momento de definir la instalación y puesta en marcha, a fin de no desestimar la demanda real y poder cubrir con la misma. Así mismo realizar solicitudes de ofertas actuales a los principales proveedores de los equipos e insumos necesarios para el astillero, y de acuerdo a dichas solicitudes, evaluar nuevas tecnologías que puedan resultar favorables para la fabricación de curiaras en aluminio.

Palabras claves: 1. Astillero, 2. Curiara, 3. Estudio Técnico, 4. Economía Social 

INTRODUCCIÓN

La Empresa de Producción Social ALUMINOS ORINOCO R.L. vio la posibilidad de construir curiaras en aluminio aprovechando la disponibilidad de materia prima existente en la zona de ciudad Guayana y las oportunidades que brinda oyen día el Estado Venezolano para impulsar el desarrollo del país y transformar la materia prima que se produce en las empresas básicas en productos elaborados. Por ello se plantea la necesidad de hacer el estudio técnico con el propósito de evaluar la viabilidad técnica de instalar un astillero para la fabricación de curiaras en aluminio.

La presente investigación tiene como objetivo principal realizar el Estudio Técnico para la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco, coordinado por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economía Social, adscrita a la CVG. Su importancia se fundamenta en que la instalación del proyecto, lograría promover el desarrollo sustentable de la localidad de Barranca del Orinoco y sus zonas adyacentes, y permite satisfacer la demanda existente de este producto.
El proyecto está estructurado de la siguiente manera: en el Capítulo I, se muestra el Planteamiento del Problema, Alcance y Limitaciones, Justificación y los Objetivos de la Investigación. El Capítulo II, se refiere al Marco Empresarial. En el Capítulo III, se describe la Fundamentación Teórica del trabajo, en el Capítulo IV, reseña la metodología empleada para la elaboración de esta investigación, en el Capitulo V, se presenta la Situación Actual, en el Capítulo VI, se elabora un Estudio Técnico donde se resaltan las características básicas de ésta investigación, culminando así con las conclusiones, recomendaciones y bibliografía consultada.
CAPITULO I

EL PROBLEMA

En este capítulo se explican los motivos que originaron la necesidad de realizar el estudio técnico para la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco, coordinada por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social de la CVG.
1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA
La CVG en su misión de planificar, promover y coordinar el desarrollo integral, humanista y sustentable de la Región Guayana, mediante procesos participativos que integren a los diversos actores públicos y privados, con el fin de generar riqueza y bienestar en la región y el país, ha venido realizando proyectos para generar unidades productivas por intermedio de la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social, para coordinar y realizar todas las acciones necesarias para el logro de el establecimiento y puesta en marcha de nuevas unidades productivas en la Region de Guayana. En este caso esta coordinando la instalación y puesta en marcha de un astillero para la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. 
Los miembros de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. inicialmente fabricaban curiaras en madera, hierro y fibra de vidrio desde hace aproximadamente 20 años pero de manera empírica y rudimentaria, es importante señalar que son pescadores natos y adoptado las costumbres ancestrales de sus antepasados. Esto los ha llevado a mejorar las técnicas de construcción y las adaptaciones de las embarcaciones considerando cada día aspectos fundamentales como son la seguridad de las personas y el funcionamiento de las curiaras.

A pesar del tiempo en la actividad de fabricantes de curiaras no han podido consolidar formalmente un lugar con todos los recursos adecuados y aptos, así como el taller donde puedan fabricar las curiaras, maquinarias y herramientas para llevar a cabo una eficiente producción en continua.
Hasta la fecha no se ha realizado un estudio similar a la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco. 
2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
La Empresa de Producción Social “Aluminos Orinoco” R.L. es una sociedad formada como base por personas naturales, dedicada a la fabricar y comercializar curiaras de hierro dirigido a los pescadores de Barranca del Orinoco. Esta fabricación es de manera puntual, rudimentaria y empírica de acuerdo a las necesidades y solicitudes de los pescadores, ganaderos y personas que realizan transporte de personal, alimentos, bienes y servicios básicos, de igual manera adecuan bicicletas en triciclos de carga, a pesar de realizar estos productos la EPS no posee un taller o astillero con la infraestructura, equipos, maquinarias y herramientas adecuadas para la producción en cadena, por falta de una planta adecuadamente equipada. Aparte de que los productos se obtienen mediante materia prima acero, la cual presenta propiedades altamente corrosivas, originando que el periodo de vida útil de los productos sea de dos años en condiciones normales, ocasionando altos costos de mantenimiento, la cual para el cliente no es rentable su adquisición. Por ende se realizará el proyecto para la fabricaciones de curiaras de aluminio, cuya materia prima será el aluminio, que posee un peso específico de 2,7 g/cm3 un tercio el peso del acero, esto permite mejor la maniobrabilidad de la curiara, y lo que es más importante, menor consumo de combustible, además genera de forma natural una capa de óxido que lo hace muy resistente a la corrosión, lo cual permite mayor tiempo de durabilidad en el periodo de vida útil de la curiara en comparación con las curiara de acero, madera y de fibra de vidrio, los diferentes tipos de tratamiento de revestimiento pueden mejorar aún más esta propiedad. 
CVG en su compromiso de promover la creación y desarrollo de unidades productivas para inducir el desarrollo endógeno con el fin de generar riqueza y bienestar en la regiones mas desfavorecidas de Guayana, lo cual a través de la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social, realizará el proyecto para la Fabricacion de curiaras en Aluminio en la Localidad de Barranca del Orinoco, el cual se desarrolllará en primera etapa el estudio técnico para Fabricación de Curiaras en Aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco para la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

3. ALCANCE
La investigación se llevo a acabo para la EPS “ALUMINOS ORINOCO” R.L. en un período comprendido entre el mes de septiembre y diciembre del año 2008, desarrollado y coordinado por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social, adscrita a la CVG. El presente proyecto representa un alcance estimado y limitado solo a los aspectos que encierra un estudio técnico para la instalación de un astillero para la fabricación de curiaras en aluminio.
El estudio técnico contempla la estimación de la capacidad instalada y utilizada de la producción, la elaboración de flujograma de proceso, la investigación, registros y descripción de maquinarias y equipos adecuados para el proceso productivo, descripción del proceso, distribución de los equipos y el astillero, cargos y cantidad de personal requerido, insumos necesitados, localización del astillero entre otros aspectos, con el propósito de evaluar la viabilidad técnica de la instalación del astillero para el proyecto de Fabricación de Curiaras de Aluminio.

4. DELIMITACIONES
La investigación fue realizada para la EPS “Aluminos Orinoco” R.L. abarcando todo lo pertinente al estudio técnico para la instalación del astillero para el proyecto de Fabricación de Curiaras en Aluminio en la Localidad de Barranca del Orinoco, desarrollado y coordinado por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economía Social, adscrita a la CVG.
5. LIMITACIONES
Las limitaciones y restricciones que se presentaron en la realización del estudio fue la determinación de los equipos, y herramientas adecuadas para el proceso de fabricación de curiaras en aluminio, debido a que los miembros de la EPS no tienen la experiencia ni el conocimiento técnico para trabajar con el material de aluminio como materia prima en el proceso productivo; Otra limitación en la realización del estudio técnico fue el tiempo empleado para el levantamiento, recopilación y organización de la información, la cual abarco 4 meses para el desarrollo del estudio.
6. JUSTIFICACIÓN E IMPORTACIA
Este estudio es relevante porque le permite determinar a la empresa de producción social los recursos humanos y materiales adecuados y necesarios para la instalación más óptima del astillero, en cuanto a materia prima e insumos, espacios físicos necesarios, mano de obra, maquinaria equipos, y herramientas. Así como también le permite localizar el sitio más provechoso para ubicar el astillero y realizar la distribución más adecuada de las áreas, entre otros aspectos; generando como resultado reducir los costos de inversión y costo de operación cuando este en funcionamiento el astillero de la EPS “Aluminos Orinoco” R.L. La importancia fundamental de este estudio es que permite evaluar la viabilidad técnica de la instalación del astillero parta la fabricación de curiaras de aluminio.
Además servirá de base para realizar el estudio de factibilidad del proyecto de Fabricación de Curiaras en Aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco, desarrollado por CVG en su compromiso de promover y estimular la creación de unidades productivas para impulsar el desarrollo endógeno con el fin de generar riqueza y bienestar en la regiones más desfavorecidas de Guayana, aplicado por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social.
Es importante señalar que con el funcionamiento del astillero se estarían mejorando las condiciones sociales y económicas de la localidad de Barranca del Orinoco, ya que:
· Generaría fuentes de empleo. 
· Mejoraría las condiciones de trabajo de la población de pescadores con un equipo (Curiara) de alta durabilidad y a precios solidarios.
· Impulsaría la soberanía productiva y la verdadera independencia económica nacional, aprovechando la materia prima que brinda las empresas básicas procesadoras de aluminio en la región, transformándola en productos elaborados de alta calidad y listos para el uso.
7. OBJETIVOS

En este segmento se presentan los objetivos generales y específicos que caracterizan este estudio técnico, los cuales sirvieron de línea de trabajo para el desarrollo de este proyecto.

7.1 OBJETIVOS GENERAL
Realizar el estudio técnico para la Instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco, coordinado por la Gerencia General de Desarrollo Social - Economía Social, adscrita a la CVG.
7.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS
1) Determinar la localización optima del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.
2) Determinar el proceso de manufactura, los equipos, las maquinarias y las herramientas adecuadas para el funcionamiento del astillero.
3) Diseñar la distribución general más adecuada para el astillero. 
4) Establecer la cantidad de maquinarias, equipos y herramientas requeridas para la fabricación de curiaras de aluminio para el astillero.
5) Definir las características, dimensiones y disponibilidad de la materia prima e insumos adecuada para la fabricación de curiaras de aluminio en el astillero. 
6) Determinar la cantidad del recurso humano adecuado para el óptimo funcionamiento de las operaciones del astillero.
CAPITULO II

MARCO EMPRESARIAL
Este capítulo detalla la descripción de la CVG, unidad responsable de realizar el estudio, a través de la Gerencia General de Desarrollo Social - Economia Social, y la descripción de La EPS ALUMINOS ORINOCO R.L., Empresa de Producción Social a la que se le realiza el estudio técnico para la instalación del astillero en la localidad de Barranca del Orinoco.

1. RESEÑA HISTORICA DE CVG

La Corporación Venezolana de Guayana, comúnmente identificada por sus siglas CVG, fue creada mediante la figura jurídica de instituto autónomo, por el Decreto N° 430, de fecha 29 de diciembre de 1960, en tiempos en los que en una Venezuela, aún con rasgos preponderantemente rurales, se miraba el sur del país como la posibilidad de ensayar nuevas ideas de desarrollo, con visión integral, posible a través de novedosas técnicas de planificación aplicables a la gerencia del Estado, mediante la explotación industrial de las riquezas, principalmente minerales, existentes en Guayana.

Nace la CVG como el ente que se constituiría en rector y artífice de ese prodigio, a través de la promoción, creación y control de las empresas básicas, para el aprovechamiento racional de los recursos y con miras al desarrollo económico-social de la región; propósito que ha transitado por una primera reforma del Estatuto, el 21 de junio de 1985, Decreto Ley Nº 676, sin que se hayan consolidado las bases jurídicas y políticas que deben conjugarse para realizar el desarrollo de Guayana y el desarrollo del país.

La condición de ente promotor y ejecutor de políticas de desarrollo, condujo a la Corporación a asumir cometidos públicos, traducidos en obras de infraestructura vial, edificaciones escolares, de salud, turismo, deporte y recreativas, entre otras, supliendo carencias en las necesidades que el crecimiento urbano impone y cuya atención concierne a las entidades de gobierno estadal y local, los que, sin embargo, no contaban con fuentes de ingresos suficientes para su ejecución autónoma. 

Como fórmula de solución de la problemática planteada, el Gobierno Nacional acudió a dos mecanismos: por una parte, invistió al Presidente de la Corporación de la condición de Ministro de Estado, mediante Decreto Presidencial Nº 2 del 02 de febrero 1984 y, por la otra, implementó el rescate de los poderes de control sobre las empresas y el fortalecimiento del Instituto, mediante la redefinición de sus objetivos, privilegios fiscales y declaratoria de utilidad pública de todas las actividades, obras y servicios de la Corporación y sus empresas, en la reforma de 1985. Contempló este ordenamiento, vía norma programática, la facultad del Presidente de la República para someter a las empresas a la tutela de la Corporación, lo que se hizo efectivo mediante Decreto Nº 282, del 07 de junio de 1989.

Más tarde, el Presidente de la CVG gestionó y obtuvo la transferencia de las acciones del FIV a la Corporación, convirtiendo a la CVG en ente tutelar y propietario de la totalidad, o mayoría accionaría, de las empresas básicas.

2. MISIÓN DE CVG

Planificar, promover y coordinar el desarrollo integral, humanista y sustentable de la Región Guayana, mediante procesos participativos que integren a los diversos actores públicos y privados, con el fin de generar riqueza y bienestar en la región y el país.

3. VISIÓN DE CVG

La Corporación Venezolana De Guayana tiene como Visión: Ser una referencia exitosa a nivel nacional e internacional de un modelo democrático y participativo para la promoción del desarrollo integral, humanista y sustentable de las regiones. Y a su vez cumple con la Misión de Planificar, promover y coordinar el desarrollo integral, humanista y sustentable de la Región Guayana, mediante procesos participativos que integren a los diversos actores públicos y privados, con el fin de generar riqueza y bienestar en la región y el país.

4. LOCALIZACIÓN DE CVG

La Corporación Venezolana De Guayana (CVG) se encuentra ubicada en la Avenida Guayana con Carrera Cuchivero, Edificio Sede CVG, Alta Vista, Puerto Ordaz, Estado Bolívar, Venezuela, (ver Figura1).


Fuente: CVG

Figura 1: Sede de la Corporación Venezolana de Guayana (CVG)

5. ESTRUCUTA ORGANIZATIVA DE CVG
La estructura organizativa de CVG ha sufrido una serie de cambios, sin embargo actualmente esta estructura se encuentra conformada como se muestra, (ver Figura 2).
[image: image1]
Fuente: CVG

Figura 2: Estructura Organizativa de la CVG

6. DESCRIPCIÓN DE LA UNIDAD RESPOPNSABLE DE REALIZAR EL ESTUDIO.

A continuación se presentara la descripción de la unidad responsable de desarrollar y coordinar el estudio técnico.

6.1 GERENCIA GENERAL DE DESARROLLO SOCIAL

Esta unidad esta encargada de diseñar, coordinar y dirigir políticas, planes, programas y proyectos que permitan la articulación de los lineamientos nacionales de política social  y económica para impulsar el desarrollo sociopolítico, económico y cultural de la Región.

Funciones 

· Formular y proponer políticas y estrategias dirigidas al Desarrollo Humano que favorezcan la  promoción de la Región 

· Formular y proponer políticas y estrategias que orienten la gestión social de CVG y  empresas tuteladas.

· Dirigir procesos de capacitación a la población urbana, rural e indígenas para el liderazgo, gestión de proyectos, oficios competitivos y/o autogestionarios, a fin de incorporarlos a los procesos de desarrollo socioeconómico y cultural de la comunidad.

· Contribuir a la organización de grupos culturales en la región Guayana, en coordinación con otras instituciones.

· Proponer políticas y estrategias que orienten la gestión social de CVG y sus empresas tuteladas, así como la ejecución de proyectos sociales como parte de la responsabilidad social empresarial.

Seguidamente se muestra la estructura organizativa de la Gerencia General de Desarrollo Social, la cual esta conformada a su vez por dos gerencias: Gerencia Economía Social y Gerencia de Desarrollo Comunitario, siendo la Gerencia de Economía Social la responsable de este estudio, (ver Figura 3).














Fuente: CVG

Figura 3: Estructura Organizativa de la Gerencia General de Desarrollo Social

6.2 GERENCIA DE ECONOMÍA SOCIAL

Esta unidad se encarga de coordinar y dirigir el desarrollo de programas y proyectos sustentables que apunten a la creación y consolidación de unidades productivas populares, a fin de ayudar a la construcción de un nuevo modelo productivo, basado en los valores de la asociatividad y la solidaridad, para incidir en el mejoramiento de la calidad de vida de la población de la Región Guayana, de acuerdo con las políticas y directrices emanadas de la Gerencia General de Desarrollo Social. La estructura organizativa de la Gerencia de Economía Social esta a continuación, (ver Figura 4).
Fuente: CVG

Figura 4: Organigrama de la Gerencia de Economía Social
Funciones de la Gerencia de Economía Social  

· Coordinar y dirigir la creación y desarrollo de unidades productivas populares en las zonas de menor desarrollo económico, a fin de contribuir a mejorar la calidad de vida de las comunidades de la Región Guayana.

· Coordinar y dirigir la ejecución de programas de capacitación para la población económicamente activa de la Región Guayana, a fin de estimular el crecimiento y la sustentabilidad de cooperativas y otras formas de organización productiva.

· Coordinar y dirigir la asesoría técnica a las unidades productivas para la elaboración de proyectos económicos.

· Coordinar y dirigir programas y proyectos que permitan organizar a las comunidades en cooperativas u otras formas asociativas que apunten a la consolidación de núcleos de desarrollo endógenos.

· Coordinar con instituciones públicas y privadas, programas de formación integral y capacitación para el trabajo, dirigido a la población de menores recursos económicos, cooperativas y grupos asociativos.

7. DESCRIPCION DE LA EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

La Empresa de Producción Social “Aluminos Orinoco” R.L. fue constituida formalmente el 04 de julio de 2.008, bajo el efecto de una Asociación Cooperativa de servicios, con compromiso en las disposiciones establecidas en la Ley General Asociaciones Cooperativas y su Reglamento, de acuerdo con el decreto del Ministerio de Industrias Básicas y Minería (MIBAM), 3.547 publicado en Gaceta Oficial de la República Bolivariana de Venezuela Nº 38.155 de fecha 30 de marzo de 2005, con el objeto de aprovechar al máximo las ventajas que tiene el país en producción de materia prima, pero transformarla en productos elaborados de alto valor agregado nacional; para impulsar la soberanía productiva y la verdadera independencia económica nacional, y así promover un desarrollo sostenido de las cadenas productiva del hierro, aluminio, forestal y minerales metálicos y no metálicos. Es una cooperativa formada como base por personas naturales, dedicada a la fabricación de curiaras de hierro, dirigido especialmente a los pescadores de Barranca del Orinoco. Actualmente los miembros de la Cooperativa fabrican curiaras de manera puntual, por encargo, de acuerdo a las necesidades y solicitudes de los pescadores, las personas que transportan personal y clientes en general, así mismo adecuan bicicletas en triciclos de carga, lo cual es una alternativa económica para las personas de Barranca del Orinoco y pueblos adyacentes que no poseen los recursos económicos para la adquisición de un vehículo. Se clasifica la empresa de producción social como actividad económica en el sector secundario o de producción industrial puesto que transforma la materia prima (acero) en producto terminado (curiaras).

8. MISIÓN DE LA EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

Fabricar y comercializar eficientemente curiaras, cavas y triciclos con alta calidad a precios accesibles satisfaciendo las necesidades de los clientes especialmente a las personas de bajos recursos y respetando el ambiente bajo condiciones de trabajo de solidaridad, equidad, produciendo a la comunidad.

9. VISION DE LA EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

Ser y mantenerse como la organización líder en la fabricación y comercialización de curiaras, y generar actividades productivas que complementen y fortalezcan la dotación de las curiaras, garantizando productos de alta calidad a precios solidarios, que cubran y satisfagan las necesidades de los clientes, especialmente de los compradores de bajos recursos, promoviendo el desarrollo sustentable de la localidad de Barranca del Orinoco.
CAPITULO III

MARCO TEORICO

Este capítulo presenta desde el punto de vista teórico, los aspectos fundamentales a tener en cuenta para la comprensión y realización del Estudio Técnico para la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

1. ASTILLERO 

Un astillero o atarazana es el lugar donde se construyen y embarcaciones. Puede tratarse de yates, buques militares, barcos comerciales, curiaras y otro tipo de barcos para transporte de mercancías o de pasajeros.

2. CURIARA
A continuación se presenta la definición, y partes de una curiara, la cual es el producto que se va a fabricar en el astillero.

2.1 DEFINICION

Un barco, curiara o embarcación es cualquier construcción cóncava y puntiaguda, de madera, metal u otro material, capaz de flotar en el agua y que se utiliza como medio de transporte. Es un término genérico con el que podemos referirnos tanto a una ligera canoa como a un imponente portaaviones. Aquellos barcos con unas varias cubiertas, cuyo tamaño, solidez o fuerza es adecuado para actividades marítimas importantes, reciben el nombre de buques.

2.2 PARTES BASICAS DE UNA EMBARCACIÓN 

1. Proa: se llama proa a la parte delantera de un barco que va cortando las aguas del mar. También se denomina proa al tercio anterior del buque. Esta extremidad del buque es afinada para disminuir al máximo posible su resistencia al movimiento. Antiguamente solía llevar una figura decorativa (mascaron de proa).

Tipos de Proa

· Proa recta, casi universal en la época pasada.

· Proa lanzada, es frecuente en los barcos de pesca, incluso se usa una combinación de proa recta en la obra viva y lanzada en la obra muerta.

· Proa trawler, se usa en pesqueros de altura.

· Proa de violín, llamada también de yate y clipper.

· Proa de bulbo, se llama así por el bulbo que lleva en la proa, presenta una reducida resistencia a la marcha en buques de gran tonelaje.

· Proa maier o de cuchara, es una clase de proa lanzada, con formas en V muy abiertas, que presentan buenas características marineras, aunque con mal tiempo atenúa poco el movimiento de cabeceo, y disminuye la capacidad de carga en el tercio de la proa.

2. Casco: en el campo de la navegación casco es el armazón de un barco. El casco puede ser de madera, hierro, acero, goma, hormigón, poliéster, fibra de vidrio, aluminio, entre otros materiales. 

3. Regala: parte superior del borde del casco.

4. Popa: se designa con el nombre de popa o acrostolio a la terminación posterior de la estructura del buque. Por extensión se denomina también popa a la parte trasera de un buque considerando a éste dividido en tres partes iguales a contar desde la proa. Al igual que la proa y a fin de evitar los remolinos y pérdida de energía, esta parte del buque es también afinada.

Según su forma se le denomina:

· llana

· redonda

· tajada

· lanzada

· ancha

· de cucharro

· caída

· levantada

Sin embargo, los tipos más generalizados son:

· la popa de crucero

· la popa de espejo o estampa

5. Babor: en un barco y en cualquier medio de transporte en el agua, es el lado izquierdo en el sentido de la marcha o, más exactamente, el lado izquierdo mirando hacia proa (la parte delantera del barco).

6. Estribor: Es en un barco, y en cualquier medio de transporte en el agua, el lado derecho en el sentido de la marcha o, más exactamente, el lado derecho mirando hacia proa (la parte delantera del barco).

3. EMPRESA DE PRODUCCIÓN SOCIAL

Son unidades de producción comunitaria, constituida bajo la figura jurídica que corresponda, tiene como objetivo fundamental generar bienes y servidos que satisfagan las necesidades básicas y esenciales de la comunidad y su entorno, Incorporando hombres y mujeres de las misiones, privilegiando los valores de solidaridad, cooperación, complementariedad, reciprocidad, equidad y sustentabilidad, ante el valor de rentabilidad o de ganancia. En todo caso, esas unidades económicas deben mantener el equilibrio financiero que permita seguir invirtiendo en el mencionado entorno socio-ambiental, en forma sustentable y sostenible.

4. EL ALUMINIO

Elemento químico metálico plateado, de símbolo Al, número atómico 13, peso atómico 26.9815, que pertenece al grupo IIIA del sistema periódico, en propiedades puras es blando y tiene poca resistencia mecánica, pero puede formar aleaciones con otros elementos para aumentar su resistencia y adquirir varias propiedades útiles. Las aleaciones de aluminio son ligeras, fuertes, y de fácil formación para muchos procesos de metalistería; son fáciles de ensamblar, fundir o maquinar y aceptan gran variedad de acabados. Por sus propiedades físicas, químicas y metalúrgicas, el aluminio se ha convertido en el metal no ferroso de mayor uso. 

4.1PROPIEDADES DEL ALUMINIO
· Símbolo: Al 

· Número atómico: 13 

· Masa Atómica: 26,9815 

· Número de protones/electrones: 13 

· Número de neutrones (Isótopo 27-Al): 14 

· Estructura electrónica: [Ne] 3s2 3p1 

· Electrones en los niveles de energía: 2, 8, 3 

· Número de oxidación: +3 

· Electronegatividad: 1,61 

· Energía de ionización (kJ.mol-1): 577 

· Afinidad electrónica: (kJ. mol-1): 43 

· Radio atómico: (pm): 143 

· Radio iónico (pm) (carga del ión): 53 (+3) 

· Entalpía de fusión (kJ.mol-1): 10,67 

· Entalpía de vaporización: kJ.mol-1 

· Punto de Fusión (ºC): 660,32 

· Volumen atómico (cm3/mol): 9,999 

· Estructura cristalina 

· Color: plateado-blanco

· De fácil mecanizado. 

· Muy maleable, permite la producción de láminas muy delgadas. 

· Bastante dúctil, permite la fabricación de cables eléctricos. 

· Material blando (Escala de Mohs: 2-3). Límite de resistencia en tracción: 160-200 N/mm2 [160-200 MPa] en estado puro, en estado aleado el rango es de 1400-6000 N/mm2. El duraluminio es una aleación particularmente resistente. 

· Material que forma aleaciones con otros metales para mejorar las propiedades mecánicas. 

· Permite la fabricación de piezas por fundición, forja y extrusión. 

· Material soldable. 

· Con CO2 absorbe el doble del impacto 

· Punto de Ebullición (ºC): 2519 

4.2 PERTENENCIAS DEL ALUMINIO

Ligero, resistente: El aluminio es un metal muy ligero con un peso específico de 2,7 g/cm3 un tercio el peso del acero. Su resistencia puede adaptarse a la aplicación que se desee modificando la composición de su aleación.

Muy resistente a la corrosión: El aluminio genera de forma natural una capa de óxido que lo hace muy resistente a la corrosión. Los diferentes tipos de tratamiento de revestimiento pueden mejorar aún más esta propiedad. Resulta especialmente útil para aquellos productos que requieren de protección y conservación.

Excelente conductor de la electricidad: El aluminio es un excelente conductor del calor y la electricidad y, en relación con su peso, es casi dos veces mejor que el cobre.

Buenas propiedades de reflexión: El aluminio es un buen reflector tanto de la luz como del calor. Esta característica, junto con su bajo peso, hace de él el material ideal para reflectores, por ejemplo, de la instalación de tubos fluorescente, bombillas o mantas de rescate.

Muy dúctil: El aluminio es dúctil y tiene una densidad y un punto de fusión bajos. Esta situación de fundido, puede procesarse de diferentes maneras. Su ductibilidad permite que los productos de aluminio se fabriquen en una fase muy próxima al diseño final del producto.

Completamente impermeable e inocuo: La lámina de aluminio, incluso cuando se lamina a un grosor de 0,007mm sigue siendo completamente impermeable y no permite que las sustancias pierdan ni el más mínimo aroma o sabor. Además, el metal no es tóxico, ni desprende olor o sabor.

Totalmente reciclable: El aluminio es cien por cien reciclable sin merma de sus cualidades. El refundido del aluminio necesita poca energía. El proceso de reciclado requiere sólo un 5% de la energía necesaria para producir el metal primario inicial.

4.3 APLICACIONES Y USOS DEL ALUMINIO

a) Aluminio Metálico

El aluminio se utiliza rara vez 100% puro, casi siempre se usa aleado con otros metales. El aluminio puro se emplea principalmente en la fabricación de espejos, tanto para uso doméstico como para telescopios reflectores. Los principales usos industriales de las aleaciones metálicas de aluminio son:
· Transporte; como material estructural en aviones, automóviles, tanques, superestructuras de embarcaciones y bicicletas. 

· Estructuras portantes de aluminio en edificios. 

· Embalaje de alimentos; papel de aluminio, latas, tetrabriks, etc. 
· Carpintería metálica; puertas, ventanas, cierres, armarios, etc. 

· Bienes de uso doméstico; utensilios de cocina, herramientas, etc. 

· Transmisión eléctrica; Aunque su conductividad eléctrica es tan sólo el 60% de la del cobre, su mayor ligereza disminuye el peso de los conductores y permite una mayor separación de las torres de alta tensión, disminuyendo los costes de la infraestructura. 

· Recipientes criogénicos (hasta -200 °C), ya que contrariamente al acero no presenta temperatura de transición dúctil a frágil. Por ello la tenacidad del material es mejor a bajas temperaturas. 

· Calderería; Debido a su gran reactividad química, el aluminio se usa finamente pulverizado como combustible sólido de cohetes espaciales y para aumentar la potencia de los explosivos. También se usa como ánodo de sacrificio y en procesos de aluminotermia (termita) para la obtención y soldadura de metales.

b) Compuestos no Metálicos de Aluminio

· El óxido de aluminio, también llamado alúmina, (Al2O3) es un producto intermedio de la obtención de aluminio a partir de la bauxita. Se utiliza como revestimiento de protección y como adsorbente para purificar productos químicos. El óxido de aluminio cristalino se llama corindón y se utiliza principalmente como abrasivo. El corindón transparente se llama rubí cuando es rojo y zafiro en los otros casos, utilizándose en joyería y en los emisores de rayos láser. El rubí y el zafiro también pueden ser producidos artificialmente.[] 

· Los haluros de aluminio tienen características de ácido Lewis y son utilizados como tales como catalizadores o reactivos auxiliares. En particular, el cloruro de aluminio (AlCl3) se emplea en la producción de pinturas y caucho sintético así como en el refino de petróleo. 

· Los aluminosilicatos son una clase importante de minerales. Forman parte de las arcillas y son la base de muchas cerámicas y vidrios. En vidrios y cerámicas también se utilizan óxidos de aluminio y el borato de aluminio (Al2O3 · B2O3). 

· El hidróxido de aluminio (Al(OH)3) se emplea como antiácido, como mordiente, en tratamiento de aguas, en la producción de cerámica y vidrio y en la impermeabilización de tejidos. 

· Los hidruros complejos de aluminio son reductores valiosos en síntesis orgánica. 

· El sulfato de aluminio (Al2(SO4)3) y el sulfato de amonio y aluminio (Al(NH4)(SO4)2) se emplean como modiente el tratamiento en el tratamiento de aguas, en la producción de papel, como aditivo alimentario y en el curtido del cuero.[]
· El fosfato de aluminio (AlPO4) se utiliza, junto con otras materias, como deshidratante a alta temperatura. 

· El borohidruro de aluminio (Al (BH4)3) se añade como aditivo a los combustibles de aviones a reacción. 

· Las sales de aluminio de los ácidos grasos (por ejemplo el estearato de aluminio) forman parte de la formulación del napalm. 

· En muchas vacunas, ciertas sales de aluminio realizan la función de adyuvante inmune para ayudar a la proteína de la vacuna a adquirir suficiente potencia para estimular al sistema inmunológico. 

· El Al (CH2CH3)3 arde violentamente al aire y destruye rápidamente los tejidos. 

4.4 ALEACION DEL ALUMINIO

En este segmento se desglosa la definición, designaciones, características y usos de las aleaciones de aluminio.

4.4.1 Definición
Sustancia de características metálicas obtenida por la incorporación de unos o varios elementos a un metal, es decir, aluminio unido a otro metal.

4.4.2 Designaciones de las Aleaciones de Aluminio
Se designan con un número de 4 dígitos de acuerdo con el sistema adoptado por la Aluminium Association. El primer digito indica el tipo de aleación, de acuerdo con el elemento principal. El segundo indica las aleaciones específicas en la aleación, los dos últimos indican la aleación específica de aluminio o la pureza de éste. La designación del temple indica el tratamiento que ha recibido la aleación para llegar a su condición y propiedades actuales. El temple se indica con las letras: 

· O (recocidas).
· F (tal como fue fabricada). 

· H (trabajada en frío) o T. 

Las aleaciones de aluminio forjado se dividen en dos clases: endurecidas y reforzadas solo con trabajo en frío y las que deben sus propiedades mejoradas al tratamiento térmico.

a) Aleación 3003 
El manganeso es el componente de la serie 3000 que no puede exceder de 1,5% máximo. Una de estas es la popular 3003 muy usada para trabajos que requieran una moderada dureza y una muy buena maleabilidad. Especialmente indicada para piezas con tratamientos superficiales que requieran horneado para su fijación. Las aleaciones de aluminio-magnesio son superiores a casi todas las otras aleaciones de fundición de aluminio en cuanto a resistencia, corrosión y maquinabilidad; además de excelentes condiciones de resistencia mecánica y ductilidad.

b) Templado/Temple 
Es el incremento de la dureza y de la resistencia mecánica de un metal, sometiéndolo a un proceso controlado de calentamiento (800 a 950 grados), seguido de un rápido enfriamiento por inmersión o aspersión de agua, aceite u otros fluidos (baño de plomo o mercurio, etc.). Este proceso se realiza a una velocidad mínima llamada “crítica”. Se trata de un enfriamiento muy rápido del metal que se hace normalmente por inmersión o ducha en agua fría a la salida del horno en la laminación o en la prensa de extrusión, cuando el temple se hace a la salida de la hilera. El enfriamiento brutal del metal tiene por efecto impedir la precipitación de los compuestos intermetálicos. .Para obtener la tenacidad máxima la velocidad de temple debe ser tres veces más rápida que la velocidad crítica de temple. Observación: el temple es susceptible de producir tensiones internas sobre todo en las piezas de formas complejas o de grandes secciones.

4.4.5 Características y Usos de las Aleaciones y Temples del Aluminio
Con toda la gama de aleaciones de aluminio se obtiene una amplia variedad de combinaciones de resistencia mecánica, ductilidad, conductividad eléctrica y resistencia a la corrosión, por lo que se ha adoptado un sistema en el cual la designación de la aleación se hace con un número de cuatro dígitos. A continuación mostramos características de las aleaciones más comunes, (ver Tabla 1).

Tabla 1: Características y usos de las aleaciones de Aluminio

	ALEACIÓN
	CARACTERÍSTICAS Y ALGUNOS USOS

	1100 y
	Aleaciones estándar, anodizable, buen acabado superficial para decoración, optima conformación en el frío, moderada resistencia mecánica, ductibilidad y muy buena resistencia a la corrosión, excelentes características para soldadura fuerte y al arco. Algunos usos: Para productos químicos en forma gaseosa y líquida, envases de alimentos, elementos decorativos, piezas formadas en frío, etc.

	1200
	

	3003
	Aleación de Aluminio con bajo contenido de manganeso. Es muy usual en láminas y placas con variedad de aplicaciones. Sus características generales y aplicación son muy semejantes a las del 1200, excelentes características para soldadura fuerte y al arco. Algunos usos: Para productos químicos en forma gaseosa y líquida, envases de alimentos, elementos decorativos, piezas formadas en frío, etc. pero sus propiedades mecánicas aumentan ligeramente. Son muy resistentes a la corrosión, tiene excelentes características para soldadura fuerte y al arco. Esta aleación no es tratable térmicamente.

	6061
	Resistencia mecánica superior a la aleación 6063, buena resistencia la corrosión, suelda satisfactoriamente, se puede obtener máximo de propiedades desarrollando tratamientos térmicos. Algunos usos: Moldes de inyección de plásticos, Miembros estructurales, equipo de transportación, fabricación de muebles, barandales, escaleras y puentes.

	6063
	Excelente extrudabilidad, mediana resistencia mecánica, alta resistencia a la corrosión, buen acabado superficial, especial para anodizar. Algunos usos: Perfiles de cancelería, ventanas, puertas, fabricación de muebles, tuberías para riego, etc.

	7075
	Es uno de los Aluminios más fuertes con excelentes propiedades mecánicas. Superior en Estabilidad, Dureza y Uniformidad. Se puede comparar con el acero 1045/4140 ya que tiene excelente maquinabilidad, resistencia a la corrosión, resistencia al desgaste, 60% más ligero en peso que el acero, buena soldabilidad por resistencia, alta conductividad térmica, reduce tiempo de ciclo y potencia consumida reduciendo la energía eléctrica, puede maquinarse en el proceso de electro erosión en 1/3 del tiempo del acero, reducción en tiempos de maquinado 70% a 80% y es bueno para tratamientos superficiales como el anodizado, cromado y niquelado.

	TEMPLES
	Es una condición que se produce en el metal o aleación por medio de un tratamiento mecánico o térmico, impartiendo una estructura y propiedades mecánicas especificas.

	H-14
	Material templado mediante trabajo mecánico en frío, con grado medio duro.

	H-18
	Material templado mediante trabajo mecánico en frío, con grado duro.

	H-0
	Laminado hasta su espesor final y recocido totalmente hasta volverlo suave.

	T-5
	Material templado mediante tratamiento térmico, enfriado al aire después de extruir y envejecimiento artificial.

	T-6 y T651
	Material templado mediante tratamiento térmico, enfriado al agua después de extruir y envejecimiento artificial.

	F
	Material fabricado sin ningún control durante la reducción en frío por lo que no se garantizan las propiedades mecánicas del producto final.


Fuente: CVG ALCASA

5. ESTUDIO TÉCNICO

En etapa se desglosa toda la información teórica pertinente al estudio técnico para la instalación del astillero EPS ALUMINOS ORINOCO R.L., la cual es la base para el desarrollo de este estudio.
5.1 Concepto

Consiste en diseñar la función de producción óptima, que mejor utilice los recursos disponibles para obtener el producto/servicio deseado. El estudio técnico aporta información cualitativa y cuantitativa respecto a los factores productivos que deberá contener una nueva unidad en operación, esto es: tecnología; magnitud de los costos de inversión; recursos, previsiones para la nueva unidad productiva

5.2 Objetivos

· Verificar la disponibilidad técnica de fabricación del producto que se pretende crear.

· Analizar y determinar el tamaño óptimo, la localización óptima, los equipos y las instalaciones requeridas para realizar la producción.

5.3 Elementos del estudio técnico
Los elementos constituyentes del estudio técnico son los siguientes: 

· Descripción del producto

· Descripción del proceso de manufactura elegido

· Determinación del tamaño de planta y programa de producción

· Selección de maquinaria y equipo

· Localización de la planta

· Distribución de planta

· Disponibilidad de materiales e instalaciones

· Requerimientos de mano de obra

· Desperdicios

· Estimación de la producción de la planta 

5.4 Proceso de producción y selección del proceso

Es necesario describir sistemáticamente la secuencia de las operaciones a que se someten los insumos en su estado inicial para llegar a obtener los productos en su estado final. La selección del proceso de producción contempla la existencia de tres tipos de procesos: lineal o continuo, intermitente o batch y mixto. Para escogerlo es necesario analizar las etapas de producción así como las características del producto. Calificar las operaciones, la mano de obra, los insumos, las posibilidades de expansión, las instalaciones, etc., frente al tamaño del proyecto y la localización del a planta. En cada tipo de proyecto los términos insumos y productos tiene un significado específico preciso:

a) Estado Inicial
· Insumos principales: bienes, recursos naturales o personas que son objeto del proceso de transformación.

· Insumos secundarios: bienes o recursos necesarios para realizar el proceso de transformación, tanto para su operación como su mantenimiento.

b) Proceso de Transformación: 
· Proceso: descripción sintética de las fases necesarias para pasar del estado inicial al final.

· Equipamiento: Equipos e instalaciones necesarias para realizar las transformaciones.

· Personal: necesario para hacer funcionar adecuadamente el proceso de transformación. 

c) Estado Final: 

· Productos principales: bienes, recursos o personas que han sufrido el proceso de transformación. 

· Subproductos: bienes, recursos o personas que han experimentado solo o parcialmente el proceso de transformación o que son consecuencia no perseguida de este proceso, pero que tiene un valor económico, aunque de carácter marginal, para la justificación de la operación total. 

· Residuos: desechos de la transformación que pueden carecer de valor económico.

Los métodos para representar un proceso son:

· a) Diagrama de bloques.

· b) Diagrama de flujo.

· c) Cursograma analítico: presenta una información más detallada del proceso, que incluye la actividad, el tiempo empleado, la distancia recorrida, el tipo de acción efectuada y un espacio para anotar las observaciones. Esta técnica  se puede emplear en la evaluación de proyectos, siempre que se tenga un conocimiento casi perfecto del proceso de producción y del espacio disponible. En la industria su uso más común tiene lugar en la realización de estudios de redistribución de plantas, pues es posible comparar el tiempo transcurrido con la distribución actual y la distribución propuesta.

5.5 Localización de la planta
Es analizar los diferentes lugares donde es posible ubicar el proyecto, con el fin de determinar el lugar donde se obtenga la máxima ganancia, si es una empresa privada, o el mínimo costo unitario si se trata de un proyecto desde el punto de vista social. 

El objetivo que persigue es lograr una posición de competencia basada en menores costos de transporte y en la rapidez del servicio. Esta parte es fundamental y de consecuencias a largo plazo, ya que una vez emplazada la empresa, no es cosa posible cambiar de domicilio. El estudio comprende la definición de criterios y requisitos para ubicar el proyecto, la enumeración de las posibles alternativas de ubicación y la selección de la opción más ventajosa posible para las características especificas del mismo.

La selección de alternativas se realiza en dos etapas. En la primera se analiza y decide la zona en la que se localizara la planta; y en la segunda, se analiza y elige el sitio, considerando los factores básicos como: costos, topografía y situación de los terrenos propuestos. A la primera etapa se le define como estudio de macrolocalización y a la segunda de microlocalización.
5.5.1 Macrolocalización
A la selección del área donde se ubicará el proyecto se le conoce como Estudio de Macrolocalización. Para una planta industrial, los factores de estudio que inciden con más frecuencia son: el Mercado de consumo y la Fuentes de materias primas. De manera secundaria están: la disponibilidad de mano de obra y la infraestructura física y de servicios (suministro de agua, facilidades para la disposición y eliminación de desechos, disponibilidad de energía eléctrica, combustible, servicios públicos diversos, etc.).
a) El Mercado y las Fuentes de Materias Primas 

Consiste en conocer si la industria quedará cerca de las materias primas o cerca del mercado en que se venderán los productos. Por eso se habla de industrias orientadas al mercado y de industrias orientadas a los insumos. La primera condicionante será de los costos de transporte. Conviene advertir que no solo interesan los pesos de los materiales, sino también el volumen, ya que normalmente se aplica la tarifa que por un factor u otro resulte más alta. Además, las materias primas, por lo general, pagan menores tarifas de transportes que por los productos terminados.

Los cálculos no plantean problemas especiales, ya que la ingeniería del proyecto y el análisis de la demanda derivada, indicarán la cantidad, naturaleza y fuente de los insumos requeridos. El estudio de mercado señalará el tipo y cantidades de producto para su venta en distintas áreas.

Hay proyectos en los que será mínimo el costo total de transporte de los insumos hacia la fábrica, así como de los productos hacia el mercado. En consecuencia, es posible determinar una serie de puntos geográficos en los que se puede seleccionar la localización final más adecuada. 

b) Disponibilidad de la mano de obra 

La incidencia de ese factor sobre la localización está en el costo que representa para la empresa en estudio, sobre todo si la mano de obra requerida es de alta calificación o especializada. El esquema para analizar ésta fuerza locacional, considerando constantes los demás factores es:

· Determinar cualitativa y cuantitativamente los diversos tipos de mano de obra necesarias en la operación de la futura planta. 

· Investigar cuáles son los niveles de sueldos y salarios en las posibles localizaciones del proyecto y su disponibilidad. 

De acuerdo con la situación que se encuentre en cada alternativa de localización, se estima la incidencia de la mano de obra en el costo total de producción, verificando si esto es determinante en la localización.

c) Infraestructura 

La infraestructura mínima necesaria para la ubicación del proyecto está integrada por los siguientes elementos: fuentes de suministro de agua; facilidades para la eliminación de desechos; disponibilidad de energía eléctrica y combustible; servicios públicos diversos; etc. 

· Fuentes de suministro de agua. El agua es un insumo prácticamente indispensable en la totalidad de las actividades productivas. Su influencia como factor de localización depende del balance entre requerimientos y disponibilidad presente y futura. Ésta influencia será mínima si hay agua en cantidad y calidad requeridas en la mayor parte de las localizaciones posibles. 

· Facilidades para la eliminación de desechos. Para algunas plantas industriales la disponibilidad de medios naturales para la eliminación de ciertos desechos resulta indispensable, por lo que su localización queda subordinada a la existencia de éstos medios. En determinadas áreas, los reglamentos locales y gubernamentales limitan o regulan la cantidad o la naturaleza de los desechos que pueden arrojarse a la atmósfera o a corrientes y lechos acuosos, circunstancia que puede orientar a otros posibles lugares para la localización de una determinada planta. 

· Disponibilidad de energía eléctrica y combustible. Éste suele ser un factor determinante en la localización industrial, ya que la mayor parte de los equipos industriales modernos utilizan energía. Si bien es cierto que la energía eléctrica es transportable, la inversión necesaria puede no justificarse para una sola industria, debido a las tarifas elevadas para determinados propósitos industriales. 

· Servicios públicos diversos. Otros importantes servicios públicos requeridos son: facilidades habitacionales, caminos-vías de acceso y calles, servicios médicos, seguridad pública, facilidades educacionales, red de drenaje y alcantarillado etc.

5.5.1.1 Plano de Macrolocalización
En la primera etapa de macrolocalización del proyecto, es conveniente presentar planos de localización general de cada una de las alternativas de ubicación para tener una apreciación visual más amplia. Una vez seleccionada la alternativa óptima se requiere presentar un plano en forma detallada, donde se muestran las vías de acceso a la población, las redes de comunicación, los servicios aéreos y todos aquellos servicios públicos que constituyen una ventaja para el proyecto.
5.5.2 Microlocalización
Una vez definida a la zona o población de localización se determina el terreno conveniente para la ubicación definitiva del proyecto. Este apartado deberá formularse cuando ya se ha avanzado el estudio de ingeniería del proyecto. La información requerida es: 

· Tipo de edificaciones, área inicial y área para futuras expansiones 

· Accesos al predio por las diferentes vías de comunicación, carreteras, ferrocarril y otros medios de transporte 

· Disponibilidad de agua, energía eléctrica, gas y otros servicios de manera específica 

· volumen y características de aguas residuales 

· volumen producido de desperdicios, gases, humos y otros contaminantes 

· Instalaciones y cimentaciones requeridas para equipo y maquinaria. 

5.5.2.1 Selección de la Alternativa Óptima

No es frecuente encontrar un terreno que satisfaga todas y cada una de las necesidades específicas de un proyecto industrial. Para decidir la ubicación definitiva es necesario evaluar comparativamente los sitios que se consideren convenientes. Una forma para evaluar las alternativas de ubicación consiste en comprar las inversiones y los costos de operación que se tendrían en cada línea. Éste método requiere una serie de cálculos que necesitan información pocas veces disponible. Ante la relativa complejidad del método anterior, frecuentemente se usa un método análogo al presentado en la sección de macrolocalización de evaluación por puntos, que consiste en asignar a cada uno de los factores determinantes de la ubicación, un valor relativo según su importancia, a juicio del empresario y de los técnicos que participan en la formulación del proyecto.

5.7 Ingeniería básica

Consiste en definir y especificar técnicamente los factores fijos (edificios, equipos, etc.) y los variables (mano de obra, materias primas, etc.) que componen el sistema. En la ingeniería básica es necesario conocer:

a) Bien o servicio: Conocer o describir las características de los bienes o los servicios.

b) Programa de producción: indica los índices de rendimiento y la eficiencia de los equipos en términos físicos.

c) Cálculo de la producción: Se puede llevar a cabo por dos sistemas:

· Con base en el mercado: conocer el volumen de producto final que es necesario entregar al mercado.

· Con base en la materia prima dada: precisar la cantidad de materia prima necesaria para la producción.

d) Requisitos de mano de obra e insumos.
e) Especificación de las características de los equipos a utilizar.
f) Distribución en planta: Definido el proceso productivo y los equipos a utilizar, debe hacerse la distribución de los mismos dentro del edificio, según los siguientes criterios:

· Integración total

· Mínima distancia de recorrido

· Utilización del espacio cúbico

· Seguridad y bienestar para el trabajador.

· Flexibilidad
g) Obra civil: El tamaño y la forma de los edificios es una consecuencia de la distribución en planta. En la elaboración de los planos de los edificios para producción industrial, administración y servicios complementarios, y su distribución en el terreno, deben tomarse en cuenta los mismos criterios señalados sobre economía de tiempo, movimientos y materiales.

CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO
Este capítulo indica el tipo y diseño de la investigación, las fuentes de información, las técnicas de recolección de datos y el procedimiento desarrollado para llevar a cabo la fase de realización considerados en el estudio técnico. 

1. TIPO DE INVESTIGACIÓN  

Mohammad Naghi (2000) señala que “es una variante de la investigación científica, cuyo objetivo fundamental es el análisis de diferentes fenómenos de la realidad a través de la indagación exhaustiva, sistemática y rigurosa, utilizando técnicas muy precisas; de la documentación existente, que directa o indirectamente, aporte la información atinente al fenómenos que estudiamos”. (p.21)

La investigación es considerada según la fuente de información del tipo documental de campo. Documental ya que se necesito criterios bibliográficos previos, además de tomar en cuenta estudios técnicos existentes e investigaciones referidas con el tema, incluyendo folletos, textos y todo aquel material que sirve de argumento para la investigación; De campo, debido a que se llevo a cabo en trato directo con la mano de obra, miembros de la empresa de producción social y otros entes pertinentes necesarios para realizar eficientemente el estudio, donde se le realizaron entrevista no estructuradas, igualmente se respaldo la veracidad de dicha información mediante visitas periódicas a los lugares de importancia en el estudio técnico para la instalación de el astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

2. POBLACIÓN Y MUESTRA 

Mohammad Naghi (2000), “Se entiende por población es un conjunto finito de personas, casos o elementos que presentan características comunes, de los cuales pretendemos indagar, para el cual serán validas las conclusiones obtenidas en la investigación”. (p.137).
Mohammad Naghi (2000), “La muestra es un subconjunto tomado de la población y es aquella a la que se le aplican las herramientas necesarias para llevar a cabo la investigación”. (p.138).

Para este estudio la muestra tomada es igual a la población, y está constituida por la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L., como entidad que pondrá en marcha la instalación del astillero en el proyecto de inversión para la fabricación de curiaras en aluminio.

3. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS 

Mohammad Naghi (2000) dice que “Un instrumento de recolección de datos, es en principio, cualquier recurso de que se vale el investigador para acercarse a los fenómenos y extraer de ellos información”. (p.143)

Con la finalidad de efectuar el estudio técnico para la instalación del astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. el cual forma parte fundamental para el proyecto de Fabricación de Curiaras de Aluminio en la Localidad de Barranca del Orinoco; Se establecieron las herramientas necesarias que permitieron la obtención de información y datos certeros de la realidad; entre los recursos utilizados se tiene:

· Documentación bibliográfica: se consideró para el estudio la revisión de documentos tales como: estudios de factibilidad técnicos económicos, trabajos de grado, textos, paginas web, folletos entre otros que sustentan con argumentos el estudio técnico.

· Observación Directa: durante el desarrollo  del  estudio se realizaron visitas periódicas, al lugar de mayor impacto social y económico del proyecto y donde se llevara a cabo la instalación del astillero, para sustentar   verazmente la documentación del estudio técnico.

· Entrevista no Estructurada: se realizaron entrevistas informales enfocadas en obtener la información necesaria para realizar el estudio técnico, dirigida a la mano de obra directa de producción, miembros de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L., y también a los colaboradores requeridos y necesarios para profundizar en los temas de interés, la cual permitió obtener información veraz y objetiva esencial para el estudio técnico.

· Recursos Materiales: los materiales utilizados para el desarrollo de la investigación fueron los siguientes: cámara fotográfica digital, computador, impresora, memoria extraíble (pendriver), calculadora, papel, lápiz y borrador.

4. PROCEDIMIENTO 

El procedimiento que se llevo a cabo para la elaboración del estudio técnico son los siguientes:

1) Revisión de la bibliografía disponible para definir los elementos teóricos para realizar el estudio técnico. 

2) Planificación del proceso de investigación, basado en la elaboración del plan de seguimiento o cronograma de actividades, estrategias, estructura de la investigación y del informe. 

3) Diseño, selección y aplicación de los instrumentos de recolección de datos para recabar la información necesaria para el estudio técnico.

4) Análisis de los factores de la localización óptima del astillero en la localidad de Barranca del Orinoco y establecimiento de la macrolocalización y microlocalización del astillero.

5) Análisis, selección y descripción de los fundamentos de las diferentes tecnologías para la instalación del astillero. 

6) Selección de las maquinarias, equipos y herramientas adecuadas para el astillero en la fabricación de curiaras en aluminio.

7) Descripción del proceso productivo del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio. 

8) Determinación de la distribución más adecuada para las áreas del astillero. 

9) Determinación de cargos y cantidad de recurso humano adecuado para el funcionamiento del astillero.

10) Establecimiento de las conclusiones y recomendaciones.

CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

En este capítulo se detalla la situación en la que fue encontrada la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L., al momento de realizar el estudio técnico para instalación del astillero, especificando los aspectos existentes para la fabricación de curiaras de aluminio.
1. SITUACION ACTUAL DE LA EPS ALUMINOS ORINOCO R.L.

La Empresa de Producción Social ALUMINOS ORINOCO R.L. fue constituida formalmente el 04 de julio de 2.008, bajo el efecto de una Asociación Cooperativa de servicios, con compromiso en las disposiciones establecidas en la Ley General Asociaciones Cooperativas y su Reglamento.

La EPS viene fabricando curiaras de manera puntual de acuerdo a los pedidos solicitados por diferentes clientes: pescadores, ganaderos y personas que realizan transporte de personal, alimentos, bienes y servicios básicos en la localidad de Barranca del Orinoco y sus localidades adyacentes.

La forma como los cooperativistas han venido trabajando, ha sido de manera rudimentaria y empírica, las instalaciones donde fabrican las curiaras es en un galpón estilo choza al aire libre, las columnas están construidas con madera y el techo de cinc. En cuanto a los equipos, poseen: maquina del soldar, esmeril y una dobladora manual que ellos mismo fabricaron, además de unas escasas herramientas tales como tres martillos, una mandarria, cuatros sargentos y una segueta, las cuales no están en las condiciones apropiadas para continuar su uso.

Es de señalar que los equipos que poseen actualmente, son para la fabricación de curiaras de acero, fibra de vidrio y madera, sin embargo estos equipos no se pueden utilizar para la fabricación de curiaras de aluminio por las propiedades que este material posee, por otra parte se requiere de equipos adecuados para la fabricación continua, es decir con mayor rendimiento para aumentar la capacidad de producción, y adecuados para trabajar con el material de aluminio como materia prima, por ello que se debe adquirir nuevos equipos para la instalación del astillero.

La EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. no cuenta con una infraestructura debidamente adecuada con los equipos, maquinarias y herramientas apropiados para llevar a cabo la producción de curiaras en aluminio. Es por ello que pretenden que se realice el estudio técnico, y de esta manera evaluar la Factibilidad Técnica de la Instalación del astillero para la Fabricación de Curiaras en Aluminio.

cAPITULO VI

eSTUDIO TECNICO

En este capitulo se despliega el contexto base del informe, desarrollando todos los aspectos que encierra el estudio técnico para la instalación del astillero, de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L, el cual arrojara la información necesaria para llevar a cabo una efectiva instalación de la planta en la región de Guayana para la producción en cadena de curiaras en aluminio, fomentando la revolución estatal en proyectos que generen beneficios económicos y sociales para todos los ciudadanos de la localidad, la cual permite impulsar el desarrollo endógeno del país, aprovechando la materia prima que producen las empresas básicas de la zona y así obtener productos fabricados en la región y es país. De esta manera se presenta el  desarrollo del contenido de esta investigación.
1. INFORMACION TECNICA

Desglosa la capacidad de la unidad de producción del astillero para la fabricación de curiaras de aluminio tomando en cuenta los factores que condicionan la capacidad de producción instalada y la capacidad de producción utilizada.
1.1 cAPACidad de LA UNIDAD DE PRODUCCIÓN 

Se presenta los factores que condicionan la capacidad de producción, la capacidad de producción instalada del astillero, y la capacidad de producción utilizada.

1.1.1 Factores que Condicionan el Tamaño de la Unidad de Producción

El tamaño de la unidad de producción esta condicionada para el astillero por la cantidad de equipos, maquinarias, herramientas y mano de obra en el proceso productivo de fabricación de curiaras en aluminio. 

1.1.2 Capacidad Instalada

La producción que se ha establecido en función de de las maquinarias, mano de obra (Hora-Hombre) y de la capacidad de respuestas en la necesidad de producción, la cual se estima que el astillero estará en capacidad de producir 1 curiara en 2 días, la capacidad Instalada del proyecto es un promedio de 12 curiaras al mes, y 144 curiaras al año en producción normal de 8 horas al día, 6 días a la semana. La capacidad instalada será de 144 curiaras al año. 

1.1.3 Capacidad Utilizada

La capacidad utilizada para el astillero en la fabricación de curiaras de aluminio por la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L, será de 96 unidades al año, lo que corresponde un 66,66% de la capacidad Instalada para el primer año de trabajo, debido a, el periodo de arranque al iniciar el funcionamiento del astillero, lo cual implica un periodo de aprendizaje y adiestramiento del equipo de trabajo con las operaciones y actividades del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio. Después de estar adiestrado el personal con las operaciones se podrá aumentar la producción y se utilizará la capacidad instalada para los años siguientes. Para las consideración de disponibilidad de la materia prima se cuenta con las oportunidades que ha tenido el gobierno de vincular las empresas básicas del estado con cooperativas de producción social para el suministro de materia prima en consideraciones especiales, en este caso y para el proyecto se vincula para el suministro de materia prima a CVG ALCASA empresa básica de la zona la cual la produce y comercializa actualmente el aluminio.

2 ESTIMACIÓN DE PRODUCCIÓN

A continuación se presenta la producción de curiaras de aluminio que se estiman para el astillero.

2.1 ESTIMACIÓN DE PRODUCCIÓN

Considerando la capacidad instalada y el porcentaje de utilización de la capacidad, se indica en la tabla 2 el programa de producción.
Tabla 2: Proyecciones de las Producción
	PRODUCTOS
	PRODUCCIÓN  (Unidades por año)

	
	Año

	
	1
	 2
	 3
	 4
	 5

	Curiaras
	96
	144
	144
	144
	144


Fuente: Elaboración Propia
3 PROCESOS Y TECNOLOGÍAS

Se presenta la descripción del proceso productivo, flujograma del proceso, equipos, Localización óptima de la planta, distribución de la planta, establecidos para los procesos y tecnologías del astillero. 

3.1 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO

1. Definir la forma y dimensiones de la curiara y de las partes
Se realiza un plano con las medidas que debe tener cada parte de la curiara con las dimensiones establecidas para obtener la curiara solicitada. 

2. Trazado y corte de las partes de la curiara
a) Se toma la bobina de láminas lisa del almacén de materia prima con el montacargas.
b) Se lleva a la grúa puente la bobina de lámina lisa. 
c) Se toma la bobina de lámina lisa con la grúa puente
d) Se coloca en el burro de bobina.
e) Se toma la bobina de láminas estriada del almacén de materia prima con el montacargas.

f) Se saca del almacén la bobina de lamina estriada

g) Se toma la bobina de lámina estriada con la grúa puente y se coloca en el burro de bobina

h) Se lleva la bobina de lamina lisa y la de lamina estriada a la maquina cizalla 
i) Se despliega la bobina de láminas lisas poco a poco, sobre el mesón para acomodarla para el trazado.
j) Se trazan las dimensiones que debe tener y se enumeran cada lamina o partes de la curiara con una tiza y se corta con la cizalla, después de trazar y cortar se obtienen todas las laminas lisas o/y partes de la curiara con la lamina lisa.
k) Se retira la bobina de lámina lisa del mesón.

l) Se despliega la bobina de láminas estriada poco a poco, sobre el mesón para acomodarla para el corte.

m) Se trazan las dimensiones que debe tener y se enumeran cada lamina o parte para la fabricación de la curiara con una tiza y se corta con la cizalla, después de trazar y cortar se obtienen todas las laminas estriadas para la curiara.

n) Se retira la bobina de lamina estriada del mesón
o) Se lleva la bobina de lámina lisa y estriada al almacén de materia prima.
p) Se toman con el montacarga las láminas cortadas o partes obtenidas.

q) Se llevan unas láminas y/o partes a la zona de cilindrado, otras a la zona de doblado de ángulos y el resto a la zona de armado.
3. Cilindrado de las láminas para el casco y la proa
a) Se toman las láminas a cilindrar para el casco una por una y se le realiza la curvatura. Se requiere tres tipos de láminas  cilindradas o de diferentes curvaturas: en los extremos, en el medio y en el intermedio de los extremos y medio del casco. 

I. Las parte del medio: Primero se le realiza una curvatura semiplano a 45 grado de curvatura a 40cm de la orilla de la lámina al centro de láminas que van a ir en el medio de la cuna guía.
II.  A las secciones de las laminas que van en el intermedio de la cuna guía, se le realiza una curvatura semicírculo de 180 grado de la orilla de la lamina y en la otra orilla se le realiza una curvatura semiplano de 45 grado de curvatura a 40cm de la orilla de la lámina para que calcen debidamente  las partes del casco y lograr la unión. 

III. A las laminas que van a ir en los extremos de la cuna guía para formar los extremos del casco, se le realiza una curvatura de semicírculo de 180 grados cada  la lamina.
b) Se toman las láminas a cilindrar para la proa.

c) Se le realiza a cada una de las laminas la misma curvatura  y a un mismo ángulo, el cual estará ya establecido en el plano realizado.
d) Se toma con el montacarga las partes del casco y la proa cilindradas,

e) Se obtienen las partes de la proa y el casco con la curvatura establecida. 
f) Se llevan a la zona de armado.

4. Doblado de ángulos a las partes requeridas
a) Se toma la lámina  y se coloca en la maquina plegadora para hacer el espejo de la popa.
b) Se le hace un primer dobles de 7 cm de ángulo aproximadamente en la parte recta de la lamina  y un segundo dobles de 5 cm ángulo aproximadamente a 2 cm a la orilla del el primer dobles. Se obtiene el espejo para la popa.
c) Se toma la lamina y se coloca en la maquina plegadora para hacer el espejo de la proa.

d) Se realiza un primer dobles con la maquina plegadora de 7 cm de ángulo aproximadamente en la parte recta de la lamina  y un segundo dobles de 5 cm ángulo aproximadamente a 2 cm a la orilla del primer dobles. Se obtiene el espejo para la proa. 
e) Se toma la lamina y se coloca en la maquina plegadora para hacer el contra espejo de la popa o vota bolla.

f) Se realiza un primer dobles  con la maquina plegadora de 7 cm de ángulo aproximadamente en la parte recta de la lamina  y un segundo dobles de 5 cm ángulo aproximadamente a 2 cm a la orilla del primer dobles. Se obtiene el contra espejo para la popa.
g) Se toma la tira  de lamina lisa y se coloca en la maquina plegadora para hacer una por una el dobles de “U” para la defensa de olas, y borda.
h) Se hace a cada tira de lámina lisa el doble con la maquina plegadora de 5 cm de ángulo en cada extremo, dejando 5 cm como base, para darle la forma de viga “U” a cada una de las tiras. Se obtiene las vigas “U” para la defensa de olas y borda.

i) Se toma la tira de lamina lisa y se coloca en la maquina plegadora para hacer los ángulo.

j) Se hace a cada tira de lámina el doble con la maquina plegadora de 3 cm de ángulo en un extremo, para darle la forma de ángulo a cada una de las tiras establecidas en el diseño. Se obtiene los ángulos para el soporte del banco tanque y tanque de combustible.
k) Se toma cada sección de lamina lisa y se coloca en la maquina plegadora para hacer los dobles para obtener la forma de bancos.

l) Se hace a cada sección de lámina un doble con la maquina plegadora de 5 cm de ángulo en cada extremo a lo largo de cada sección, para darle la forma de bancos a las dos secciones de bancos establecidas en el diseño. Se obtienen las secciones con dobles para los bancos.
m) Se toma la sección de lamina estriada y se coloca en la maquina plegadora para hacer los dobles para obtener la forma del banco tanque flotador.
n) Se realiza con la maquina plegadora partiendo de la base de 30cm para el asiento, un doblez de 50cm de ángulo a cada extremo de la sección de la lamina estriada, para dar la forma de banco tanque, y así se obtiene la sección con la forma del banco tanque. 
o) Se toma la sección de lamina estriada y se coloca en la maquina plegadora para hacer los dobles para obtener la sección principal del tanque de combustible.
p) Se  hace un dobles a cada extremo de la sección de lamina estriada con la maquina plegadora de 50 cm de ángulo a cada extremos, dejando en el centro una base  de 30 cm de ancho. Se obtiene la sección principal para el tanque de combustible.
q) Se toma la sección de lamina estriada y se coloca en la maquina plegadora para hacer los dobles para obtener los escalones de la escalera delantera y la trasera.
r) Se realiza  con la maquina dobladora de ángulo  4 dobles o ángulos de 12 cm aproximadamente a la sección de lamina estriada para obtener los escalones de la parte principal de cada escalera. Se obtiene los escalones para la escalera delantera y trasera.
s) Se toman las partes con el montacarga.

t) Se lleva con el montacarga a la zona de armado.
5. Armado de la curiara
a) Casco: 

i. Se coloca en el piso la cuna guía en posición y se le da una inclinación en el extremo que será el delantero de  45 grados desde el piso, con un burro y en la parte que será la trasera se le da una inclinación con un soporte de madera de 20 aproximadamente alto. 

i. Se toman las partes para armar el casco y se coloca una por una sobre la cuna guía, comenzando a colocarlas desde el medio hasta la parte trasera de la cuna guía y posteriormente desde el medio hasta la parte delantera de la cuna guía, se colocan los segmentos del caco de forma transversales, sobrepuestas segmento con segmento a 2 pulgadas aproximadamente de sobre postura entre los segmentos, sujetándose con los sargentos para que se sostengan.
ii. Se colocan los puntos de soldadura de manera que queden fijos los segmentos del caco con la maquina de soldar.

iii. Se retiran los sargentos. Quedando construido el casco.

b) Proa: 

i. Se toman tres cabillas del largo establecido en el diseño de la curiara, para hacer la proa.

ii. Se unen las 3 puntas con la maquina de soldar formando la punta de la proa 

iii. Se unen con la maquina de soldar los otros extremos de la guía, 2 extremos de las cabillas a cada costado de la parte delantera del casco y al extremo de la cabilla del medio se une al centro de abajo del casco para darle la forma de la proa.

iv. Se toman los segmentos de laminas cilindradas
v. Se colocan los segmentos de laminas  una por una sobre puestas a 2 pulgadas, sujetándolas con sargentos, un segmento con otro segmento comenzando a colocarlas desde el casco hasta punta de la plantilla de la proa y se va aplicando los puntos de soldadura con la maquina de soldar para fijar los segmentos de la proa de manera que queden sobre puestos, de igual manera se va verificando la adecuada colocación de las secciones de laminas hasta llegar a cubrir toda la plantilla guía.

vi. Se traza con una tiza las orillas de secciones de las láminas que sobresalen de la plantilla de la proa y se recorta con una cortadora de plasma las orillas sobrantes.

vii. Se toma las segmentos de laminas lisas de la proa que van ubicadas a cada costado de la plantilla colocándola  a lo largo  de la plantilla desde la parte delantera superior de cada lado del casco hasta la punta de la plantilla guía.
viii. Se prensa los segmentos  con  sargentos y se fijan con la maquina de soldar, de igual manera se va verificando que estén debidamente establecidas los segmentos de la proa.

ix. Se retiran los sargentos de la proa.

x. Se procede a retirar la plantilla guía de la proa, con una mandarria se golpea en cada uno de los puntos de soldadura que sostienen la plantilla guía al casco y se retira. 

xi. Se toma el espejo de proa
xii. Se coloca el espejo en la proa

xiii. Se fija con la maquina de soldar verificando que quede debidamente fijado el espejo a la proa con puntos de soldadura.

xiv. Se le aplica los cordones de soldadura a las partes de adentro de la proa verificando acabado y cobertura con la maquina de soldar. 

xv. Se le coloca un segmento de lámina estriada que cumple la función de tapa de la proa y permite obtener el tanque flotador delantero o de la proa. 

xvi. Se fija la tapa a la proa con la maquina de soldar por puntos de soldadura y se va verificando que este debidamente ubicada la tapa.

xvii. Se toma el segmento de lámina lisa para la musa.
xviii. Se le realiza con el taladro el agujero de 4 cm. de diámetro con forma de circular en la punta de la musa.
xix. Se pega la musa a la punta de la proa con la maquina de soldar verificando fijación de las partes. Quedando construida la Proa
c) Popa: 

I. Se toma el espejo de popa.

II.  Se ubica en la parte trasera del casco. 
III. Se fija el espejo al casco con la maquina de soldar verificando que quede debidamente fijado y establecido en el casco el espejo de popa.
IV. Se toma otro espejo y se coloca en la popa a 75cm antes del espejo de popa en el casco.
V. Se fija con la maquina de soldar verificando el asentado del espejo en el casco y se obtiene el contra espejo de popa.
VI. Se busca la tabla de madera en el almacén.
VII. Se toma la madera.
VIII. Se traza con una tiza en la tabla de madera las medidas para con la forma del espejo de popa de madera.
IX. Se corta con la sierra de disco la forma del espejo de madera. 

X. Se coloca en el espejo de popa de aluminio sostenido con los sargentos.
XI. Se le realizan 6 agujeros al espejo de madera y al espejo de aluminio con el taladro para acoplar el espejo de madera al espejo de aluminio.
XII. Se le coloca 6 tornillos para acoplar el espejo de madera al espejo de la popa.

XIII. Se retiran los sargentos del espejo de popa.

XIV. Se toman y se colocan las colas en la parte trasera del casco, específicamente en los laterales superiores del espejo de popa sujetándola con un sargento a cada lateral de la popa ajustada a la borda (viga “U” superior) que sobre sale del casco.
XV. Se fija  colocando los puntos de soldadura con la maquina de soldar para que quede fijada a la borda y a el espejo de popa, verificando ajuste de la cola a la popa.

XVI. Se retiran los sargentos que sostienen las colas.

XVII. Se coloca dos soportes al espejo de popa, cada soporte unido desde cada lateral superior del espejo de popa a la parte trasera superior del casco. 

XVIII. Se fija  con la maquina de soldar una orilla a la parte de adentro de la popa la otra orilla del soporte sobre la parte del espejo de popa y se verifica la fijación  

XIX. Se le aplica la soldadura corrida para pegar cada parte con la maquina de soldar verificando unión. Así se obtiene la popa.
d) Borda:
I. Se toma una viga “U” de dimensiones establecidas en el diseño.
II. Se va colocando desde la punta de la orilla de la proa hasta la popa, sosteniéndose con sargentos.
III. Se va presionando con la herramienta dobladora manual la viga “U”, hasta  adaptarla a la forma deseada, a medida que se va adecuando la viga u desde la orilla de la proa hasta del la popa se va colocando los puntos de soldadura con la maquina de soldar para fijarla bien y de igual manera se va verificando que quede debidamente implantada la viga “U”.

IV. Se retiran los sargentos.

V. Se obtiene la borda del primer babor, lado izquierdo, (de la misma manera se realizan las operaciones para ubicar la borda del estribor lado derecho).Así se obtiene la borda.
e) Defensa de olas:
VI.  Se toma una viga “U” de dimensiones establecidas en el diseño.

I. Se va colocando desde la punta de la orilla de la proa hasta la popa a 20cm de distancia aproximadamente de bajo de la borda (viga “U” superior) dependiendo de las dimensiones de la curiara a fabricar

II. Se sostiene la viga “U” con sargentos.
III. Se va presionando  con la herramienta dobladora manual la viga u desde la proa hasta la popa, hasta  adaptarla a la forma deseada del casco.
IV. Se va adecuando la viga “U” desde la proa hasta el casco.
V. Se va colocando los puntos de soldadura para fijarla con la maquina de soldar, de igual manera se va verificando que quede debidamente implantada la viga “U”.

VI. Se retiran los sargentos, para así obtener la defensa de olas del babor, (de la misma manera se realizan las operaciones para realizar la defensa de olas del estribor).

VII. Se le aplica la soldadura corrida con la maquina de soldar a toda las uniones a las partes que se le ha colocado los puntos de soldadura en la parte de adentro de la proa, del casco y de la popa, y así consolidar la unión de las partes, verificando que se cubra debidamente las  uniones de las partes y garantizar un adecuado acabado en la aplicación de la soldadura continua. 
VIII. Cortar las sobrantes de la borda y la defensa de olas con la cortadora de plasma. Así se obtiene la defensa de olas.
f) Piso: 

I. Se toma los segmentos del piso para ubicarlas en el casco.
II. Se colocan los segmentos en el casco a una separación de  10 cm del fondo del casco. 
III. Se fijan las partes del piso colocando puntos de soldadura con la maquina de soldar, de igual manera se va verificando la debida adecuación de los segmentos del piso del casco.
IV. Se toman los segmentos del piso para realizar el piso de la popa.
V. Se colocan los segmentos en el la popa a una separación de  10 cm del fondo del popa.
VI. Se fija el piso de la popa colocando los puntos de soldadura con la maquina de soldar  y se va verificando la debida adecuación de las partes del piso de la popa.
VII. Se le aplica la soldadura corrida con la maquina de soldara todas las uniones de las partes que se le ha colocado los puntos para construir el piso y así consolidar la unión de las partes, verificando que se cubra debidamente las  uniones de las partes y garantizar un adecuado acabado en la aplicación de la soldadura corrida. Así se obtiene el piso.
g) Banco delantero y trasero: 

I. Se toma segmento de banco delantero.
II. Se coloca en la parte delantera dentro del casco según las dimensiones establecida en el diseño de la curiara.
III. Se fija colocando los puntos de soldadura con la maquina de soldar y se va verificando que quede debidamente fijado el banco en el casco, obteniendo el banco delantero.

IV. Se toma segmento de banco trasero.
V. Se coloca en la parte trasera del casco específicamente en la popa

VI. Se fija colocando los puntos de soldadura con la maquina de soldar verificando que quede debidamente fijado el cada extremo del banco  cada lado de adentro del casco. 

VII. Se le aplica la soldadura corrida  con la maquina de soldar para consolidar la unión de los bancos a el casco, verificando que se cubra debidamente la unión y garantizar un adecuado acabado en la aplicación de la soldadura corrida. Así se obtiene el banco delantero y trasero.
h)         Banco tanque flotador:
I. Se toma dos ángulo para el soporte

II. Se corta a la medida del largo de la forma del banco tanque con la cortadora de plasma.

III. Se coloca en el casco y se suelda verificando soldadura del soporte al casco con la maquina de soldar.

IV. Se toma la parte de forma de tanque. 

V. Se coloca sobre el soporte en el banco tanque.
VI. Se fija colocando la soldadura por punto con la maquina de soldar y se va  verificando que quede debidamente establecido al casco y al piso.
VII. Se le aplica la soldadura corrida con la maquina de soldar verificando unión a los costados de adentro del casco y a el piso. Así se obtiene el banco tanque.
i) Escalera de la proa y la escalera de la popa: 
I. Se toma los escalones.

II. Se coloca el escalón a cada escalera las dos partes laterales y se fijan las estas partes laterales con la maquina de soldar verificando la unión.

III. Se coloca en la parte de la proa una escalera y la otra escalera en la parte de la popa la segunda escalera.
IV. Se puntea para que quede fija cada escalera a el piso  con la maquina de soldar verificando la fijación.
V. Se le aplica la soldadura corrida con la maquina de soldar verificando la unión de cada escalera al piso. Así se obtiene la escalera de la proa y de la popa.
j) Tanque de combustible: 

I. Se toma la parte principal del tanque de combustible.
II. Se le realiza a la parte principal un agujero circular  de 7cm diámetro aproximadamente con un taladro en la parte superior  para la alimentación del tanque de combustible.
III. Se le realiza en un costado abajo otro agujero circular con el taladro de  5cm de diámetro aproximadamente para el mantenimiento del tanque de combustible

IV. Se le fijan los segmentos de abajo y laterales del tanque de combustible con puntos de soldadura con la maquina de soldar.
V. Se le aplica los cordones de soldadura para unir las partes del tanque de combustible con la maquina de soldar, verificando que se cubra debidamente la unión y garantizar un adecuado acabado en la aplicación de la soldadura corrida

VI. Se le coloca la boquilla en el agujero con forma de círculo para la alimentación del tanque y la otra boquilla para el agujero con forma de círculo para el mantenimiento del tanque, se une el la boquilla al agujero en ambos casos con cordones de soldadura con la maquina de soldar verificando la debida unión de las partes. 
VII. Se coloca un ángulo en el piso de la popa,  a 35cm del contra espejo de popa para ubicar el tanque en el contra espejo de popa y así se mantenga fijo el tanque de combustible el la popa.
VIII. Se fija colocando puntos de soldadura con la maquina de soldar el ángulo al piso de la popa.
IX. Se coloca el tanque de combustible en la popa sujetado al contra espejo de popa. Así se obtiene el tanque de combustible.
k) Acabado de la unión de las partes.
I. Se toma la estructura del casco, proa y popa  con la grúa puente.

II. Se coloca en la cuna de soldar con la grúa puente.

III. Se aplica con la maquina de soldar la soldadura corrida en la parte de afuera o exterior de cada partes del casco, popa y proa.
IV. Inspeccionar la soldadura con los equipos de inspección de soldadura.

V. Corrección de las soldaduras que no resistieron la prueba con la maquina de soldar.

VI. Lijado de la soldadura con un esmeril. Así se obtiene la curiara.
l) Colocación de los accesorios:

I. Se busca en el almacén las luces de navegación, base de batería. 

II. Se toman del almacén las luces de navegación y la base de batería.

III. Se llevan a la zona de armado las luces de navegación y la base de batería.

IV. Se instalan en la curiara las luces de navegación y la base de la batería.
V. Se inyecta al tanque el gas poliuretano con el Compresor.
m) Acabado final de la curiara: 

I. Se lija la curiara con una Lijadora.
II. Se pule la curiara con una Pulidora.

III. Se limpia la curiara con un compresor de aire. 

IV. Se lava con un Hidrojet y se espera que se seque
V. Se pinta la curiara con el Equipo de pintura.

VI. Se espera que se seque la pintura. Se obtiene la curiara equipada.

VII. Se traslada la curiara a la zona de producto terminado con un montacarga.

3.2  FLUJOGRAMA GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO 

El flujograma general del proceso productivo para la fabricación de curiaras en aluminio se muestra en la Figura 5.
















Fuente: Propia 
Figura 5: Flujograma General del Proceso Productivo
3.3 MAQUINARIA EQUIPOS Y HERRAMIENTAS EXISTENTES

A continuación se presentan las maquinarias, herramientas (ver Tabla 3), y equipos mobiliarios (ver Tabla 4), que deben ser adquiridos o aportados inicialmente, para alcanzar la capacidad de producción estimada en condiciones de calidad y el funcionamiento optimo del astillero.

Tabla 3: Maquinarias, Equipos y Herramientas

	DESCRIPCIÓN
	CANTIDAD

	MAQUINARIAS Y EQUIPOS
	

	Montacarga de 5.000kg  Hdf45ds-7 4.5 Ton
	1

	Grúa Puente 5.000kg
	1

	Mesón de Desdoblado y Marcado
	1

	Burro de Bobinas
	3

	Cuna Guía
	2

	Cuna de Soldadura
	2

	Paleta de Madera
	5

	Calandra 
	1

	Sierra  de Cinta
	1

	Plegadora
	1

	Cizalla
	1

	Maquina de Soldar DC650 Miller
	3

	Maquina de Soldar Portátil Dinasty 200miller
	1

	Equipo de Oxicorte Master Bronce
	2

	Cotadora de Plasma Hipertherm Powermax 1650
	1

	Prensa Hidraulica
	1

	Taladro Radial
	1

	Compresor de Aire 15 Hp Le15-10cd
	2

	Herramientas Menores
	

	Remachadora Neumática
	1

	Equipo de Pintura
	2

	Hidrojet 1200psi
	1

	Esmerile 4.5" Vel Variable Milwakee  4.5" Vel Variable
	2

	Esmeril  7" Hilti Dc  180 S 7"
	2

	Taladro de Columna 5/8 Takima
	1

	Taladro Neumatico1/2 " Reversible
	1

	Taladro Manual 1/2 " Super Hole Milwakee
	1

	Taladro Manual 3/8  1200 Rpm Mágnum
	1

	Taladro Manual 3/8 Espacios Reducidos
	1

	Lijadoras  Manual Orbital Milwakee
	3

	Sierra Ingletedora 12"De Bisel
	1

	Sierra Sable P/Aluminio Wsr 900 Pe
	1

	Sierra Circular P/Madera 8 1/4"  Milwakee
	1

	Esmeril de Banco Metbo 6" 3/4hp
	1

	Sargentos
	10

	Mandarria
	2

	Equipo de Inspección de Soldaduras
	1

	Camión Ford Cargo 
	1


Fuente: EPS Aluminos Orinoco

Tabla 4: Mobiliario

	Mobiliario
	Cantidad

	Silla para escritorio
	1

	Escritorio
	1

	Estantes 
	2

	Mesón 
	1

	Silla de visitante
	1

	Silla de comedor
	8

	Aire Acondicionado 5000 VTU
	2

	Computadora
	1

	Impresora fotocopiadora
	1

	Teléfono – fax
	1

	Papelera Pequeñas
	4

	Casillero de 9 puerta
	1


Fuente: Elaboración Propia

3.4 DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES NECESARIAS

El astillero para la fabricación de curiaras de aluminio constará de un galpón con diferentes áreas, cada una destinada a operaciones específicas y necesarias para el adecuado desenvolvimiento de las operaciones de producción, administrativas y de venta del astillero. Así una vez elegidas las alternativas y determinado el número de maquinarias necesarias, se ha procedido a determinar la distribución. Con esta distribución se pretende conseguir, en la medida de lo posible, los siguientes objetivos:
1. Unidad: Integrar todos los elementos implicados en la unidad productiva para funcionar como una comunidad de objetivos.

2. Circulación mínima: Procurar que los recorridos efectuados por materiales y hombres, de operación a operación y entre departamentos, sean óptimos.

3. Seguridad: Garantizar la seguridad y comodidad del personal.

4. Flexibilidad: Diseñar la planta pensando en los posibles cambios futuros.

En primer lugar se han determinado las zonas que debe tener el astillero para la producción de curiaras en aluminio:

a) Oficina de administración 

b) Recepción de materia prima

c) Almacén de materia prima e insumos

d) Área de fabricación
e) Almacén de productos terminados

f) Área de servicios
3.5 DISTRIBUCION DE LAS AREAS DE TRABAJO

a) Oficina: la oficina administrativa será para las labores de el Jefe de la Planta y Para el Coordinador de Administración y Ventas, constará de 1 escritorio con su respectiva computadora, silla de escritorio, silla para la atención y también tendrá una mesa con la impresora fotocopiadora y teléfono Fax, tendrá un aire acondicionado para ventilar la oficina, y en esta un baño individual.

b) Recepción de Materia Prima: El área destinada a la recepción de materia prima e insumos requeridos (bobinas de aluminio, rollos de alambre para soldar, bombonas de gas argón entre otros) para llevar a cabo la producción estará situado en la entrada del galpón del astillero. Consiste en un espacio para el acceso de camiones y gandolas, que permita la circulación de los vehículos y su rápida descarga.
c) Almacén de Materia Prima: El almacén sirve para guardar diversos tipos de  insumos tales como las bobinas de aluminio de láminas lisas y estriadas, los rollos de alambre para soldar, las bombonas de gas argón y otros insumos que son requeridos en el proceso productivo para la fabricación de curiaras de aluminio. El almacén consta de un inventario de materia prima para 2 meses de las bobinas para controlar los costos por traslado o fletes, se ha dimensionado para albergar 3 unidades de bobinas de aluminio de láminas lisas, 1 unidad de bobina de aluminio de láminas estriadas,. Para el alambre de soldar, y bombonas de gas argón se tendrán en menos cantidades, estimada de 10 rollos de alambre de soldar y 5 Bombonas de gas argón, también se dejara un espacio suficiente para albergar otros insumos necesarios para llevar a cabo la producción. Esto corresponde a la cantidad de materia prima (bobinas de aluminio) para fabricar 16 unidades de curiaras estándar de 12 m de largo y 820 kg, de acuerdo a la capacidad de producción es para 2 meses de fabricación. Las bobinas se almacenaran en estibas de madera que tendrán la dimensión de una estiba estándar de 120x100 cm. de base. Los rollos de electrodo se almacenaran en  un estante metálico de 3 tramo de 93*140*40cm de dimensiones, las tablas de madera se almacenaran en estibas de madera que tendrán la dimensión de una estiba estándar de 140x120cm. Para las bombonas de gas argón se colocan en un depósito (cuarto pequeño) solo de bombonas de gas argón cerrado agrupadas entre ellas. Para trasladar las bobinas en esta área se utilizara un Montacarga.
d) Deposito: El depósito es para guardar implementos, herramientas que sea necesario para la fabricación de curiaras de aluminio del astillero, como por ejemplo martillos, segueta, mandarria, esmeril, sierra, maquina de soldar entre otros. Constara de un estante metálico con las dimensiones de 100 * 140 * 60cm y una estiba estándar de 140cmx120cm dimensiones y un espacio para colocar en el piso.
e) Área de Fabricación: Es el área de producción del astillero en donde se situarán las maquinarias equipos y herramientas para llevar acabo el proceso productivo para fabricar las curiaras de aluminio. 
Se ha considerado que la distribución de equipos más apropiada es la distribución entre proceso y por posición fija. En las primeras fases se ubican los equipos por distribución por proceso , en el cual se coloca la maquina cizalla con el mesón de marcado y corte, a la maquina calandra en la zona de cilindrado y a la maquina plegadora en la zona de doblado de ángulo, en este tipo de planteamiento se agrupan las máquinas del mismo tipo, trasladando las piezas o partes de uno a otro cuando es necesario, con esta distribución se busca reducir los tiempos de traslado de materiales y equipos para evitar en la medida de lo posible que los flujos de material se crucen o retrocedan. En la estación final, la distribución es por posición fija, por cuestiones de tamaño o peso, permanece en un lugar, mientras que se mueve el equipo de manufactura, es el caso de la zona de armado de la curiara, se deben colocar varios equipos, maquinarias y herramientas en la zona de armado debido a que seria más complicado mover el producto de estación a estación, es por ello que se coloca la distribución por posición fija. Por estas consideraciones se presenta la siguiente distribución: 
I. Estará una zona de corte cerca de el almacén de materia prima y consta de la maquina cizalla y el mesón de marcado y corte.
II.  Seguidamente la zona de cilindrado en el que se situará la maquina calandra.
III. Luego la zona de doblado de ángulo donde estará la  maquina plegadora.
IV.  La zona de armado en donde se ubicarán la cuna guía, el esmeril, la sierra, el taladro, cortadora de plasma, la maquina de soldar, la cuna guía para soldar, el compresor de aire, la lijadora, la pulidora, el hidrojet, el equipo de pintura, el equipo de inspección de la soldadura. 
Cada una de estas zonas esta delimitada por fronteras amarillas marcadas en el piso.
f) Almacén de Productos Terminados: Es el almacén donde se colocan las curiaras después de que se termina el proceso productivo y se obtiene el producto completo, y están lista para entregar a el cliente, con tendrá una capacidad de 3 curiaras para albergar.
g) Área de servicios: comprende los vestidores, sanitarios y el comedor. El vestidor constaran de 1 casilleros de 9 puertas, medidas 180 cm de alto x 94 cm de ancho x 46 cm de fondo de 9 puertas. Los sanitarios constará de 3 urinarios, 2 inodoro con su respectiva papelera y 2 lavamanos con sus respectivos espejos, los cuales deben brindar buen servicio de agua y el funcionamiento apto con los utensilios de complemento necesarios, entre estos últimos podemos enumerar los depósitos del jabón desinfectante, papel higiénico, toallas de papel, etc. Los baños y sanitarios deben ser delimitados por pared de bloques y concreto. Estos deben estar cerca de todo el personal y deberá cumplir con todos los principios de sanidad e higiene. El comedor constara de un mesón y 8 sillas y una papelera, así como un botiquín de primeros auxilios para caso de accidentes o emergencia.
3.5.1 Sistema de Distribución por Relaciones
La determinación de la distribución en planta del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio se realizó aplicando el criterio de análisis de relaciones entre cada una de las áreas constitutivas de la empresa tomando en consideración todo lo concerniente a:

· Servicios a la producción.

· Servicios al hombre. 

· Servicios a la instalación.

· Vías de acceso.

Se observó detenidamente la forma en que cada espacio y actividad podría afectar positiva o negativamente el buen desempeño productivo del astillero. Para la aplicación del método de distribución por relaciones se estableció la siguiente escala del 0 al 100 correspondiendo los valores de la Tabla 5 más deseables entre áreas, para obtener la relaciones de actividades entre las diferentes áreas del astillero, (ver Figura 6).

Tabla 5: Sistema de Relación de Actividades

	Sistema de Relación de Actividades

	Grado de aproximación necesaria
	Nomenclatura
	Rango

	Absolutamente importante
	( A )
	de 81 a 100

	Especialmente Importante
	(E)
	de 61 a 80

	Importante
	( I )
	de 41 a 60

	Ordinario
	( O )
	de 21 a 40

	No Importante
	( U )
	de 0 a 21

	Indeseable
	( X )
	Menos de 0


Fuente: Proyecto de distribución de Planta















Fuente: Propia

Figura 6: Relaciones de Actividades del Astillero

3.5.2 Diagrama de Relaciones de Actividades
El proceso de elaboración de curiaras de aluminio efectuado por La EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. presentado en la sección anterior, muestra el flujo o recorrido que sigue la materia prima a través de las distintas actividades que se deben llevar a cabo para la fabricación de este producto. El diagrama de proceso resulta útil para observar en forma ordenada y grafica la forma como interactúan estas operaciones entre sí, pero cabe destacar, que para efectuar una correcta distribución de espacio en el astillero, es preciso conocer también la forma como interactúan las actividades u operaciones del proceso de manufactura con las demás áreas que integran las funciones de la planta y que no forman parte directamente del proceso de elaboración del producto.

Existe una forma gráfica o diagrama muy útil para representar y establecer las relaciones de espacio de cada área, con el fin de hacer un bosquejo o boceto de la distribución que mejor se adecua a las necesidades de espacio que se requieren para el desenvolvimiento del astillero. 

Los métodos para realizar la distribución por proceso o función son el diagrama de recorrido y el SLP (Systematic Layout Planning). En nuestro caso aplicaremos el método SLP,  por ser más rápido, ya que carece de técnicas cuantitativas engorrosas. La representación de estos gráficos requiere una serie de normas convencionales, que consisten en códigos de letras y líneas que indican la importancia de las relaciones establecidas entre las áreas o actividades involucradas. A continuación se presentan estos códigos en la Tabla 6. 

Tabla 6: Simbología Método de Localización SLP

	Código
	Definición
	Tipo de Línea
	Color de Línea

	A
	Absolutamente Importante
	
	Rojo

	E
	Especialmente Importante
	
	Naranja o Amarillo

	I
	Importante
	
	Verde

	O
	Ordinaria
	
	Azul

	U
	Indeseable
	
	Negro

	X
	No Importa
	
	Negro


Fuente: Proyectos de investigación e Ingeniería

Para contar con una distribución eficiente del astillero, se analizó detenidamente la forma en que cada espacio y actividad podría afectar positiva o negativamente el buen desempeño productivo de la EPS para la fabricación de curiaras en aluminio. El diagrama de relación de actividades presentado en la Figura 7, muestra sólo la interacción entre las áreas y actividades que funcionarán en el astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L, Los símbolos empleados se unen mediante líneas simples y múltiples que indican la importancia de la relación de acuerdo al tipo de línea y colores señalados en la Tabla 6.






Fuente: Propia

Figura 7: Diagrama de Relaciones

El plano de la configuración general del astillero se muestra en la Figura 8, estableciendo las instalaciones que se ha determinado para el funcionamiento adecuado del astillero, basándose el resultado del análisis del diagrama de relaciones representado en la Figura 7, la cual relaciona un área con otra considerando la importancia de las cercanía para reducir los movimientos y tiempos innecesarios.

Fuente: Propia
Figura 8: Plano de la Configuración General de Astillero

3.6  FACTORES QUE DETERMINAN LA LOCALIZACION 
a) El Mercado: El mercado de consumo potencial son los pescadores que se encuentran establecidos a lo largo del Rió Orinoco, los que transportan personas, alimentos agrícolas, bienes básicos y otros, es por ello que el astillero se ubica en Barranca del Orinoco, precisamente sumergido en la zona de mayor demanda del producto (curiaras de aluminio) y porque esta localidad se enlaza  con las demás localidades demandantes a lo largo del Rió Orinoco, desde el Delta Amacuro hasta el estado Apure.
b) Disponibilidad de la Materia Prima: La materia prima principal utilizada para la producción del astillero es la lamina de aluminio que viene en bobina de aluminio, de la zona Industrial Matanzas, por el proveedor principal CVG ALCASA, produce el aluminio requerido para producción del producto (curiaras), además con las oportunidades que ha dado el gobierno para la creación de unidades productivas, comprometiendo a las empresas básicas a vincularse con la nuevas unidades productivas, lo que permite el suministro de la materia prima en condiciones especiales, por tanto se garantiza la disponibilidad de la materia prima a nivel regional, lo que hace que los costos de obtención sean más bajos.
c) Disponibilidad de la Mano de Obra: La mano de obra utilizada para llevar acabo la fabricación de las curiaras y  la operación del astillero, es disponible en  Barranca del Orinoco, puesto que en esta zona residen considerables números de personas que  la mayoría no cuentan con un empleo fijo y además que la gran totalidad han realizado curiaras y tienen experiencia, aunque con otro tipo de materia prima, pero manejan el proceso productivo que es lo principal, por ello se tiene disponibilidad de la mano de obra requerida.
d) Facilidades de Transporte y Vías de Comunicación: En el área de Barrancas del Orinoco existen 2 vías de transporte y comunicación, la primera es terrestre por carretera nacional  y la segunda es la fluvial por el Rió Orinoco, las dos vías de accesos  están en buen estado y  en funcionamiento.

e) Disponibilidad de Energía Eléctrica y Combustible: Barranca del Orinoco posee la disponibilidad de la energía eléctrica, además tiene adecuado funcionamiento en su servicio, por lo que existe disponibilidad en esta localidad. En cuanto al combustible no existe problemas para su disponibilidad en el costo y obtención. Estos dos recursos están disponibles y aun costo accesible en la zona.

f) Disponibilidad de Servicios Públicos, Agua, Teléfono, Vialidad, Infraestructura, Eliminación de Desechos: Barranca del Orinoco cuenta con todos los servicios públicos, agua, luz,  teléfono, viabilidad y la eliminación de los desechos (aseo), esta debilitada es en la infraestructura como urbanización.

3.6.1 Localización Óptima del Astillero
La ubicación del astillero para la fabricación de curiaras de aluminio esta establecido en mutuo acuerdo por la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. y CVG, es por ello que no se realiza el estudio de localización entre varias alternativas.
3.6.1.1 Macrolocalización
Se localiza en Venezuela, Estado Monagas, Municipio Sotillo, Barranca del Orinoco, por ser una región en crecimiento y con necesidades inherentes al producto, y para fomentar el desarrollo endógeno de la localidad y sus alrededores, (ver Figura 9).
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Fuente: http://www.venezuela-online.net/mapas/Monagas.jpg
Figura 9: Esquema de Macrolocalización

3.6.1.2 Microlocalización
El astillero de la EPS ALUMINOS ORINOCO R.L. se situará en la dirección: Carretera Nacional, entrada de Barranca del Orinoco P-2, (ver Figura 10).
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Fuente: EPS Aluminos Orinoco R.L.
Figura10: Plano de Microlocalización

3.6.1.3 Linderos Generales:

Norte: Carretera Nacional de Barranca del Orinoco.
Sur: Parcela de Agropecuaria.
Este: Subestación de Barranca del Orinoco.
Oeste: Acceso de Entrada a Poso Claro.
4 INSUMOS REQUERIDOS

En esta etapa se procede a identificar los distintos tipos de insumos (materia prima y otros materiales) que se utilizarán por producto (curiara), en el proceso productivo del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio, señalando: características, calidad, durabilidad.

4.1 REQURIMIENTO DE INSUMO
En la Tabla 7 muestra el consumo de materia prima por unidad de producto o por curiara, y en la Tabla 8 se presenta el consumo de otros materiales por unidad de producto.
Tabla 7: Consumo Materia Prima por Unidad de Producto

	Materia Prima
	Unidad
	Origen

	Laminas de Aluminio Lisa
	10.75 unidades
	CVG ALCASA

	Laminas de Aluminio Estriada
	5.50 unidades
	CVG ALCASA


Fuente: Elaboración Propia

Tabla 8: Consumo de Otros Materiales por Unidad de Producto

	Otros Materiales
	Unidad
	Origen

	Alambre de soldar Aluminio 
	2.5 rollos
	El Mundo del Soldador

	Bombona de Gas argón   
	3 unidades
	Agagas - Gaseca

	Electrodo  para cortar 
	2 unidades
	El Mundo del Soldador

	Tornillos de 3/4 pulgadas de grosor y 3,5 pulgadas de largo
	6 unidades
	Ferretotal


Fuente: Elaboración Propia

4.2 DISPONIBILIDAD DE INSUMOS

La disponibilidad de los insumos requeridos para las operaciones de producción del astillero y así la obtención de curiaras en aluminio, hay garantía de disponibilidad, porque son de origen regional y nacional, la materia prima que son las laminas de aluminio son de producción regional y para la fabricación de  curiaras de aluminio será suministrada por el proveedor CVG ALCASA, bajo condiciones especiales para crear nuevas unidades productivas. En caso de tener inconvenientes con el actual proveedor se cuenta con CVG VENALUM para la vinculación en condiciones especiales para el suministro de las bobinas de aluminio. Es por ello que se garantiza la disponibilidad de los insumos.

4.3  ORIGEN DE LOS INSUMOS

Los insumos para la fabricación de curiaras de aluminio son de origen regional de la zona de Guayana, el proveedor de la materia prima (bobinas de aluminio) es CVG ALCASA, bajo condiciones especiales, en caso de que este proveedor no pueda se tiene a CVG VENALUM para vincular el suministro de la materia prima. Para el gas argón se cuenta con dos proveedores: Agagas y Gaseca ubicados en Puerto Ordaz; para el alambre de soldar aluminio los proveedores son: El Mundo del Soldador y Todo para el Soldador, localizados en Puerto Ordaz, Paseo Caroní. 
4.4 INSUMOS SUSTITUTIVOS

No pueden ser sustituidos los insumos del proceso productivo del astillero, puesto que la materia prima principal para la fabricación del producto (curiaras) es el aluminio, el cual posee propiedades específicas que no le permite la diversificación de los otros insumos. 

4.5 DESPERDICIO

No hay desperdicio porque la materia prima principal (aluminio) se puede reutilizar si queda algún pedazo que no se utilizo en una actividad. Para el resto de insumos también son aprovechados en su totalidad, debido que si queda electrodo o gas argón al fabricar una curiara se utiliza para la siguiente curiara a realizar, así mismo con los demás materiales.

5 REQUERIMIENTO DE PERSONAL
En Venezuela existe la necesidad de producir fuentes de empleo para dar la conformidad a las comunidades más desfavorecidas especialmente en la región de Guayana es por ello que el gobierno ha dado oportunidades y facilidades para consolidar proyectos y así a la crear fuentes de empleo que logren reactivar la capacidad de consumo de la población de manera de impulsar el desarrollo económico y social de la región y el país. La instalación del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio estima la creación de 11 nuevos empleos directos. Siendo este uno de los objetivos sociales y de reactivación económica más importantes para la comunidad de la zona. En la Tabla 10, Tabla 11 y en la Tabla 12 se muestran las necesidades de mano de obra directa, mano de obra indirecta, de administración y ventas que se establece para el funcionamiento del astillero. El Jefe de planta encargado de coordinar las operaciones de producción y calidad. El Coordinador de administración y venta encargado de los asuntos administrativos y de todo lo referente a la comercialización del producto. Los maestros soldadores y armadores encargados de la fabricación de la curiara y el vigilante encargado de velar por la seguridad de los equipos, maquinarías, herramientas, infraestructura y bienes del astillero. Cabe destacar que dicha mano de obra esta integrada por 8 personas de la EPS que tendrán a su cargo la operación de las unidades de producción y en conjunto con el Jefe de Planta velarán por la calidad del producto al realizar cada actividad en el proceso productivo. Se trabajará 8 horas diarias, 6 días a la semana, en el turno laboral de 7:00 a.m. a 12:00 p.m. y de 1:00 p.m. a 4:00 p.m. 

 Tabla 10: Mano de Obra Directa 

	Mano De Obra Directa
	Cantidad

	Maestro soldador
	2

	Armador
	6

	TOTAL 
	8


Fuente: Elaboración Propia

Tabla 11: Mano de Obra Indirecta Fija

	Cargo
	Cantidad

	Jefe  de Planta
	1

	Vigilante
	1


Fuente: Elaboración Propia

Tabla 12: Mano de Obra de Administración y Ventas

	Cargo
	Cantidad

	Coordinador de Administración. y Ventas
	1


Fuente: Elaboración Propia

5.1 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL ASTILLERO
La estructura organizativa para el astillero esta desglosada como se muestra en la Figura 11.
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Fuente: Propia
 Figura 11: Estructura Organizativa del Astillero

CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados obtenidos del estudio de técnico realizado en el presente trabajo, para la instalación del astillero, se pueden concluir los siguientes aspectos:

1. La localización óptima del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio corresponde a la dirección: Carretera Nacional de Barranca del Orinoco, entrada de Barranca del Orinoco P-2, Municipio Sotillo, Estado Monagas, Venezuela. Establecida en mutuo acuerdo por los entes interesados en el proyecto para el aprovechamiento de las oportunidades de la localidad e igualmente impulsar el desarrollo endógeno de la misma.
2. La configuración del astillero fue establecida considerando el tipo de actividad que se va a elaborar, y determinando además que la distribución de los equipos es por proceso en las primeras etapas y por posición fija en la etapa final del proceso productivo, dado que para obtener el producto terminado se deben fabricar varios componentes con diversas maquinarias moviendo el material, y en la zona de armado se utilizan varias maquinarias quedando fijo el material.
3. El análisis de distribución de la planta se efectúo a través del método SLP (Systematic Layout Planning), obteniendo la distribución más adecuada para las instalaciones del astillero, así como de la maquinaria, equipos y herramientas, previendo movimientos innecesarios de material, maquinarias y trabajadores; permitiendo a los materiales avanzar con mayor facilidad, con el mínimo de manipulación y esfuerzo físico, desde que se reciben la materia prima, hasta que se entrega el producto terminado.

4. El proyecto no esta limitado con respecto al suministro y calidad de materia prima, materiales e insumos, porque estos son fácilmente obtenibles a través de los diferentes proveedores que existen en la zona con calidad garantizada.

5. La fuerza laboral que se emplearía en el astillero se estimó en 11 empleos directos. Se considera que este proyecto ejerce es favorable para la localidad de Barranca del Orinoco, ya que generaría nuevas fuentes de empleo y con ello mejor calidad de vida.
6. La ejecución del proyecto contribuye a una mayor integración y vinculación de la Industria Nacional del Aluminio y a las nuevas unidades productivas. Impulsaría la soberanía productiva y la verdadera independencia económica nacional, aprovechando la materia prima que brinda las empresas básicas procesadoras de aluminio en la región de Guayana, transformándola en productos elaborados de alta calidad y listos para el uso.

7. El Proyecto instalación del astillero para la fabricación de curiaras en aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco es factible técnicamente.

RECOMENDACIONES

En función de los resultados y conclusiones obtenidas en este estudio se recomienda:

1. Realizar el estudio Económico al la instalación del astillero para evaluar la factibilidad Económica del proyecto.
2. Instalar el astillero para la fabricación de curiaras de aluminio en la localidad de Barranca del Orinoco para promover el bienestar económico y social de la localidad y aprovechar las oportunidades de la misma.

3. Aplicar la distribución de las áreas de trabajo propuesta en la instalación del astillero.
4. Considerar las futuras ampliaciones del astillero, al momento de definir la instalación y puesta en marcha, a fin de no desestimar la demanda real y poder cubrir con la misma.

5. Estudiar la colocación de otro turno de trabajo al momento de la instalación y puesta en marcha del astillero para aprovechar las instalaciones y aumentar la capacidad de producción del astillero.
6. Realizar solicitudes de ofertas actuales a los principales proveedores de los equipos e insumos necesarios para el astillero, y de acuerdo a dichas solicitudes, evaluar nuevas tecnologías que puedan resultar favorables para la fabricación de curiaras en aluminio.

7. Establecer un balance de las cantidades de insumos, productos, subproductos y desperdicios a los 6 meses de funcionamiento del astillero para poder obtener un porcentaje de cada uno de ellos.
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