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RESUMEN 
 
El presente proyecto fue desarrollado para buscar soluciones a diferentes 

problemas generados principalmente por el exceso de agua lluvia que ingresa 

al área de granallado y pintura de la planta de Industria Acero de los Andes, los 

mismos que se ven reflejados en el mal funcionamiento del intercambiador de 

rieles. 

 

Cuando ingresa agua a la fosa donde se encuentra ubicado el intercambiador 

de rieles, esta se inunda provocando así la perdida de tracción entre el rueda 

que da el movimiento al equipo y el piso.  

 

Una vez que el intercambiador ha dejado de trabajar, se procede a empujar el 

equipo a través del montacargas o por medio de los trabajadores que se 

encuentran en los alrededores de esta zona; esta operación da origen a riesgos 

de atropellamiento, y a posibles lesiones debidas al sobre esfuerzo físico 

realizado por dichas personas. 

 

Para eliminar los problemas que se presentan en el funcionamiento del equipo 

se buscó alternativas que solucionen la mayor cantidad de problemas 

existentes. 

 

Una vez analizadas las alternativas, a través de una matriz de decisiones, se 

optó por el cambio del sistema de tracción, el mismo que fue diseñado para 

que Industria Acero de los Andes utilizando su tecnología esté en capacidad de 

fabricar y poner en marcha el nuevo equipo. 

 

Los beneficiarios directos son los operadores que trabajan en la sección de 

granallado y pintura, en vista que  no tendrán que hacer sobre esfuerzos físicos 

para hacer rotar al intercambiador, y por otro lado Industria Acero de los Andes 

evita tener que pagar indemnizaciones producto de accidentes provocados por 

la falla del equipo. 
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El proyecto es viable técnica, tecnológica y económicamente, por lo tanto se 

recomienda a Industria Acero de los Andes fabricar, ensamblar y poner en 

marcha el nuevo sistema de rotación para el intercambiador de rieles. 

  


