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La empresa de capital mixto PDVSA (| ¢ "ﬁ“ .
Industrial - VHICOA, es una empresa ST ‘j = |
metalmecanica, cuya actividad principal — i STl
es la fabricacion de estructuras
metéalicas y trabajos de caldereria de A ‘v
gran envergadura, destinados a L T
proyectos industriales nacionales y
extranjeros, contribuyendo asi al N
desarrollo de Venezuela y de otros Como en toda organizacion, su principal

pafseS, para los cuales la empresa ha ObjetiVO es obtener la mayor Cantiddd de
exportado partes estructurales y beneficios posibles, maximizando su
equipos industriales. produccion y a la vez, minimizando costos,

con el fin de aumentar su productividad. -

Es por esto que se deben implementar

diferentes medidas para encontrar
métodos y soluciones que ayuden a

incrementar la eficiencia en las distintas | 1
actividades realizadas en los procesos
o JV

gue se llevan a cabo en la empresa.




dy EL PROBLEMA Vhicoa

if

El 4rea de corte de la empresa PDVSA Industrial-VHICOA, es considerada la més
importante en el proceso productivo de la empresa, debido a que en la misma, se lleva a
cabo el primer paso del mismo, la transformacion de las piezas iniciales o materia prima.

Dicha area esta subdividida en cuatro secciones o sub-areas:

MANUAL

-

AREA DE
PLANCHAS
AREA DE CORT

-

A

’ AREA DE PERFILES I
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OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejoras al proceso de corte de perfiles
de la empresa PDVSA Industrial-VHICOA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar la situacion actual del proceso de corte en el area de perfiles.

Determinar el porcentaje de eficiencia y ocio tanto de los operarios, como de la

maquinaria situada en el area de estudio a través de la aplicacion de un muestreo de
d0dl0)

Analizar las causas de los problemas encontrados en el proceso de corte de perfiles
metalicos

Elaborar un plan de mejora para disminuir los eventos no productivos en el proceso de corte
de perfiles metalicos en la empresa PDVSA Industrial-VHICOA



LA EMPRESA | Vhicoa

owvxm=c

PDVSA Industrial - VHICOA, es una empresa
mixta dedicada al disefio, ingenieria,

fabricacion y montaje de recipientes a presion

y de estructuras de acero de gran formato para
usos industrial, residencial y comercial,

dirigidos al mercado nacional e internacional, fomes

cumpliendo con estrictos controles de calidad y

equipada con tecnologia de punta, ubicandose

a nivel de las empresas metalmecénicas como
una de las méas importantes del mundo.

La planta de PDVSA Industrial-VF
encuentra ubicada en la zona
Matanzas, UD-321, Calle El P

Ordaz, Estado Bolivar :
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Ingenieria de produccion, Area de corte

El departamento de Ingenieria de produccion de PDVSA Industrial-VHICOA,
tiene como proposito principal, disefiar, mejorar e implementar procesos productivos
en las distintas areas de la empresa, con el fin de incrementar la eficienci
efectividad y eficacia de la misma. El area donde se realiza la practica profesional es
el area de corte, especificamente en corte de perfiles.

DESCRIPCION DEL AReA pe | VhicOa

PASANTIA

Gerente de
Pre
Produccion

Coordinador
de Ingenieria
de Produccion

Ingeniero de

produccion
Senior.

Ingeniero de
produccion
Junior.

Ingeniero de

produccion
Junior
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DE P

DE\S@L&IP@I@N DEL PROCESO DE v@Rij_:; 2 Vhicoa
> EN| LA EMPRESA PDVSA
J!NJU:S?IF.R’J!ALE VAICOA.

/

Se encarga de la generacion de

documentacion técnica del
proyecto y de planos, para el

control de los requerimientos de

piezas, aceros, espesor,

longitudes, etc., minimizando la

posibilidad de errores en los

diferentes pasos de fabricacion.

\

Entrega al departamento de Corte
el incentivo u orden de trabajo,
comprendida por: el listado de

planos de taller, la maquina elegida
para realizar el trabajo, la
asignacion del material necesario
para el proyecto, la descripcion
detallada del trabajo,
requerimientos de calidad y lista de

las especificaciones exigidas por el
cliente

7
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Entrega la materia prima una vez
solicitada, tomando en cuenta el
espacio fisico requerido y la
disponibilidad de las maquinas.
Se traslada el material a la
maquina asignada segun la ruta
establecida en el incentivo o
aproyechamiento.

~ Almacen

o &

Entrega las piezas al area de
piezas sueltas o armables, para
seguir la ruta establecida en el

incentivo.

£

Luego de haber realizado el
granallado, corte, biselado o
perforaciones requeridas, se
debe recurrir a la recoleccion de
excedentes, es decir, dejar un

registro de los excedentes para



Unidadplasmay
unidaddeoxicorte
paracortedeperfiles
(iniciales,finales,
biselesyagujeros)

.. o

Unidadplasmay
paracortedeperfiles
(iniciales,finales,
biselesyagujeros)

Perforado

Perforadoymarcado
dePerfiles

EQUIPOS DE CORTE, BISELADO, PERFORADO Y
GRANALLADO DE PERFILES METALICOS
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Cortesinicialesde
perfiles,cortes
angularesy
estampadosde
perfiles

Granalladoy
Enciendalamdquina
- g Lleveel
Encenderl|mp|ezalaméquina,o on posiciy
control
primiendodEelbot emergencia i
ubic: izqui Id cuadre Medig
a o control
MaterlaDesactiveprlmael elmat
boténde El

ubicadoenelpanelde

inicial

\elasiguii

rezca:
PresioneelbotonSTA RT

Cortesinicialesde VOORTMAN
perfiles

Aparecerélasiguientepantalla:
La maquinaestdlista
para seroperada.
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« Describe informacién
detallada, registros, analisis
e interpretaciones de los
problemas y posibles
soluciones en el area de
corte de perfiles de la
empresa PDVSA Industrial-

VHICOA, las técnicas
usadas en la investigacion,
el método de trabajo
propuesto; en fin, todos los
aspectos sefialados en la

investigacion.

DE CAMPO

» Realizada
directamente en el
area a estudiar, lo cual

hace posible el
contacto directo con
los problemas,
logrando asi una
mayor vision e
informacion de los
Mismos.

* Luego de describir el
proceso,
inmediatamente se
comienza a evaluar
detalladamente todos
los problemas asi
COMO SUS causas.
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POBLACION Y MUESTRA
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POBLACION:

e Corte de Planchas

« Corte de Perfiles
e Corte Manual
« Piezas sueltasy
Armables
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» PROCEDIMIENTO METODOLOGICO
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DISEN

- 1 \\_

DIAGNOSTICAR LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE CORTE
EN EL AREA DE PERFILES.

DETERMINAR EL PORCENTAJE DE EFICIENCIA Y OCIO

OPERARIOS Y MAQUINARIA SITUADA EN EL AREA DE ESTUDIO A
TRAVES DE LA APLICACION DE UN MUESTREO DE TRABAJO. |

ANALIZAR LAS CAUSAS DE LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS EN
EL PROCESO DE CORTE DE PERFILES.

ELABORAR UN PLAN DE MEJORAS PARA DISMINUIR LOS

EVENTOS NO PRODUCTIVOS EN EL PROCESO DE CORTE DE
PERFILES EN LA EMPRESA PDVSA INDUSTRIAL-VHICOA.

((((




SITUACION ACTUAL | Vnicoa

DESCRIPCION DE SITUACION ACTUAL EN EL AREA DE CORTE DE PERFILE
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En la actualidad, en el area no existen
indicadores que permitan conocer el porcentaje
de eficiencia u ocio dentro del proceso
productivo llevado a cabo en el area, por ende,
se desconoce un valor que indique como
mejorar la productividad de la misma. No
obstante, no existe una medicidn exacta del
rendimiento de las actividades productivas de
los factores de produccién como: maquinarias u
operarios.

Se observo en el area estudiada, que no
se ha elaborado un estudio que permita
evaluar y conocer la eficiencia con la que
los operadores llevan a cabo la ejecucion
de las actividades en su turno de trabajo,
por lo tanto surgié la necesidad de
realizar un muestreo de trabajo que
arrojara resultados y reflejara la situacion
o en la que se encuentra actualmente el .
area y de esta manera tener
conocimiento de las posibles fallas
existentes dentro del proceso proeductivo
llevado a cabo en el area y.de como
eliminar o disminuir los'eventos no
productivos del mismo.
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Para un mejor analisis se llevo a cabo la realizacion de un diagrama de causa-
efecto, con el fin de conocer de manera clara y objetiva las fallas encontradas
en el proceso de corte de perfiles,

productivos presentes en el mismo.

SITUACIO

» AGRUPACION DE CAUSAS POR MEDIO DEL DIAGRAMA CAUSA - EFEC’

‘I\ h .
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ON ACTUA

tomando en cuenta los eventos no

Ventilacian \ Relrasos en tiempo de entrega
Insuficiente
Poca disponibilidad de
Griia para su traslado
Exceso de Ruido :

' Tecnologia obsoieta en algunas
maquinas (Antigua)

Fallas en Mantenimiento
correctivo

Maquinaria fuera de Semnicio

[nsuficiente en
mesas de trabajo

Operacion lenta

Inczntivos laborales

"/ Ausencia en
{_Euestos de frabajo

Ausencia planes
de capacitacion

&Fana de motivacign

L

alia de supervision
al personal

No existe porcentaje de
Eficiencia u ocio Estandarizado
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SITUACIO

APLICACION DE ENCUESTA
ESTRUCTURADA

La siguiente encuesta, fue aplicada
a toda la muestra de la
Investigacion, con la finalidad de
recolectar informacion acerca de las
causas que influyen en el bajo nivel
de produccion en el area.

La misma fue validada por dos

expertos en la investigacion a

realizar; Tutores: academico e
industrial respectivamente.

N ACTUAL vhicoa

PDVSA INDUSTRIAL — VHICOA
INGENIERIA DE PRODUCCION
CORTE DE PERFILES
Realizado por: Maria Leal

vhicoa
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(Marque con una X)

1. ¢(Cual cree usted que sea la causa principal de la baja produccion en el
area?

Falta de carga de trabajo en la maquina que opera

Ausencia de materia prima

Motivacion laboral

Liderazgo ineficiente

Poco seguimiento de las actividades realizadas o por realizar

Fallas constantes en maquinaria y equipos

2. ;Como considera el grado de desemperio de liderazgo dentro del area?

Bueno Malo Medio Excelente Deficiente

3. ¢Cumplen con el plan de produccion diario {piezas requeridas para el
proceso)?

Sl NOC

4, ;Considera usted que trabaja bajo presion al momentode llevar a cabo las
actividades de produccion?

Sl NC

5. ¢Considera usted que la empresa desarrolla programas de incentivo
laboral justos para elevar la motivacion del personal?

Sl NO

6. ¢ Se recibe la materia prima en el tiempo requerido para la realizacion de
las piezas requeridas para la produccion?

Sl NC

Venszuelan heavy industries, c.a
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MATRIZ FODA

PROCESO DE CORTE DE
PERFILES

1. Empresa reconocida a nivel internacional
debido a su extenso mercado en produccion y/o
fabricacion de estructuras metalicas

2. Aprovechamientos u orden de trabajo escritos.
3. Apoyc de |a empresa PDVSA Industrial.

4. |mportantes relaciones de trabajo con
empresas nacionales einternacionales.

1. Situacion politica-economica del pais genera
retrasos en pedides de materia prima, ya sean
nacionales o internacionales.

2. Pérdidas de clientes por demoras enla entrega
de piezas terminadas.

3. Tiempos de entrega de piezas terminadas
tardio.

4. Poca comunicacién entre
departamentos.

los distintos

ANALISIS Y RESULTA

1. Software de gestion de proyectos STRUM.LS Evolution
2. El area de corte de perfiles cuenta con personal
debidamente capacitado para la realizacion de sus
actividades y con larga trayecioria en |1a empresa.

3. Presenta cercania al patio de materia prima

4. Interés por parte de la gerencia de produccion en
solucionar los problemas de produccion.

pos Vhicoa

=

1. Deficiencia en el proceso debido al exceso de
eventos no preductivos.
2. Ausencia de supervision durante uno de los turnos.
3. Retrasos en la produccion, ya sea por falta de
asignacion de material en las maquinas o poca
mofivacion enlos operadores
4, Maguinas fuera de servicio, ya sea por falta de
repuestos 0 dafos en programacion de las mismas.

FO

DO

1. Realizar inversiones monetarias significativas para
aumentar la produccion en el area.

2. Mantener a los operadores en constante capacitacion
sobre los distintos procesos operativos y maquinarias
existentes en el area.

3. Mantener la competitividad y Ia mejora continuz en cada
unode los procesos productivas llevados a cabo, con el fin de
aumentar las relaciones laborales con empresas de alta
envergadura.

1. Establecer propuestas a las instancias superiares
para el incrementc de incentivos laborales ytasas de
estimulacion dirigidos a los operarios y supervisores del
area.
2. Tratar acuerdos con clientes actuzles para una
entrega de materia prima mas rapida y eficaz.
3. Realizar un diagnostico general del estado de las
maquinarias y equipos posibles a reparar, adquirir o
renovar.

FA

DA

1. Llevar un seguimiento constante de las solicitudes y
entrega de materia prima al area, para una mejor utilizacion y
aprovechamiento de la misma.

2. Realizar convenios con los distintes proveedores de
materia prima. parafortalecer las relaciones con los mismos.
3. Optimizar el recurso humano con respecto a los distintos
programas o softwares que son utilizados enla produccion
del area.

1. Renovar equipecs y magquinarias y garantizar el
abastecimiento de recursos y/'o herramientas paralos
mismos.
2. Documentar las diversas fallas existentes en
maquinaias, para atacarias enel menorfiempo posible.
3. Implementar sistemas de gestion de calidad con el fin
de entrecar piezas atiempo y con lacalidad exigidapor
el cliente.

#
£
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Para realizar el analisis, se tomo primeramente una muestra piloto; para esto se
efectuaron observaciones a las actividades que ejecutan tanto los operadores
como la maquinaria presente en el area

OPERARIOS MAQUINAS H

- Recibir y posicionar materia prima - Corte
- Ejecutar actividades y prestar apoyo en otras - Perforado
maquinas correspondientes al area - Biselado

- Manejar y controlar el proceso de las maquinas Estampado o

- Verificar requerimientos establecidos en marcado
aprovechamientos - Granallado de
- Realizar mantenimiento o limpieza a las materia prima

maquinas y area de trabajo

- Retira excedentes y/o material sobrante
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ANALISIS
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» MUESTREO DE TRABAJO

Definir Objetivos.

1. Determinar el porcentaje (%) de Eficienciay Ocio del personal operario de las
maquinas del area de corte de Perfiles.

2. Determinar el porcentaje (%) de Eficiencia y ocio de las maquinas presentes en el area
de corte de perfiles.

Identificar los elementos.

Porcentaje de Eficiencia del personal Operario

TRABAJA NO TRABAJA TRABAJA NO TRABAJA
. T1: Recibe y posiciona materia prima . NT1: Necesidades personales . T1: Corte . NT1: Dafiado / Fuera de servicio
. T2: Ejecuta actividades y presta apoyo NT2: Ausencia de materia . T2: Perforado . NT2: Mantenimiento  preventivo o
en otras maquinas correspondientes al prima en mesas de trabajo. . T3: Biselado correctivo del equipo
area (Ayudante) . NT3: Ausencia en su puesto . T4: Estampado . NT3: Ocio
. T3: Maneja y controla proceso de la de trabajo 0 Marcado J NT4: Ausencia de materia prima y/o
maquina . NT4: Fatiga . T5: Granallado proyectos asignados
. T4: Verifica requerimientos establecidos e NT5: Equipo dafiado o Fuera de materia e NT5: Ausencia de personal
en aprovechamiento u orden de trabajo de servicio prima
. T5: Realiza mantenimiento o limpieza a o NT6: Otras distracciones
la maquina y/o &rea de trabajo
. T6: Retira excedentes y/lo material
sobrante
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» MUESTREO DE TRABAJO

Nivel de Confianza

ANALISIS Y RESULTADOS
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Se considero un nivel de confianza de 95% debido a que es el primer estudio realizado
por mi persona y existe cierto nivel de desconocimiento en el proceso de trabajo.

» S (Exactitud deseada): 5%
» NC (Nivel de Confianza): 95%
» K (Coeficiente dependiente del nivel de Confianza): 1.96

e e e e

3.00 258 233 205 200 196 164 1.28 0.61

";vll
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MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS
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PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia1 :
o - PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 2
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PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 3

Departamento: Ing. dz Produccion

Fecha: Jueves, 05-05-2016

Area: Corte dz Pedfiles

Turno: Diurno (A}

Analista: Maria Alejandra Leal
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PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 4

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Viermnes, 06-03-
2016

Area; Corle de Perliles

Turno: Diumno (A)

Analista: Mzria Alejandraleal
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ANA
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MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS
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PDVSA INDUSTRIAL — VHICOA Dia 5 o PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 6

vh i coa Departamento:Ing. de Produccion | Fecha: Maries, 10-05-2016 vh Icoa Departamento: Ing. de Produccidn | Fecha: Miércoles, 11-05-2018

ot men oo | Area: Corie de Peffiles Turno: Diumo(A) Venszuelan teary ncusties, ca | AT€a: Corte de Perfiles Turno: Diurno(A)
Analista: Maria Alzjandra Leal Analista: Maria Alejandra Leal
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MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

vhicoa

Venozuelan heovy indastres ¢ A

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia7

Departamento: Ing. de Produccon

Fecha: Viernes 13-05-2016

Area: Corie de Perfiles

Turno: Diurno (A)

Analista: Marfa Alejandra Leal

u: e N© | o
abe oba | ¥
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Venszuelan heavy industries, c.a

vhicoa

Veaezuelan seavy ndistries, c 2

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia §

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Lunes, 16-05-2016

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diurno(A)

Analista: Mariz AlejandralLeal
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Vonezuelen heavy insusries ca | Ared: Corte de Perfiles Tumao: Diurrio (A) Vemszantn resuy iracatser oo | Area: Corte de Perfiles Turno: Diurno (A}
Analista: Maria AlejandralLeal Analista: Maria Alejandra Leal
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MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

Verezusian heavy ndustries ca

PDVSA INDUSTRIAL — VHICOA

Dia 11

Departamento: Ing. de Produccitn

Fecha: Viernes 20.05.2018

Area: Corede Perfiles

Turno: Diurno (A)

Analista: Maria Alejandra Leal

vhicoa

Venezueian heavy ndasties ca

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 12

Departamento:ing. de Produccion

Fecha: Lunes, 23-05-2016

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diurno (&)

Analista: Maria AlejandraLeal
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wi  ANALISIS Y RESULTADOS  “hicoa

MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 13 PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 14
vh icoa Departamento: Ing. de Produccion | Fecha: Martes. 24-05-2016 v h icoa Departamento: Ing. de Produccidn | Fecha: Martes 03-05-2016
Vanezuaian heavy haistres ca | AT: Carte de Perfiles Turno: Diurno (A) Venezunian teary nousmies ca | Area: Corte de Perdiles Turno: Diumo (A)
Analista; Maria Alejandra Leal Analista: Maria Alejandra Leal
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» MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

Y RE

vhicoa

Venezuslan teavy industnes. c.a

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 15

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Jusves, 26-05-2016

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diurno (A)

Analista: Maria Alejandra Leal
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Se realizaron 45 observaciones durante 15 dia
fueron registradas en el formato de Mue
operarios.

N° total de observaciones (N): 675 observa
N° de veces que trabaja: 165

_ N” de veces que trabaj
P = N"total de Observaciot
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ANALISIS

» Y RESULTADO

» MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

Porcentaje (%) de ocurrencia del evento

» TRABAJA
2 | Oba: Diarias | % Eficiencia | Obs. Diarias | % Ineficiencia
1 12 27% 33 73%

2 10 22% 35 78%

3 5 1% 40 89%

4 14 31% 31 69%
5 18 0% 27 60%
6 10 22% 35 78%
7 16 36% 29 64%

5 13 29% 32 71%

9 15 33% 30 67%

10 7 16% 38 84%

11 15 33% 30 67%

12 18 40% 27 60%

13 8 18% 37 82%

14 2 4% 13 96%

15 2 4% 13 96%

\

Sj

vhicoa

. Venezuelan heavy indusiries, c.a
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ANALISIS Y RESULTADO S

» MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

Calculo de Exactitud

S=K a-n 5=1.06 i s o S 5=0,1342
"l T 2T Jozacers T _
Para obtener un estudio co

Al comparar §" con S, se tiene que: se debe cumplir que S’ < S,
esto que es necesario recalcu
para determinar el nimerc
muestras que son necesarig
adicionar para satisfacer e
estudio.

owvxm=c

§<s
13.43% > 3%

Tamano de la muestrao N ° de

observaciones adicionales a realizar.

K2 (1-P) _ 1.96% (1-0.24)

N==5=p - 0.057022

=4886.026 = 4886 Observaciones

1 dia > 45 observaciones

X = 4886 observaciones
X= (4886 1)/45 = 108,55 = 109 dias

N'=N-n=109 - 15 = 94 dias.
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» MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

Limites de Control

Les=p+K %’ > Lcs = 0,24+1,96 f% > Lcs = 0,36478495

Lei=p—K 29 5 | cs=024-196

- . P2z , .
n : : a5 = Lci=0.115215044

045
04

03

0,15
0.1

035 —

025 -
02 -

0,05 -

|
* X |
__an_sn_sn_sh Su_sv.ss sn sn_ss o e _sw asn )
\ \
X o L i< X| |
X
X< Y U ST I | =+-Limite de
— - R Control
X ,, X : ‘oo | =m=Limite de control
| %¢ Superior
K x| | . —i—Limite de control
f Inferior
e = wk e wx an ae = mx wx s e ae 3 ‘ e Ty
\ ‘ Ocurrencia

A

1

2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

0,36478
0,11521
0,27
0,22
0,11
0,31
0,40
0,22
0,36
0,29
0,33
0,16
0,33
0,40
0,18
0,04
0,04
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Venszuelan heavy industries, c.a

ANALISIS Y RESULTADOS

» MUESTREO DE TRABAJO EN OPERARIOS

Diagrama de Pareto

owvxm=c

A A
= -

Ausencia en puesto de trabajo 285 42% 42%
Ausencia de materia prima 117 17% 60% 300
Manejay controla proceso de © 250 ‘?\‘t 1 “+ 80% _c-c:
P = L L
maquina 85 13%  72% = 200 - : ;83’ 2
Necesidades personales 46 7% 79% 4 | ) 3
w 150 - T 50% <
Equipo dafiado o Fuera de % [ - 40% -8
.. 1 1 + c
servicio 32 5%  84% g 100 -30% g
g : - 20% 8
Otras Distracciones 30 4%  88% L 50 - ¢ 0% LT
Mantenimiento o Limpieza de

méaquina y area de trabajo 28 4% 92%
Mide e Identifica piezas 17 3% 95%
Retira excedentes y/o material
Sobrante 15 2% 97%
Ejecuta actividades como
Ayudante 11 2% 99%
* Recibe y posiciona materia
prima 9 1%  100%
Fatiga 0 0%  100%

TOTAL 675
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. ANALSIS ¥ RESULTADOS VDICO2

MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

Venszuelan

heavy industries, c.a

& PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 1 a PDVSA INDUSTRIAL — VHICOA Dia 2
Vh | Co a Departamento: Ing. de Produccion | Fecha: Lunes, 30-05-16 VhICO a Departamento: Ing. de Produccidn | Fecha: Martes, 31-05-2016
Vensiusian heavy incustses, ¢ | Ar@a: Corts de Perfiles Turno: Diurno (A) Yenszusier hesty inaustres cs | Area: Corle de Perfiles Turno: Diuma (A)
Analista: Mariz Alejandra Leal Analista: Maria Alejandra Lzal
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ANALISIS Y RESULTADOS

MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 3

Departamento: Ing. de Produccion

2018

Fecha: Misrcoles, 01-06-

vhicoa

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diumo(A)

Vatezielan heavy Incustries. c.a

Analista: Mana Alejandra Leal

vhicoa

Venazualay heavy Indusines, c.a

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 4

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Jueves, 02-06-2018

Area: Cortede Perfiles

Turno: Divrno (A)

Analista: Maria Aleiandr Leal
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MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

vhicoa

Venezuelsn heavy Industries. ca

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Departamento: Ing de Produccion

Fecha: Martes, 07-06-2018

Area: Corie dePerfiles

Tumo: Diurno (A)

Analsta: Marig Aiejandra Leal
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Analista: Maria Alejandma Leal
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w|  ANAUSIS Y RESULTADOS NICO2

MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

“ PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA Dia 7 . DINSATERIITHIAL = VIRCOR D s
v h Icoa Departamento: Ing deProduccién Fecha: Nidrooles, 08062015 V h I coa Departamento: Ing de Produccidon Fecha: Jueves, 09-06-2015
Yereiuelan heavy industries ¢ | Area: Corte de Perfiles Turno: Divrna(A) \enezudlan neavy Incustries, ¢.a Area: CortedePerfiles Tumo: Diurno (A)
Analista: Maria Aejandra Leal Analista: Maria Alejandrm Lzal
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ANALISIS Y RESULTADOS

MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

vhicoa

Venezuelan teavy [sdustries, c.a

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 8

Departamento: Ing. de Produccidn

Fecha: Viemes, 10-06-2016

Area: Corie dePefiles

Tumo: Diuma (&)

Analista: Maria Alejandra Leal

vhicoa

Venezielan heavy Incusties, c.a

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 10

Departamento: Ing. de Procuccion

Fecha: Mircoles, 15-05-2016

Area: Caorte de Perfiles

Tumo: Diumo(A)

Analista: Maria Alejandra Leal
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13 007 | 2 ko otaT 13 =R <14 0210 1

14 0512 33 0135 14 0315 33 217 1

15 | oz28 |1 3 | oz 15 | o321 . 3 | 23
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21 | o021 |1 & | 0255 21 1002 45 | 033

2. o8 Torsioss |5|1/0]|0fof10] 7{1|7 |13 2z [ 1o Toraroes. [7[1]|0]|of[af10] 2| 3| 8|10

23 1032 7 38 22 | 18 12 33

2 | 1038 ity 702%32; ta 2 | 1001 TOTAL TOTAL OBS. O




ANALISIS Y RESULTADOS

MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

vhicoa

Venszuelan heavy industries, c.a

vhicoa

Venszuslan heavy indusiries, ca

PDVSA INDUSTRIAL - VHICCA

Dia 11

Departamento:Ing. de Produccion

Fecha: Jueves, 16-05-201¢

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diurno (A)

Analista: Maria Alejandra Leal

vhicoa
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PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 12

Departamento; Ing. de Produccicn

Fecha: Viemnes, 17-06-2016

Area: Corie de Perfiles

Turno: Diurno (&)

Analista: Mariz AlejandraLeal

(N;' A g C::' e T ;‘t:a — o'::. = :’RA?N: T
1 1 1 1]2]3]|4]5
1 073 25 tza 1 07:%0 25 115
2 | ora % | 125 2 | ora3 % | 123
3 | o= 7| 2= 3 | ovss z | 1235
¢ | oo |2 2 | o 4 | o815 .: 28 | 1233
S 0312 1 3 D1 (4 5 032 23 1247
6 3320 30 | ot [a § | osm I 0 | 1255
7 | s N | n=z 7 | eaxw 31 | 010
8 | oza& 2 | o3 s | o83 =
9 B 1 33 0148 3 0348 3
10 | s w | o - 10 | o9ss . 3
1 0908 |1 35 s 1 o302 35
12 012 3% 0158 12 0313 3%
13 | e 1 37 | 0205 |2 13 | o3z . @
14 | 093 |1 I e 14 | 0935 |1 ES
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2 | 1o totaLoBs |8[a|o0|o0|1| 8| 2| of16] 5 2 | 1083 0
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Venezuelan heavy industres ca

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 13

Departamento:Ing. de Produccion

Fecha: Martes, 21-06-20156

Area: Corte de Perfiles

Turno: Diurno (A}

Analisia: Maria Alejandra Leal

vhicoa

Venezuelas heavy industries, c.2

PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 14

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Jueves, 23-068-2016

Area: Corie de Periiles

Turno: Diurno (A)

Analista: Maria Alejanarz Laal

W | g w | pmme TRABAJA w | g TRABAJA & v | e TRABAJA
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PDVSA INDUSTRIAL - VHICOA

Dia 15

Departamento: Ing. de Produccion

Fecha: Marles, 28-06-2018

Area: Corts de Perfiles

Turno: Diurnc (A)

Analista: Maria Alejandra Leal

g | oz TRABAM o
Qe | T [T[T[T NT | NT [NT [NT| NT| | Ops | “™=
1]2(s]s 1]2|s|a]s
1 | orss 25 | 1235
2 | orst % | 123
3 | ovst 1 7 | 128
4 o302 a8 12:51
5 o310 1 23 0104 .
-] oz 3 ure
7 | os2s .: 31 | ot1s
3 | o332 2 | 0=
3 | 0323 |1 33 | oA
0 | osst 1 3 | 235
n 0358 - 35 | 043
2 | o035 % | o1s3
3 | s w | o205 -
@ | 09 3 | 215
s o320 20 0220
L] o337 0 2233
7 | o9 & | oz4
B | osst |2 2 | o3
9 | w3 £ | 2315
20 | 1008 & | 2328
1| 1012 |a s | 033
B | e TOTAL 0D o|1|1|o|1s| of o] 3|18
3 1050 9 36
s 1 TOTAL TOTAL OBS NO
TRABAJA TRAEAJA

\

1

Dia TRABAJA
T | T2 (T3 | T4 |T5
1 4 |0]O0[D[2]5] 0] 1]22 11
2 0 |DJO[DJ|2] 5] 0 5 | 14 19
3 1 D]O| D[1]15] 0| 3 [ 16 )
4 4 |2|l2|0|2]T7[1]0](°8 18
5 3 13|1[0]|1]10| 6] 2|6 13
G 3 311 o|z|(1w0]| 0 0 8 18
7 ) 2|0 D|3]10]| 3 0 Q 13
3 5 2|0 0(1] 10 1 4 | 12 10
9 6 |1]0]| D|O0|10]| 7 1 7 13
7 110 D|4]10] 2| 3 2 10
g 110 0[1] 8 2 0 | 16 )
2 D|]O0| D([1]10] & 01N 14
7 2|13 0]2]10 1 3 |10 7
3 2|0| 2(|0]10] 6 0 g 13
& o

Se realizaron 45 observaciones durante 15 dias,
fueron registradas en el formato de Muestrec
méquinas.

N° total de observaciones (N): 675 observa
N° de veces que trabaja: 121

_N° de veces que trabaj
P= N" total de Observacic
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ANALISIS Y RESULTADO

» MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS "_{

Porcentaje (%) de ocurrencia del evento

" weenn [N ASAN
" Obs. Diarias | % Eficiencia| Obs. Diarias | % Ineficiencia
1 6 13% 39 87%

2 2 4% 43 96%
3 2 4% 43 96%
4 10 22% 35 78%
5 8 18% 37 82%
6 9 20% 36 80%
7 10 22% 35 78%
8 8 18% 37 82%
9 7 16% 38 84%
10 12 27% 33 73%
11 13 29% 32 1%
12 4 9% 41 91%
13 14 31% 31 69%
14 7 16% 38 84%
15 9 20% 36 80%

vhlcoa

Vanezuelan hoavy indusiries, c.a
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Para obtener un estudio co
Al comparar 8§ con 8, se tiene que: se debe cumplir que S’ < S,
esto que es necesario recalcu
para determinar el nimerg
muestras que son necesarié
adicionar para satisfacer e
estudio.

§'<8§
16,10% = 2%

Tamano de la muestrao N ° de

observaciones adicionales a realizar.

_K2(1-p) _ 1.96° (1-0.18)

= = =7000.248 = 7 vaci
N=—G5 = 0057048~ 7000248 = T000 Observaciones

1 dia=> 45 observaciones

X - 7000 observaciones
X= (7000 * 1)/45 = 155,55 = 156 dias

N'=N-n=156-15= 141 dias.
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ANALISIS Y RESULTADOS

» MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS

Limites de Control
Les=p+K |22 “ 9 5 Lcs =0.18+1.96 fw > Lcs =0.292251

0B A-00) , |- g 067748

Lci=p—K %’ > Les = 0,18-1,06
035 = : 1
03 » .;’ S - ;J. P.S
D B2 | - o i
XA
025 — - i -
X |
02 ; V. .da TS = o — 3¢ —e—Limite de
D s S -o--o-x-o—o—o--o- - % Control
015 b —— ;imite de control
: ‘ uperior
X ‘ ‘ i Limite de control
- t T 1% Inferior
. : .1 | < Probabilidad de
- e .
‘-1' ;;( e Sl | At Ocurrencia
[ |

1 2 3 45 6 7 89 101112 13 14 15
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0,292251
0,067748
0,13
0,04
0,04
0,33
0,18
0,20
0,22
0,18
0,16
0,27
0,29
0,09
0,31
0,16
0,20
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ANALISIS Y RESULTADOS

» MUESTREO DE TRABAJO EN MAQUINAS ;x

| 3
Diagrama de Pareto

ouwvxm=c

Causas Frecuencia %FR | %FA

Ausencia de personal 192 28% 28% ‘ :
Ausencia de materia prima 160 24% 52% ! z s
Dafiada / Fuera de servicio 145 21% 74% % i x 3

Corte 66 10% 83% g | ;‘u E

Mantenimiento preventivo | aon

1\ o Correctivo 35 5% 89% | :::‘
Ocio 22 3%  92%
\ Perforado 22 3% 95%
v' Granallado 22 3% 98%
'l‘ Biselado 8 1%  100%
\ Estampado 3 0%  100%

| TOTAL 675




dp;  ANALISIS Y RESULTAD

» RESULTADOS ENCUESTA ESTRUCTURADA

1. ¢ Cudl cree usted que sea la causa

principal de la baja produccion en el area?

11%

» Falta de carga de trabajo en la maquina que opera
= Ausencia de materia prima

= Motivacion laboral

® Liderazgo ineficiente

2. ¢Como considera el
grado de desempefio de
liderazgo dentro del area?

" Bueno ®Malo =Medio

s vhicoa

! Vanomalan heavy industries, c.a

3. ;Cumplen con el plan d
produccién diario de las pie 4
requeridas para el proceso”




/
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dy ANALISIS Y RESULTA 5, Y.ﬂ!&gé

» RESULTADOS ENCUESTA ESTRUCTURADA

4. ¢ Considera usted que trabaja bajo presién 6. ¢ Se recibe la materia prima en el tiem

al momento de llevar a cabo las actividades requerido para la realizacion de Ias piezi
de produccion? requeridas para la produccion?

=S| mNO

=S| mNO

5. ¢ Considera usted que la empresa desarrolla
programas de incentivo para elevar la motivacion
del personal?
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PLAN DE MEJORAS
CORTE DE PERFILES METALICOS

Fecha: Agosto de 2016
INGENIERIA DE PRODUCCION
Realizado por: Br. Maria A Leal B
Revisado por: Ing. Andrea Mata

Objetivo General: Disminuir eventos no productivos en el area de corte de perfiles metalicos.

OBJETIVOS

ACCIONES

PLAZO (MESES)
5[6[7]8][9]10

RESPONSABLE

4 112

1. Implementar plan para
la ejecucion y seguimiento
de las mejoras propuestas
en esta investigacion.

1. Someter el
mejoras a estudio

siguiente plan de

Ingenieria de

2. Proponerlo ante entes superiores

Produccion

2 E standanzar los
procesos productivos y/o
actividades llevadas a
cabo en el area.

1. Realizar estudios de tiempo
constantes a los distintos procesos
productivosllevados a cabo en el area

Ingenieria de
Produccion

2. Lllevar un seguimiento de las
actividades ejecutadas en la jomada
laboral.

Supervisor de
Corte

3. Explicar de manera clara y concisa
las tareas y responsabilidades de los
operarios. Preferiblemente mediante
una descripcion de cargos

-Supervisor de
Corte

-Spdte. de corte

4, Implementar indicadores de
eficiencia y productividad en cuanto a
la utilizacion de maquinanas y recurso
humano

Ingenieria de
Produccion

1. Ofrecer
personal

mejor
operario

capacitacion al
en cuanto al

Mantenimiento /
Ing. De
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3. Realizar un seguimiento
constante alos planes de
mantenimiento Correctivo-
Preventivo- Predictivo,
para evitar posibles fallas
y solventar las existentes.

mantenimiento  rutinario  de  las
maquinas se refiera

2. Implementar un formato que permita

llevar las fallas diaras, semanales y
mensuales en cada una de las

maquinas

Froduccion

3. Establecer indicadores de gestion
para la planificacién y programacion
del mantenimiento preventivo

Ingenieria de
Produccién

4. Coordinar reuniones con el personal
de Almaceén, para llevar el seguimiento
de los distintos repuestos y piezas
necesarios para las maquinas que
estan fuera de servicio actualmente

Ingeniena de
Produccién

5. Implementar un formato que facilite
la supervision y el estado de
herramientas y consumibles utilizadas

en cada una de las maquinas (brocas,
cintas de sierra, electrodos, etc.)

Ingenieria de
Produccion

4. Mejorar la utilizacion de
materia prima establecida
para  programas de
trabajo.

1. Realizar una distnbucion equitativa
de matena pnma en todas las
maquinas operativas.

Ingenieria de
Produccién

2. Verificar que cada maquina
disponga de la matena prima
requerida para llevar a cabo los
programas establecidos

Planificacion

3. Realizar solicitud de materia pnma
en caso de no haber existencia en

Supervisor de
Corte

Operadores >
Supervisor de
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mesas de trabajo, y existan programas
sin terminar

4. Supervisar que la matena prima
llegue a la maquina donde va a ser
trabajada

Corte

b. Capacitar y adiestrar al
personal operano acerca
de toda la maquinana y
procesos llevados a cabo
en el area.

1. Entrenar a todo el personal operario
para la operacion de todas las
maquinas del area

Supervisor MP /
Supervisor Corte

2. Realizar rotacion de personal en
cada una de las maquinas (por lo
menos una semana al mes)

Ingenieria de
Produccion

6. Mejorar el desempefio

del personal operario y
disminuir la ausencia en

sus puestos de trabajo.

1. Efectuar talleres de motivacion

Planificacion

2. Establecer incentivos laborales

acordes al nivel de produccion
existente

Ing. Produccion

3. Incentivar al personal Supervisor
para un mejor seguimiento de las
actividades

Ing. Produccion

4, Realizar seguimiento al
cumplimiento del horario de trabajo

Ing. Produccion

Supervisor de
corte
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4y CONCLUsIONES | ‘hicoa

1. A través de la aplicacion del muestreo de trabajo tanto en los operarios como en la maquinaria
presente en el area de corte de perfiles metalicos, se observé durante un tiempo estipulado la
ejecucion de las actividades o eventos improductivos que se llevaron a cabo, arrojando como
porcentajes de eficiencia 24% y 18% respectivamente, y determinando las causas principales que
influyen en el bajo rendimiento de ambos.

2 Con la elaboracion del Diagrama Causa-Efecto, se conocieron las causas mas incidentes en la baja
produccidn del area, clasificando como las mas importantes: la ausencia de materia prima en mesas
de trabajo; las maquinas fuera de servicio y constantes fallas presentes en el resto de las mismas; y
por Gltimo, la poca motivacion en el personal operario en cuanto a la realizacion de sus actividades
diarias.

3. Al aplicar una encuesta estructurada al personal operario del area, pudo conocerse ademas de su
opinion, las causas influyentes y los motivos que generan la baja produccién o el exceso de eventos
improductivos. Ademas que se obtuvieron datos y porcentajes que pueden servir de soporte a los
resultados obtenidos en las otras técnicas aplicadas.

Através de la matriz FODA se pudo evaluar el contexto interno y externo de la situacion presente en

el area, y asimismo, proponer estrategias que a mediano, corto y largo plazo, ayudaran tanto al area
como a la empresa en el aumento de la productividad y eficiencia.
5 Se disefio un plan de mejoras basado en las fallas o causas de eventos improductivos en los ¢

distintos procesos productivos llevados a cabo en el area. EI mismo consta de Objetivos, actividades
a realizar para cumplir con dichos objetivos, plazo (meses) en el que deben realizarse las
actividades y los responsables de las mismas. :
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1. Aplicar las mejoras propuestas en esta investigacion, ya que las mismas fueron
realizadas con el fin de aumentar la produccion del area y la empresa.

2. Realizar estudios de tiempos en los procesos de corte, perforado, granallado,
biselado y estampado; para obtener una mayor eficiencia y productividad en el area.

3. Llevar un seguimiento a los planes de Mantenimiento: Preventivo, Predictivo Yy
Correctivo; estableciendo en un formato las fallas periddicas de la maquina; con el fin
de evitarlas, y solventar las existentes.

4. Implementar las estrategias recomendadas en la Matriz FODA, con la finalidad de
reducir los problemas y por ende aumentar la eficacia, la eficiencia y la satisfaccion

del trabajo.

5. Capacitar de manera permanente a los operadores del area sobre el manejo u
operacion de todas las maquinas, con el fin de que todos tengan el mismo
conocimiento y puedan realizar trabajos en cualquier maquina. i

6. Estandarizar los procesos productivos llevados a cabo en el éarea, a través de
estudios de tiempos, estudios de movimientos, indicadores de efectividad,
productividad, etc :
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Mantener la retroalimentacion de informacion diaria entre supervisores, Operarios y
demas trabajadores del departamento de corte y departamento de Ingenieria de

produccion.

Ingresar personal de apoyo, como ingenieros entrenantes, estudiantes en condicion A
de pasantes (regulares - tesistas), que desarrollen los distintos estudios necesitados

tanto en el area de corte como en el departamento de ingenieria de produccion.

Elaborar o fijar un plan de produccion diaria, que al cumplirse ayude a -‘Ios
operadores a obtener tanto incentivos como motivacion laboral.



