UNIVERSIDAD NACIONAL EXPERIMENTAL POLITECNICA
“ANTONIO JOSE DE SUCRE”
VICE-RECTORADO PUERTO ORDAZ
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
TRABAJO DE GRADO

/((0)/

OTVXmMZC

CONTINUA EN EL AREA DE MAQUINAS Y
HERRAMIENTAS QUE PERMITA INFLUIR EN
LA CAPACIDAD DE RESPUESTA DEL TALLER il

CENTRAL DE CVG VENALUM

Tutor Académico:

Ing. Mora Scandra
Autora:

Tutor Industrial: Marielis O. Pineda M.

Ing. Figallo Rodolfo

CIUDAD GUAYANA, NOVIEMBRE 2013



CONTENIDO

EL PROBLEMA LA EMPRESA

—
Planteamiento del Problema /\_« ) Ubicacion Geogrdfica
. Objetivo General @ 4 Objetivos de la empresa
Objetivos Especificos _R W Estructura Organizativa General
C Justificacion B Descripcién del Area de Trabajo

{

!

f

MARCO TEORICO DISENO METODOLOGICO

Tipo de Estudio

Disefio de la Investigacidn

Materiales y Equipos Utilizados
| Procedimientos

Diagrama Causa-Efecto
Matriz FODA

Proyecto de Mejora
Continua




CONTENIDO

SITUACION ACTUAL "~ ANALISISY RESULTADOS

% Talento Humano Demanda Insatisfecha

Organigrama de Andlisis FODA (Matriz FODA)
Superintendencia de Diagrama de Pareto
Talleres Plan de Mejora Continua

Fuerza Laboral Activa

<+ Equipos (Maquinas y
Herramientas)
Diagnostico de los
equipos

Acciones para
garantizar disponibilidad
% Producto

Ordenes de Trabajo
Clasificacion de piezas
elaboradas

Demanda de piezas
Demanda de Equipos




EL PROBLEMA
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Se dedica a la produccion y comercializacion
de Aluminio con altos estdndares de calidad.

CVG VENALUM para garantizar la produccion
de Aluminio y sus aleaciones en condiciones
de eficiencia y productividad cuenta con
tres dreas fundamentales: Carboén, Reduccion,
Colada, las cuales junto a las demds unidades
de apoyo son la fuerza motora para llevar a
cabo las diferentes operaciones necesarias
para obtener el Aluminio liquido.

Una de las dreas de apoyo encontradas en
CVG VENALUM es el Taller Central el cual
responde a ordenes de trabajo (ODT) a
solicitud de otras unidades de la empresa.
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En la actualidad el Taller Central,
ha presentado una serie de
dificultades para responder de
manera eficiente a estas ODT, lo que
demuestra una baja capacidad de
respuesta, siendo estd relacionada a
la baja disponibilidad de los equipos
los cuales presentan diversas fallas
constantes o se encuentran fuera de
servicio.

Otro  aspecto  importante de
mencionar es referido a la mano de
obra la cual presenta sefales de
desmotivacion a la hora de realizar su
trabajo y un alto ausentismo por
diferentes razones (no cumplimiento
de los transportes, entre otros) y los
insumos son insuficientes para llevar
a cabo dichas ODT.



Una de las actividades para la mejora, buen y
optimo funcionamiento de CVG VENALUM es
la  recuperacion total de las celdas
electroliticas y estas contienen elementos
fundamentales para su funcionamiento como
son las tolvas, siendo estas una de las tareas
principales a realizar (recuperacion de tolvas).

Las tolvas poseen elementos como:
alimentadores, rompe costras, extensiones,
entre otros, los cuales son reparados o
elaborados en el Taller Central y presentando
este una capacidad de respuesta deficiente,

directamente no se lograria obtener mejoras
en el buen funcionamiento de CVG VENALUM.

@
cve venalum




A Objetivo General Yﬁ:{i.
—
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Establecer un plan de mejora continua en el Area de Maquinas
y Herramientas que permita influir en la capacidad de
respuesta del Taller Central de CVG VENALUM

@ Objetivos Especificos N

2

1. Determinar el estado actual de los equipos mediante la observacion
directa y encuestas no estructuradas.

2. Elaborar un registro histérico de los equipos del Area de Magquinas y
Herramientas a fin de determinar su vida dtil, fecha de compra y fallas
frecuentes.

3. Analizar el resultado del diagnostico técnico-operativo funcional del
Area de Maquinas y Herramientas mediante el uso del Diagrama de
Ishikawa.

4. Determinar el contexto interno y externo del Taller Central mediante el
uso de la matriz FODA con el fin de establecer estrategias y propuestas
para la mejora del funcionamiento del Area.

5. Establecer un plan de mejora continua, enfocado a las causas definidas
en el Diagrama Ishikawa que permita influir de manera positiva a la
capacidad de respuesta del Taller Central.
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La empresa CVG VENALUM, ubicada en
la zona industrial Matanzas, en Ciudad
Guayana, es una de las mayores plantas

CVG VENALUM

productoras de aluminio

instalada de 430.000 TM/ Ano.

en
Latinoamérica, por su capacidad

Objetivos Principales

Tiene como principal objetivo
producir y comercializar aluminio
primario y sus derivados en
forma rentable.

Reducir y mantener los costos de
produccion tanto nacional como
internacional. Crear, promover y
desarrollar la capacidad de
trabajador

Mantener un sistema de
informacion que permita al
personal directivo conocer los
objetivos, politicas y planes
concretos de accion a seguir.

Promover el bienestar social
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Estructura Organiza

tiva CV6 VENALUM
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Departamento del Taller Central

cveVe:alum

El departamento Taller Central es
una unidad lineal que presta servicios
a las dreas de produccion y esta
adscrita a la Superintendencia
Talleres. Tiene por finalidad
asegurar la reparacion de los equipos
hidraulicos, mecanicos,
electromecadnicos, neumaticos,
motores eléctricos de corriente
alferna y continua y componentes
eléctricos, servicios de refrigeracion
industrial, fabricaciéon y reparacion
de partes, piezas y estructuras
metalmecanicas.




MARCO TEORICO
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DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

El Diagrama de Causa-Efecto o Diagrama de
Ishikawa es un método grafico que refleja la
relacion entre una caracteristica de calidad (muchas
veces un drea problemdtica) y los factores que
posiblemente contribuyen a que exista. En otfras
palabras, es una grdfica que relaciona el efecto
(problema) con sus causas potenciales.

Causa Efecto

L Homlbre MAguina | Entnrnu

S »@

IMaterial Hetndn J r1ed|da



http://es.wikipedia.org/wiki/Archivo:Diagrama-general-de-causa-efecto.svg

MATRIZ FODA A
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El andlisis FODA es una herramienta que permite
conformar un cuadro de la situacion actual del objeto de
estudio (persona, empresa u organizacion, etc.) permitiendo
de esta manera obtener un diagndstico preciso que permite,
en funcién de ello, fomar decisiones acordes con los
objetivos y politicas formulados.
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MEJORA CONTINUA
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Se puede definir como un proceso que describe muy
bien lo que es la esencia de la calidad y refleja lo que

las

empresas

necesitan hacer si quieren ser

competitivas a lo largo del tiempo.

Oportunidades

A

Ciclo de Mejora

6. Implementacion
y evaluacion de
soluciones

del Proyecto

A

1S

2. Cuantificacion
y subdivision

3. Andlisis de
Causas raices

5. Definicion y
programacion
de soluciones

4. Nivel de

desempefio [
requerido

PROYECTO DE MEJORA CONTINUA

Un proyecto de mejora continua es el conjunto
de herramientas, métodos estrategias, politica
s, planes e instrumentos que combinados de
forma armonica dentro de una filosofia de
gestion permiten lograr de forma consistente
nuevos y mejores hiveles en materia de calidad,
costos, productividad, servicio al cliente, niveles
de satisfaccion y tiempo de entregaq,
permitiendo asi incrementar los indices
de rentabilidad y valor agregado de Ia
organizacion



\A DISENO METODOLOGICO

CYe vonalum La investigacién se basa en un estudio no
TIPO DE ESTUDIO experimental y se considera de tipo
descriptiva y aplicada

v DESCRIPTIVA: es un tipo de estudio rigido en el cual se
describen caracteristicas y se generalizan varios fenémenos
similares, mediante la exploracion y descripcion de situaciones
de la vida real.

v APLICADA: el objetivo principal es mejorar el proceso a
través de propuestas que garanticen el mejoramiento en el
proceso.

~ ¢ A
DISENO DE INVESTIGACION ﬂ»

Atendiendo a los objetivos delimitados, la investigacidn se orienta
hacia un Disefio de Campo. Por cuanto, este disefio de investigacion no
solo se basa en observar, sino recolectar los datos directamente de la
realidad del objeto de estudio, en su ambiente cotidiano, para
posteriormente analizar e interpretar los resultados.



MATERIALES Y EQUIPOS UTILIZADOS
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Equipos de proteccion personal
-Camisa manga larga.

‘Botas de Seguridad.

‘Pantalon Jean.

Recursos Fisicos
‘Papel.
‘Ldpices y lapiceros.
*Bloc de Notas.
-Computadora e Impresora.
Informes técnicos y Proyectos
relacionados.

[ o Recursos Humanos
l'é' » e ? ‘Personal Centro de Informacién.
\“\ﬁﬁ‘ - *Tutor industrial Y Tutor académico.
e W ‘Personal Departamento de Taller

= Central.



SITUACION ACTUAL
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TALENTO HUMANO

En el taller central, se cuenta con una fuerza de trabajo o
talento humano con distintas especialidades tales como
Soldadores, Operadores de Maquinas y Herramientas,
Fabricadores y Auxiliares encargados de realizar las
distintas ordenes de trabajo (ODT) dadas por solicitud.

Supernntendencia 157
Talleres
1 superintendentie

Organigrama

3 Azist. Técnico Mantto.

Superintendencia 2ecretane 1Espec. Manfio
De Talleres
Cepartamento g2 Departamento 57 Departamento 12
Taller Cenfral Taller Eguipos Modviles Taller Transporte
Industriales

1 Jefe Departamento 1 Jefe Deoartamenio 1 Jefe Departamenio
4 Supery. Tur. Taller Mecan. 1 Administ. Flota Industrial 4 Supery. Tur. Taller Autom.
3 Superv. Taller Mecan. 1 Insoecter Mantto, Autom. 7 Superv. Taller Autom.
1 S3uperv. Taller Electrico 4 Superv. Tur. Taller Autom.
1 Superv. Taller Eefriger. 3 Superv. Taller Autom.
1 Superv. Cont. Herram. 1 Técnico Mantc. Autom.
10 Técnico Mantio. 10 Blectromec. Autom.
f Técnico Mag. v Herram 33 Mecanico Autom.
3 Técnico Refrgeracién 1 Controlador Repuestos

5 Blectricista Mantic. 2 Oper. Eguipo Maovil Ind.

17 Mecanico Manto.

? Oper. Mag. v Herram.

2 Controlodor Herram.

16 Soldadaor

2 Oper. Bauipo Mowil [nd.



Distribucion de Personal de Taller Central

Distribucion por Turno

Cargo Cantidad Turnol: 6:30a | Turnoll: 3:00a | Turno Ill: 11:00
3:00 11:00 a6:30

Jefe Departamento 1 1 - -
Superv. Turno Mec. 4 1 1 1
Superv. Taller Mecanico 3 3 - -
Superv. Taller Eléctrico 1 1 - -
Superv. Taller Refrig. 1 1 - -
Superv. Cont. Herram. 1 1 - -
Tec. Mantenimiento 10 10 - -
Tec. Maq. Y Herram. 7 2 2 2
Tec. Refrigeracion. 3 3 - -
Mecanico Mtto. 17 17 - -
Electricista Mtto. 5 5 - -
Oper. Mag. y Herram. 9 2 2 3
Controlador Herram. 2 2 - -
Soldadores 12 3 3 3
Oper. Equipo movil. 2 2 - -

CVG ve

nalum



Distribucion General del Departamento Taller Central

Unidad Talleres

Fabricacion y Soldadura

DEPARTAMENTO Hidroneumatico

TALLER CENTRAL Maquinas y Herramientas
Eléctrico
Mecéanico

Refrigeracion

Fuerza Laboral activa Taller Maquinas y Herramientas

Unidad Taller Cargo Estructura
Superv. Cont. 1
Herramientas.
Departamento Maquinas y Tec. Maquinas vy 7
Taller Central Herramientas | Herramientas.
Oper. Maquinas y 9

Herramientas.




Fuerza Laboral activa Taller Maquinas y Herramientas

La Fuerza Laboral necesaria para fabricar y reparar elementos
estructurales, piezas mecdnicas y componentes, a fin de
mantener los equipos e instalaciones de planta en operacidn es
de (17) Trabajadores para el Taller Maquinas y Herramientas
del Departamento del Taller Central, para ser distribuidos
proporcionalmente en tres (03) grupos de trabajo.

cve venalum



EQUIPOS (MAQUINAS Y HERRAMIENTAS)

En el Area de Magquinas y Herramientas, se cuenta con
diversos equipos (Maquinas y Herramientas) los cuales hacen
posible la elaboracién de las diversas piezas regidas por las
ODT pertenecientes a dicha drea.

Registro de Compra y vida Gtil de algunos Equipos

Equipos Fecha Compra Vida Util (Afios) Servicio (Afos)
Tornos 30/09/79 10 34
Rectificadora (dv 30/09/79 10 34
discos)

Rectificadores 17/08/89 5 24
Taladros 30/09/79 10 34
Fresadoras 14/09/86 10 27
Universales

Fresadora 30/09/79 10 34
Mortajadora 17/05/90 20 23
Brochadora Davis 30/09/79 10 34
Sierra Vaivén 30/09/79 10 34




cve venalum

Diagnodstico de la situacion actual de los equipos (2013)

&
Equipo N° Capacidad | Descripcion Anos Condicien | Disp. Fallas
(pzalhora) servicio Op FIS frecuentes
1 o
Sierra Vaiven ;z? 2 Corte 34 1 E;;E Desajuste
731 1 85% | Desajuste,
Taladro 732 3 Perforar 34 1 85% | sistema de
738 1 B5% elevacion
762 1 85%
Mortajadora 763 2 Perforar 21 1 85% | Falta de limpieza
764 1 85%
- 760 . 0 0% Tarjeta
Rectificadora =51 1 Rectificar 24 1 o ele]ctrnnica
u]
Cepilladora ;g? 2 Rectificar 24 1 L EDD!'JEE. Sistema electrico
730 Fresar d 0% Sistema de
Fresadora 737 1 : Y 34 1 80% ; :
EF maquinar 1 55, | Accionamiento
Mandrinadora | 762 Rectificar 21 1 85% | Desajuste
721 0 0%
722 1 85%
723 Fabnicacion 0 0% Caja de
Tornos 724 112 . y 34 1 85% | velocidad, eje de
725 rectificar 1 85% mando, desajuste
726 1 85%
727 0 0%
E:ﬁ:ﬁi:”r 765 | (tanillo=24hn) | Rectificar 1 1 85% S;ﬂ;?;‘;gtr“ del
639 . 1 85%
E'i'::‘::“ e 540 2 Zﬂftt;‘rr y 24 i 85% | Sistema electrico
641 1 89%




o EN LA ACTUALIDAD, SE PUEDE VISUALIZAR QUE: ﬁ_
cve venalum .

-Los equipos se encuentran enumerados

‘Los afos de servicio han superado su vida Gtil

Existen 27 equipos, de los cuales solo estdn 21 operativos

(77,77%)

‘Los 6 equipos no operativos, estdn en proceso de reparacion o

en proceso de desincorporacion.

El OEE (Eficiencia General de los Equipos) es una razon porcentual
que sirve para medir la eficiencia productiva de la maquinaria

industrial.
. Sus valores:
‘\ -~ |*OEE < 65% Inaceptable. Se producen importantes pérdidas
\ econdmicas. Muy baja competitividad.
) *65% < OEE < 75% Regular. Aceptable sélo si se estd en proceso de

L mejora. Pérdidas econdmicas. Baja competitividad.
*75% < OEE < 85% Aceptable. Continuar la mejora para superar el
85 %. Ligeras pérdidas economicas. Competitividad ligeramente baja.




‘85% < OEE < 95% Buena. Entra en Valores de Buena
competitividad.
‘OEE > 95% Excelencia. Valores Excelente competitividad.

w iy

\

:;ff . *
e cve venalum

Se puede concluir que comparando los datos reales de eficiencia (Aprox.
77,77%)y los valores de OEE:

v'Se encuentra en una situacion Regular-Aceptable, lo
cual muestra la necesidad de proyectarse a una
mejora continua.

MEJORA

CONTINUA

L Chequear




Acciones para garantizar la disponibilidad de los equipos

Equipos Falla Causa Accion

Falla en el cilindro S Correccion  fuga
S Falla hidraulica .
hidraulico de aceite
Falla en sistema de | Cilindro Enrrec_:;mn fugady
avance y corte desprendido zﬁ;z}:f:n €

Sierra Vaiven #780 Falla sistema de | Desplazamiento Correccion falla
arrastre nulo hidraulica
Falla &n la Walvula de avance .
corredera de Feparar valvula

desplazamiento

dafada

Taladro #731

Falla en sistema de

Manguera dafada

Reemplazar

elevacion manguera
Rectificadora Falla de | | . ,
#761 accionamiento  de | Valvula dafiada Reparar valvula
motobomba

Fresadora #739

Falla de sistema de
accionamiento

Fusible dafiado

Sustituir fusible

Palanca de mando

Falla en caja de . Ajuste palanca de
Torno #721 velocidad desajustada mando
Falla sistema | Contactos del panel E;F;'mé“cgmsad;;
Torno #722 electrico no funcionan carro transversal
Falla del croche del Reemplazo del
Alta temperatura
motor crochet
Falla del sistema -
Torno #724 de refrigeracién vy 512?13]532 de Ajustar manguera
palanca de mando 9
Falla del crochet y -
Torno #725 sistema de Embrague o disco Ajuste crochet

refrigeracion

dafiado




PRODUCTO

@
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Demanda de Trabajos del Area de Magquinas y
Herramientas del Taller Central

Actualmente, la demanda de productos supera la capacidad
instalada del Taller, por lo que muchos de los trabajos no se
ejecutan o se posponen por falta de materiales o por
insuficiencia de maquinas Yy equipos, aunado al alto
ausentismo del personal.

Kn R nded



Ordenes de trabajo (ODT)
de Area Maquinas y
Herramientas JUNIO
2013

NO

DESCRIPCION

01

Maquinar barras celdas V-linea

02

Fabricar componentes para tolva

03

Fabricacion de tornillos

04

Fabricacién de tuercas

05

Bocinas de bronce

06

Fabricacién de sistema de arrastre

07

Fabricacién de anillos de estanqueidad

08

Bocinas para sistema desplazamiento

09

Pinza para apiladora

10

Fabricacion de eje guia para la apiladora

11

Bocinas y barras para apiladora

12

Fabricacién cufias corto circuito

13

Fabricacion de ejes para sistema de
arrastre

14

Fabricacion de pasadores

15

Fabricacion de conectores de empuje

16

Fabricacibn de bocinas rompecostra
alimentadores

17

Fabricacién de tornillos de empuje

18

Fabricacion ejes rompecostra

19

Acople tacometro del motor

20

Fabricacion soporte tacémetro del motor

21

Fabricacién de anillos de crisoles




Clasificacién de piezas elaboradas en el Area de
Maquinas y Herramientas (ARO 2012 - 2013)

. v
o . \

\

cve venalum
Cantidad .
. ~ L . Equipos
Piezas Tamafio (mm) Descripcion Fabricada -
Utilizados
(pzas)
TIPO | P <10 Ejeg, sop~ortes, planchas, 2500 Pantografos,
bocinas, cufas. fresadoras y tornos.
Punta rompecostras,
extensiones, bocinas, ejes, Sierras.  fresadoras
TIPO I 10<P <50 rodillos, tambores de 2.000 fornos ’ ’
molienda, soportes para tolva, '
bocina de bronce.
Ejes del molino de bolas, Tornos, taladros,
TIPO Il 50< P <100 tambores de cintas 100 fresadoras,
transportadoras. brochadoras.
TIPO IV 100 < P < 500 Accesorios .de Molino de 20 Tornos, taladros,
impacto, Molino de cono. brochadoras.
M }
TIPO V P > 500 Barras de V-linea. 6.450 andrinadora,
taladros.



DIAGRAMAS DE RECORRIDO Y DIAGRAMA DE PROCESO
POR AGRUPACION DE PIEZAS

Almacen

TIPO |

Mesa de
trabajo

Ejes, soportes, planchas, bocinas, cuiias.

=",

Corte por
oxicorte
(Pantografo)

A la fresadora

Se realiza
planeado y
ranurado

A el Torno

‘2 B3 BB

Se elabora la
medida interna
y/o externa y
rosca

Se almacena
para su
posterior
despacho.

me




TIPO I

‘Punta Rompecostras, extensiones, bocinas,
ejes, rodillos, tambores de molienda,
soportes para tolva, bocina de bronce.

; : L SIERRA
TORNO \ 7 ¥
‘ FRESADORA

\

[PRODUCT OFINAL

Almacen

Ala
Sierra

Se realiza
el corte

Ala
fresadora

Se fresa la
pieza

A el tomo

Se elabora
medidas
intermas y/o
externas y las
roscas

Se almacena
listos para ser
llevados a la
unidad
pertinente



TIPO Il

‘Ejes del molino de bolas, tambores de
cintas transportadoras.

= - l

e

S

Almacen

Al Tomo

Se realiza la
profundidad
de agujeros

A el taladro

Se realizan los
huecos

A la fresadora

Se maquina
conforme a
especificaciones
{planeado, entre
otros)

A la
Brochadora

Se elabora
ranura

Se almacena
para su
posterior
despacho.



Accesorios

TIPO IV

de molino de
impacto, Molino de cono

PIEZA

TORNO

N

SIERRA )

FRESADORA

PRODUCTO FINAL

Almacen

Al Tomo

Se ajusta el
diametro
externc e

intemo.

A el taladro

Se realizan los
agujeros

A la
Brochadora

Se elabora
ranuras

Se almacena
para su
posterior
despacho.



*Barras de V-linea

PIEZA

TALADRO

TIPO IV

MANDRILADORA

PRODUCTO FINAL

Almacen

Ala
Mandrinadora

Se realiza
desbaste
de la barra

Al Taladro

Se realizan
agujeros

Se almacena
listos para ser
llevados a la
unidad
pertinente



GRAFICO DEMANDA DE PIEZAS
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Demandas de Piezas

M Tipo |

M Tipo |l
= Tipo 1l
M Tipo IV
W Tipo V

Las piezasTipoV | 6450

Las piezas Tipo | 2500
Las piezas Tipo |l 2000
Las piezas Tipo I 100

Las piezas Tipo IV 20



GRAFICO DEMANDA DE EQUIPOS

Demanda de Equipos
M Torno

M Fresa

™ Taladro

M Brochadora

M Sierra

® Mandrinadora

Equipo Cant. Demanda
Torno 4
Fresa 3
Taladro 3
Brochadora 2
Sierra 1
Mandrinadora 1




Diagrama de Caracterizacion donde se

resumen

los

proveedores, insumos, procesos, productos y clientes del
departamento Taller Central de CVG Venalum.

Planificacion e Ing.
Mtto

-Dpto.
Instrumentacién
-Divisién AlImacén

-Gcia. Ing.
Industrial

-Div. Contratacion
-Bienes y
Materiales

-Div. Contratacion
Obras y Servicios
-Dpto. Control de
Calidad

-Dpto. Seguridad
-Talleres fordneos

-ODT

-Planos de Piezas
-Laminas y Barras
de metales
ferrosos 'y no
ferrosos

Proveedores Insumos Procesos
-Areas de -Factor de Servicio .
. . -Planificar y
ejecucion de Mtto -Planes y roaramar
-Suptcia. programas de Mtto. prog

-Inspeccionar fallas
-Analizar Fallas
-Fabricar y reparar
partes, piezas Yy
estructuras, Eq. de
refrigeracion

X industrial.
-Materiales i
L -Lubricar
Eléctricos
) -Ensamblar
-Materiales y
- -Reparar Eq.
Equipos de N
hidraulicos,
soldadura L.
mecanicos,
-Inf. 'Y normas e
L. neumaticos.
técnicas ‘Reparar E
-Partes, piezas vy €pa q-
eléctricos.
componentes a
reparar
Atributos Recursos
-Grias, Eg. de
-Oportunidad medicion y ajustes
-Calidad -Eq. de soldadura
-Confiabilidad -Eqg. y Herram.

-Infraest. Adecuada

Productos

-Eq. Eléctricos,
mecanicos y de
refrigeracion

disponibles y
operativos.
-Partes, piezas vy
componentes
hidraulicos y
neumaticos.
-Piezas metal-
mecanicas y
estructuras
fabricadas ylo
reparadas.

-Planes operativos.

L)

Atributos

-Oportunidad de
entrega
-Disponibilidad vy
operatividad
-Calidad y confiab.

Clientes

-Todas las Areas
de Mtto y servicios
de la empresa.




. ANALISIS Y RESULTADOS

Demanda Insatisfecha

Se pueden observar algunos factores que conlleva a esta situacion:

No existir control por parte de los supervisores
falta de insumos y materia prima
la baja disponibilidad de los equipos.

Ademds de no satisfacer la demanda al no realizar las solicitudes
recibidas, se observa que por las mismas causas anteriores hay
retardo en la fabricacién de las piezas demandadas de dias y hasta
semanas.




DIAGRAMA ISHIKAWA/ CAUSA EFECTO DE DEMANDA
INSATISFECHA
Clientes Recurso Humano
Tabulad :
e \ | Ausentismo
Solicitudes Bajo Salario
no acordes - /
i Contrato colecti
b o r:e?v;d:c " Baja Motivacién
Desconocimiento
de procedimientos ODT fuera de las Falta de Entrenamiento
especificaciones
Demanda
Insatisfecha
Baja capacidad Bajo presupuesto
Falta de material de produccion
Piscion robuseos Falta de repuestos
No se solicita a tiempo nyo— N
Baja Calidad S
Obsolescencia
| Oferta de Mercado de equipos
Materiales Magquinas y Herramientas




SE LOGRA CONCLUIR QUE ACTUALMENTE:

cve venalum

‘Las Maquinas y Herramientas existentes presenta obsolescencia lo
cual ha sido causado por la falta de inversion de parte de los entes
encargados, baja capacidad de produccion y falta de repuestos lo
que va de la mano al bajo presupuesto que existe.

Se evidencia la falta de material por diversas razones, entre las
cuales esta el no solicitar a fiempo o la baja calidad de los mismos.

-Los clientes (llamese también Partes solicitantes o demandantes)
realizan solicitudes no acordes a la capacidad y ODT fuera de
especificaciones.

*El recurso humano (Talento Humano) presenta desmotivacién, falta
de entrenamiento, bajo salario debido que el contrato colectivo
esta vencido y falta de transporte lo que conlleva al ausentismo,
ddndose el caso que la flota este dafiada o que los choferes no
cumplen las rutas.



MATRIZ FODA DEL AREA DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS
DEL TALLER CENTRAL

FORTALEZAS

1. Dispone de maquinas y equipos operativos

2. Mantiene buena relacion con  sus
principales clientes (Areas de 1a Planta)

3. Cuenta con el personal capacitado para
inspeccionar 1as piezas vy productos
elaborados en el Taller

4. Disposicion al Aprendizaje

5. Cuenta con un departamento, cuyo
personal 5e encuentra capacitado para &l
manejo v toma de decisiones.

6. Dimensiones Amplias del Taller

1. Buena organizacion de maqguinaria

DEBILIDADES

1. Tiempo ocio en los trabajadores que provoca la
desconcentracion del mismo en su puesto de
trabajo

2. Desmotivacion de trabajadores

3. Ausentismo de Trabajadores

4. Baja disponibilidad general de los equipos
(Maguinaria funcionando al 77%)

5. Falta de insumos v/o escasez de los mismos

6. Falta de Inversion en equipo tecnologico

5.

IG.

OPORTUNIDADES
Proyecto para la adquisicion de
Rectificador de Anillos
Cursos de entrenamiento para
capacitar a trabajadores
Pago de salarios del contrato
vencido a trabajadores

Estrategias FO

F4-02: Realizarcursos de entrenamiento para
capacitar a los trabajadores en las diversas
areas que desese y requiere aprender.

F1-01: Implementar provectos de obtencion
de nuevas madquinarias para mantener la
operatividad v aumentar la disponibilidad de
equipos.

Estrategias FA

F2-A1: Establecer parametros comunicativos que
incluyan informacion de demoras de suministro de
materiales alos principales clientes del taller central
(areas de planta) para no romper la buena relacion
de |as pares involucradas.

F5-A4: El departamento debe establecer prioridades
de comprafrente a la situacion actual de aumento de
costo de insumos, para garantizar la continua
respuesta de OOT del taller Central.

AMENAZAS

Demoras para el suministra

Estrategias DO
D2-03: Pago de salario del contrato colectivo

de materiales lo gue conlleva a 1d vencido alostrabajadores que a su vez influye

respuesta tardia de ODT

Retardo de pago a proveedores
Asignacion de  presupuesta
deficiente  para  materiales
repuestos v equipos.

El constante aumento de costos
de todos los insumaos

de manera positiva en la motivacion de los
Mismos.

D1, D2-02: Incorporar cursos v charlas a los
trabajadores para su capacitacion, gque
aminore  a su vez la desmotivacion v sea
tiempo productivo  para ambas pares
(Empresa-Trabajadaor)

Estrategias DA

D1-A1, AZ: Lograr acuerdos con proveedores
actuales por concepto de pagos v para el suministro
de materiales mas eficaz, v de este modo generar
menos tiempo de ocio para los trabajadores porno
contar con los materiales necesarios para laborar.
D6-A3: Promover programas de inversion de
equipos, maquinarias ¥ herramientas con el fin de
poco a poco mejorar |a condicién operativa del Area
de Maquinas y Herramientas.




DIAGRAMA DE PARETO

Objetivo: Separar los muchos triviales de los pocos
vitales para evaluacion de la demanda insatisfecha en el
Area de Maquinas y Herramientas del Taller Central.

Factores Principales
‘Recurso Humano

Clientes \E’ 2
*Magquinas y Herramientas (equipos) " a | [

‘Materiales
J
Se realizd una encuesta no estructurada -
Percepcion Escala Escala de Valores
Muy Importante 7 para Evaluacion
Importante 5
Moderadamente Importante 3
Sin Importancia 1




v Factores Principales de Demanda
VG Vé:mum Insatisfecha

| ' o M Factores
6

o — Principales de
IR " Demand
K && ,\& éq’ emanda
(c)o\\ \% &&( (}\0 Insatisfecha
& ¥
Q..

Se puede visualizar que los factores con mds influencia en la
existencia de Demanda Insatisfecha son, en orden:

‘Recursos Humanos (7)
*Equipos (7) M
-Materiales (5)




MEJORA CONTINUA

Establecer un plan de mejora continug,
enfocado a las causas definidas en el Diagrama

Ve Ishikawa que permita influir de manera positiva 7]

cvevenalum g |q capacidad de respuesta del Taller Central. _agjc"'i

Una vez determinados los factores con mds influencia en la
Demanda insatisfecha arrojada en el Diagrama de Pareto, se
procedié a determinar las causas que producen la ocurrencia
de estos Factores.

Seguido a esto, se elaboro un plan de mejora continua
basado en acciones sobre cada factor, como recomendacion
para CV6 VENALUM, que permitan disminuir en gran medida la
Demanda insatisfecha existente en el Taller Central - Area
Maquinas y Herramientas.



DEMANDA INSATISFECHA

Causa

Acciones Consideradas

Recurso

Humano

Capacitar a Trabajadores: La capacitacion en el area de trabajo es fundamental para la
productividad. Este es el proceso de adquirir conocimientos técnicos, tedricos vy
practicos que mejoraran el desempefio de los empleados en sus tareas laborales.
Estimar, Motivar: Es conveniente que los empleados se sientan valorados y tomados en
cuenta y que las compensaciones no sean soélo de tipo monetario. Dandole
recompensas como incentivos que motivan y garantizan la satisfaccion del empleado y
esto, a su vez, aumenta la produccion.

Establecer retribuciones econémicas, comprobar si un empleado esta cumpliendo con
las funciones de su puesto, planificar las acciones formativas, en funcién de las pautas
gue se establezcan para el trabajo, y promocionar a los empleados.

Hacer los cambios estructurales necesarios en la organizacién para evitar que los
subordinados trabajen para agradar al jefe, y no para contribuir al logro de los objetivos
de la empresa.

Mantener un sistema objetivo de planeacion de recursos humanos que permita
potencializar quiénes en el corto y mediano plazo estaran listos para cubrir futuras

posiciones, o bien determinar si no existe personal con talento para ello.




DEMANDA INSATISFECHA

Causa

Acciones Consideradas

Maquinas y
Herramientas

(Equipos)

Realizar un estudio de factibilidad econémica para el reemplazo de las maquinas y
herramientas del Taller Central.

Una buena inversion en equipos y maquinas de calidad

Inspecciones: La parte mas importante de todo programa basado en equipos es la
inspeccion. La actividad de inspeccion no solo revela la condicion de la maquina
herramienta, si no que supone un ajuste, reparacion o cambio de piezas desgastadas;
es decir, la correccion eliminacion de circunstancias que pueden ser causa de averias
0 deterioro de la maquina.

Inspeccidon de control de calidad. Suele ser cada tres afios, al instalar una maquina
nueva o reconstruida, o bien por solicitud.

Establecer planes de mantenimiento periddicamente, ya que se garantiza las
condiciones oOptimas de operatividad de los equipos, sistemas productivos e
instalaciones, mediante la planificacion, ejecucion y control de los programas de
mantenimiento, y tiene la finalidad de asegurar la continuidad del servicio de los
equipos, en concordancia con los parametros de calidad, seguridad y costos.
Adicional al plan de mantenimiento, el Taller Central debe tener
una documentacion que contenga un manual de organizacion, practicas

operativas, registro de inspecciones e historial de equipos.




DEMANDA INSATISFECHA

Causa

Acciones Consideradas

Materiales

Coordinar la ejecucion de los programas de mantenimiento y garantizar el
correspondiente apoyo logistico de suministro y repuestos, mediante el
analisis de informaciones proveniente de los planos, rutinas de
mantenimiento, inspecciones y ordenes de trabajo.

Eficaz manejo de materiales: Cada operacion del proceso requiere
materiales y suministros a tiempo en un punto en particular, el eficaz manejo
de materiales. Se asegura que los materiales seran entregados en el
momento y lugar adecuado, asi como, la cantidad correcta.

Tener un mayor control (tabulado) a cerca de los materiales e insumos
necesarios para la realizacion de las actividades y tareas (ODT) fijando
prioridades de compra, para mantener la continuidad y Eficientes
Respuestas del Area de Maquinas y Herramientas del Taller Central.
Inspeccionar en su totalidad los materiales e insumos antes de llevar a
cabo las actividades a solicitud (ODT), para garantizar un producto (piezas)

de acuerdo a las normas de calidad.




CONCLUSIONES

&
cve venalum

En base al estudio realizado y a los resultados obtenidos en el
desarrollo del trabajo, se concluye lo siguiente:

vLa Fuerza Laboral necesaria para fabricar y reparar
elementos estructurales, piezas mecdnicas y componentes, a fin
de mantener los equipos e instalaciones de planta en operacidn
es de (17) Trabajadores para el Taller Maquinas vy
Herramientas del Departamento del Taller Central, para ser
distribuidos proporcionalmente en tres (03) grupos de trabajo.

v'El recurso humano (Talento Humano) presenta desmotivacion,
falta de entrenamiento, bajo salario debido que el contrato
colectivo esta vencido y falta de transporte lo que conlleva al
ausentismo, ddndose el caso que la flota este dafiada o que los
choferes no cumplen las rutas.




vNo se cumple rigurosamente con un plan de
mantenimiento de los equipos, y en los periodos
establecidos por los mismos, por falta de recursos.

v'Se puede evidenciar que entre los equipos mds
utilizados para la elaboracién de las piezas demandadas
en el drea de Maquinas y Herramientas esta el torno en
el primer lugar, sequidamente la fresadora y el taladro.

vEl taller de mdquinas y herramientas tiene 27 equipos
de los cuales 6 estdn fuera de servicio (22,22%) o con
baja disponibilidad operativa.



&
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@ RECOMENDACIONES

En funcion de los resultados y las conclusiones obtenidas
se recomiendan las siguientes acciones:

v'Iniciar el proceso de inversion para obtencion de nuevos
equipos y herramientas o reparacion total, ya que estos
sobrepasaron su vida atil y presentan dificultad para
obtencion de sus repuestos debido a la obsolescencia.

v'Establecer planes estratégicos para la adquisicion de
nuevos equipos, asi se podrad cubrir con la alta demanda de
ODT que no se pueden realizar por falta de estos, aunado
a otros factores estudiados.

v'Asignacion de las responsabilidades de seguimiento
permanente para el cumplimiento de las acciones de
mejora planteadas, asi como los responsables para la
ejecucion de la misma



@
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v'Tener mayor control del inventario de los insumos, no
esperando la no existencia de los mismos para solicitarlos,
esto permitird que no se demore la respuesta de las ODT.

v'Pedir a las partes demandantes una mayor especificacion a
la hora de solicitud de un servicio (ODT), para que disminuya
la demora de respuesta.

v'Debido a la desmotivacidn existente de los trabajadores, se
puede incurrir a charlas convencionales entre jefes y obreros
a fin de ofrecerles cursos de capacitacion, bonos por
sobresalir en su trabajo, entre otros, todo esto con el fin de
que no sea un trabajo obligado el que se realice en el Taller,
sino que sientan sentido de pertenencia en un ambiente mads
familiar.



~ G’%

v'Llevar a cabo estudios continuos en toda las dreas de la
empresa que garanticen el buen desenvolvimiento de las
actividades.

v'Garantizar el cumplimiento de los programas de
mantenimiento semanal para asegurar la continuidad operativa
en planta.

v'Garantizar la disponibilidad de materiales, insumos vy
repuestos para cumplir oportunamente con los planes de
mantenimiento y correctivos que se presenten.

v'Garantizar la disponibilidad absoluta de las maquinas,
herramientas y equipos necesarios para ejecutar las
actividades.



