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L/ En esta investigacion se realizo una optimizacion del método de
trabajo del personal que labora en el Departamento de Taller
Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas, con el
fin de determinar el tiempo de ejecucion de las actividades, la
carga de trabajo de dichas secciones y el requerimiento de
personal necesario, ademas de proponer diferentes escenarios
para normalizar los turnos de trabajo y evaluar a través de un
analisis costo-beneficio la opcion mas rentable para CVG
Venalum, para garantizar el desarrollo normal de las actividades
de mantenimiento, sujetas a las condiciones actuales de trabajo
de la empresa.
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! EL PROBLEMA -
14 )

- La seccion maquinas y herramientas labora en
turno rotativo, se tienen 4 grupos de operarios (A,
B, C, D) que rotan continuamente en los tres
turnos de trabajo (T1: 7:00 AM-3:00 PM / T2: 3:00
PM-11:00 PM / T3: 11:00 PM-7:00 AM).

La secciodn fabricacion y soldadura labora en turno
mixto (T1: 7:00 AM-3:00 PM / T2: 3:00 PM-11:00
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' EL PROBLEMA

J < '
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|
1l soldadores debido al desfase de horario que hay

| entre las secciones soldadura (Turno Mixto) y

El problema se presenta a la hora de realizar una \
fabricacion y soldadura, puesto que los |

|

|| maquinas y herramientas (Turno Rotativo) estan
limitados, generando inconvenientes a la hora de
realizar los mantenimientos, ya que si se
presenta alguna soldadura en el Turno de 11:00
pm-7:00 am o los fines de semana, esta debe
esperar hasta que inicie la proxima jornada
laboral retrasando y acumulando el trabajo de

|
|
|
|
|
|
|
|
| Taller Central.
|
|
|
|



55 OBJETIVO GENERAL

' Optimizar el método de trabajo en el

1| Departamento Taller Central-Secciones
Soldadura/Maquinas y Herramientas de
la Gerencia de Mantenimiento Industrial
en CVG Venalum



Evaluar el desempefio del recurso humano de Taller Central-
Secciones Soldadura/Méaquinas y Herramientas.

Realizar un plan de capacitacion para los Soldadores y
Operadores de Maquinas y Herramientas.

" Realizar un analisis de Costo-Beneficio para evaluar distintos
6 escenarios propuestos y asi para determinar la opcion més rentable
~ para CVG Venalum. .
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| La Industria Venezolana de Aluminio, C.A. (CVG

|| Venalum), se constituyé el 29 de agosto de 1973, con

|| el objeto de producir aluminio primario en diversas

| formas con fines de exportacion.

VG venalum

enczueie

; l

En enero 2004, CVG Venalum recibe formalmente la
certificacion 1SO 9001-2000 para la linea de

produccion colada y fabricacion de lingotes de

aluminio para refusion y cilindros de extrusion.

CVG Venalum esta ubicada en América del Sur,
especificamente en Venezuela, Estado Bolivar, zona

Industrial Matanzas en Ciudad Guayana, urbe creada
por decreto presidencial el 2 de julio de 1961
mediante fusion de Puerto Ordaz y San Felix.







{ El Departamento Taller Central, es una unidad de ~NreamEatlt . HI
I linea, adscrita a la Superintendencia Talleres, | o g
[ presta sus servicios a todas las areas de L& - '

1 ~ produccion y mantenimiento de CVG Venalum. | —

e - — e

! P | o |

| ' T=a Las Secciones Soldadura/Maquinas
L J Herramientas se encargan de la fabricacion y reparacion
I% _ s . - de partes, piezas y estructuras metal-mecanica, a fin de

|

’ A " mantener la disponibilidad y confiabilidad de los
: : L | Equipos de las areas de produccion de CVG Venalum.

Ejecutan los  planes y  programas de

mantenimiento programado, rutinario y preventivo de
los equipos a fin de mantener su disponibilidad,
optimizar su vida util y disminuir las intervenciones por

mantenimiento correctivo.




Gerencia General de
Plonta

A

Gerencio

Mantenimiento Industriol

Superinfendencia Superintendencio
Planificacion e Ingenieria Instrumentocion y
de Mantenimiento Medicion

|

Depariamento Deparfomento Depariomenio Departomento
ficacion y Control Montenimiento Ingenieria de

de Mantenimiento Predictivo Mantenimiento Medicion y Soporte Instrumentacion

|
Superintendencio

Servicios Industricles

Departamento Deportamento Departamento Depariamento Departomento Departamento
— Toller Equipos Méviles Operaciones Mantenimiento Operaciones Mantenimiento
aller Central Industriol Allo voltaje Alto Voltoje Sistemas Indushrioles Sistemas Indutricles




estudio I

_Diseﬁ_o de_ la
investigacion

Investigacion predictiva: Se propusieron escenarios,
para resolver los problemas del Taller Central-Secciones
Soldadura/Maquinas y Herramientas.

Investigacion descriptiva: Se describio, registro, analizo

e interpretd la situacion actual del Taller Central-Secciones
Soldadura/Maquinas y Herramientas.

Investigacion Evaluativa: Se evalu6 de manera

cualitativa ciertos factores del operario y del ambiente
donde esta inmerso. Ademas, cuantificar los tiempos de
realizacion de las actividades de los Operaciones del Taller
Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas.

No Experimental de Campo: Para esta investigacion se
realizaron visitas periodicas al Taller Central-Secciones

Soldadura/Maquinas y Herramientas, visualizando
directamente como ocurre el proceso de trabajo.




' POBLACION MUEST

1 La muestra estuvo conformada por 8 Operadores de
'l Ppara efectos de esta investigacion se tomé como Maquinas y Herramientas Especializados, 8
1 poblacion a los Soldadores/Operadores de Tecnlcosge Maquinas y Herraimlentas que se
| Maquinas y Herramientas de Taller Central- encargan de preparar y operar las maguinas y

herramientas necesarias para la ejecucion de sus
actividades, y 7 Soldadores que fabrican estructuras

y piezas metalicas de materiales ferrosos y no

ferrosos, con el fin de estudiar aspectos como,
tiempo estandar y tiempo normal de las actividades
de mantenimiento, tolerancias y fatiga del operario.

1 Secciones Soldadura/Méaquinas y Herramientas, que
ejecutan las actividades de fabricacion,
transformacion y reparacion, de los equipos y
maquinarias de CVG Venalum.




Realizacion de un diagndstico de las . ‘ » ~
: - mpeno del recur
labores que realizan los operarios en - E&/algr?glon del desemperio del recurso

las secciones Soldadura/Maquinas y
. Herramientas.
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. Evaluacion del comportamiento de ) 4 Realizacion de un plan de

las ODT para conocer la frecuencia capacitacion para los soldadores y
de realizacion de las actividades. operadores de maquinas y
herramientas.

Determinacion la carga de trabajo

asignada a los operadores y el 2 4 — —
requerimiento de personal necesario Realizacion de un analisis de Costo
Beneficio para evaluar distintos

en las secciones Soldadura- : .
escenarios propuestos y asi para

Maquinas y Herramientas. : ARG
determinar la opcion mas rentable para
Clld []]




Actividades Realizadas por Operador de Maquinas

y Herramientas Especializado

Lee e interpreta los planos y efectua las
mediciones en caso de disponer de muestras

Prepara y opera las maquinas y herramientas
necesarias para la ejecucion de sus actividades

Selecciona las herramientas de medicion y

verifica antes, durante y despues del
mecanizado
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1 Actividades Realizadas por Soldador

Al 7 ' T

! [ w Mayor

|

| »

¥ & ] Fabrica estructuras y piezas

it : metalicas de materiales ferrosos y
J no ferrosos, empleando soldadura
I 7 - 7

SRS e - g por arco eléectrico, autogenas, TIG,
& § s MIG y soldaduras especiales
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§ se. | _—
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| Sustituye y repara elementos y
| estructuras metalicas
o
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1 El organigrama de cargos vigente (fecha 10- 11 2015) de la
1 Gerencia de Mantenimiento Industrial muestra el personal que

1 | se tiene para el Departamento Taller Central.

Descripcion
JefedeDepartamento

Supervisores
TécnicosdeMantenimiento
TécnicosdeMaguinasyHerramientas
TécnicosdeRefrigeracion
ElectricistasdeMantenimiento
MecéanicosdeMantenimiento
OperadoresdeMaquinasyHerramientas
ControladoresdeHerramientas
Soldadores

OneradorecdeFatiinocsMavileslndiictriales

Cantidad

1
10
15
11

15

16



|  PERSONAL DEL DEPARTAI\/IENTO TALLER CENTRAL
L :

P | - v

| A través del Reglstro de Posiciones (RAP) se pudo visualizar que
| ' lamano de obra del Departamento Taller Central es de setenta 'y
_ ~ siete (77) Operadores, con nueve (09) puestos vacantes.
R IR Yt = SR - o ~ L i

" -

Descripcion RAP  Vacantes

£

i

1 JefedeDepartamento 1 0
' Supervisores 7 0
: TécnicosdeMantenimiento 13 1
| TécnicosdeMaguinasyHerramientas 11 0
: TécnicosdeRefrigeracion 3 0
| ElectricistasdeMantenimiento 2
' MecanicosdeMantenimiento 16 1
: OperadoresdeMaquinasyHerramientas 0
| ControladoresdeHerramientas 0
' Soldadores 11 5



:: PERSONAL DEL DEPARTAI\/I ENTO TALLER CENTRAL
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| PERSONAL DE SOLDADURA

+

=&

| ]‘PERSONAL DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

..l-'

(S , , I .
18 TabIaResumen Organigrama RAP
' ' | Supervisores 4 4

[
| TécnicosdeMag.yHerramientas 8 11

TablaResumen Organigrama  RAP
Soldador 16 11

4

| OperadoresdeMag.yHerramientas 8 8

. ControladoresdeHerramientas 3 3

MecanicosdeMantenimiento 1 1
Toes Evidencia una discrepancia epyie la fuerza jgboral del organigrama de cargos
de 1a Gerencia de Mantenimiento Industrial, Departamento Taller Central-
Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas y el Registro de Posiciones
facilitado por CVG Venalum, situacién que no deberia presentarse, ambas
deberian ser iguales. Esto se debe a que hay operadores que se encuentran
asignados a otras areas y no se ha actualizado en el RAP, provocando un desfase
al comparar la situacion actual del area con el RAP




“' PERSONAL DEL DEPARTAI\/IENTO TALLER CENTRAL

1  TablaResumen Mag. YHerramlentas Soldadura

e —

(. Organigrama 24 16
: T A Vacantes 0 5
) Inactiva 0
Otrasareas 0 4

Total 23 7

Grupo A: 2 Soldadores

Grupo B: 5 Soldadores

2 Técnicos en condicidon de

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
l supernumerarios
|



Mano de Obra

Ausencias

TranSpOﬂe; Falta de motivacio

Falta de incentivos

Comedor

\Almuerzo 1 hora

Insuficiencia de Personal

Necesidades personales

Necesidades Fisiolégicay' Inexperiencia

\ Emergencias

Bulsgueda de Equipos Demora de Personal

Materiales

Falta de capacitacion Fafta de Recursos Financieros

&
- -

\Ealta de plan de capacitacion \Situacidn financiera del pais y CVG Venalum

Falta de control y planificacion Ealtideiisumos

‘\Control inventario

\Emergencuas no pasan por SIMA

Insuficiencia de repuestos
Falta de ODT >

Arreglo de F’T/-

Método no adecuad/o/

Agotamiento Fisico

Condiciones Ergonémicas
no apropiadas

-

/A'usencia Supv

Situacidnfinanciera del pal’s/

Falta de materiales y herramientas

/' Disminucidn stock

—4

Desfase de horarios
Secciones

Equipos dafiados y fuera de senvicio

Falta de mantenimienV

Fallas recurrentes
Falta de herramientas para mtly'

Exceso de mtto comrectivos

Soldadura/Méquinasy

Equipos sin instructives Herramientas

lluminacion Excesiva

Falta de manuales / -

Luz generada por soldadug/'

Temperatura del medio ambiente

Por emisiones de calor de

Vencimiento de vida (til

Falta de inversion en equipoy'

Falta de mantemmlentos/'
preventivos

Equipos no adecuados as maquinas

Ruido

\ Insuficiencia de equipos
‘XSeneradas por maquinaria

Falta de planes de mantenimiento

Obsolescencia de la maquina

Particulas y polvos metalicos

Falta de inversion en equipo;/

No se cumplery'

Material residual/ 4

Virutas metélicas

\Fragmentos de material residual

Medio
Ambiente
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Causa

AusenciadePersonal
InsuficienciadePersonal
FaltadeRecursosFinancieros
FaltadePlanesdeCapacitacion
EquiposDanadosyFueradeServicio

Inexperiencia
FaltadeMaterialeselnsumos
FaltadeCapacitacion

’ SN
(a5 DIAGRAMA DE PARETO

Las primeras 5 causas raiz de

los problemas se presentan en

el 80% aproximadamente, por
lo que la mayor parte del

desfase de horario en las
Secciones se debe a estas
fuentes, de manera que si se
atacan estas, desapareceria el
problema.




Diagrama de Pareto

Ausenciade Insuficiencia Falta de Falta de Planes  Equipos Inexperiencia Falta de Falta de
Personal de Personal Recursos de Danados vy Materiales e  Capacitacion
Financieros Capacitacion Fuera de Insumos
Servicio

B Frecuencia =i 9 AcCUm === 80-20







Matriz EFI Secciones Soldadura/Méaquinas y Matriz EFE Secciones Soldadura/Méaquinas y

[
I W
a ah

TOTA 5

| - . FACTORESCRITICOSPARAELEXITO PESO CALIF. )
| FACTORESCRITICOSPARAELEXITO PESO CALIF. TOTAL L 1
& OPORTUNIDADES |
4 FORTALEZAS
| 1.Ingresoconstantedepersonalcontratado, 0.12 3 0.36
¢ 1.Personalcalificado 0.12 4 0.48 pasantesyaprendices. ' '
. i" 2.Personalcomprometidoconsutrabajo 0.1 4 0.4 2.Personalexperimentado. 0.12 3 0.36
| 3.Personalcapazdeimprovisar s : e 3.Reconocidoporsusserviciosdentrodela . A 9B
| 4.CuentaconelSIMA 0.08 4 0.32 1.26 empresa. ' '
| f DEBILIDADES 4.Conveniosconempresasexternas. 0.15 4 0.6 ¥
| V| 1Faltademateriales 0.07 1 0.07 5.PrestaciondeServiciosdeMantenimiento 0.09 4 0.36 i
[ . . orcooperativas. ' ' W
| B 2.FaltadeEquiposyHerramientas 0.07 1 0.07 P P 1.96 1
| ‘ 3.Faltadeplanesdecapacitacion 0.16 1 0.16 AMENAZAS i
I8 4 Desfasedeturnosentre 1.EntornoPolitico-Economicodelpais. 0.05 2 0.1
| Soldadura/MaquinasyHerramientas U ! U
a y ' 2.Situacionfinancieradelaempresa. 0.05 2 0.1
5 22l DR W 2 0.08 3.FaltadeinversionenTallerCentral 0.15 1 0.15
6.DesactualizaciondeladatadelSIMA. 0.08 1 0.08 4 Parosyhuelgas. 0.02 5 0.04
7.§a|ariosbajos,porlasituaci(’)nfinancieradel 0.06 5 0.12 5.RacionamientoEnergético. 0.18 1 0.18 0.57
PaisyCVGVenalum.
Total 1 2.53

TAtal 1 52 NA



TABLACOMPARATIVA

* Bajoscostosparalaempresaporconceptodesueldosysalarios

* Bajoscostoporconceptodetransporte

* Quelasactividadesconcluyanalas8horaspermitiendoquelos
trabajadoreslleganmastempranoasucasa,evitandodeciertamanerael
riesgodeunaccidenteoasalto

* Mayornumerodepiezaselaboradas,mayorproduccion

* Mayorproductividad,eficienciayeficaciadelosequiposporlamayor
extensionenlaoperaciondeellos.

* Laborandelunesalunesycubrelostresturnosdetrabajo

* Nohayretrasoenlostrabajosenesperaporlapréximajornadalaboral
* Eliminaciondeltiempoimproductivoyaquesenivelalacantidadde
personalconlacantidaddeequiposparatrabajar
*Vaenritmoconlasareasdeproducciondelaempresa

* Haytrabajadoresquesedesenvuelvenmejortrabajandodenochequede
dia

* Alfuncionarlosequiposenlashorasdelanocheelconsumodeenergia
sehacemasdindmico,enconsideracionaguenohaysobrecargadel
mismo.

* Desfasedehorariosconrespectoalasareasdeproducciondela
empresa
* DesfasedehorariosSoldaduraconrespectoaMaquinasyHerramientas
* Solocubredosturnos,dejandoporfueraelturnodel1:00pma7:00am
X Laborandelunesaviernesporloqueseatrasaeltrabajoelfinde
semana.
* Sihayalgunaemergenciaestadebeesperarhastalaproximajornada
laboral
* Muchopersonalportunoypocosequiposyherramientasparatrabajar

* Altocostoparalaempresaporsalariosytransporte

* Mayoresfuerzoaltrabajarenlashorasquesondedescanso

* Influenciadeloscambiosdehorariosenlasalud

* Cansancioextenuante,fatiga,insomnioyproblemasdealimentacion




FO
1.Realizarunestudiodemovimientoytiempo
alaSeccionessoldadura/Méaquinasy
Herramientas.(F1,2,3;012345)
2.RealizarunaEvaluaciondeDesemperio.
(F1,2,3;012345)

FA
1.Realizarunestudioeconémicoparaelaborar
planesdeinversion.(F123;A1,2,3)
2.Implantarplanesdeahorroenergético.
(F1.2,3;A5)

DO

1.Ejecutarprogramasdecapacitaciony
motivaciondepersonal.(Ds3;01,2,3,455)
2.ActualizardatadeActivosFijosySIMA.(Ds;
01,2,345)
3.ProponeryEvaluardistintosescenariospara
normalizarlosturnosdetrabajo.(D4;

01,2345)

4.Ejecutarprogramademantenimientode
equipos.(D1.2;01,2,345)

DA
1.Aprovechamientodelosmedios(SIMA)para
daraconocerlaimportanciadelTaller
Central.(Ds;A1,2,3)
2.RealizarAnélisisdeCosto-Beneficio.(De,7;




Maquinas y Herramientas Soldadura

2.5% 6.43

2.71% 5.00

5.8% 41.43

10.2% 41.43

13.5% 46.43

16.3% 30.00

11.3% 32.14

5.4% 0.00

290 1.43

0.6% 2.14

1.0% 0.00

0.6% 0.00

72.9204 206.43%
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Seccion Méquinas y Herramientas Para el proceso de fabricar eje excéntrico:

TN=TPS*Cv= (120.5 min)(1.16)= 139.78 min

ESTUDIO DE TIEMPOS

TP o = Z TPS

CORPORACION (INGENIERIA INDUSTRIAL)

VENEZOLANA DE GUAYANA cve venalum|
DEPARTAMENTO: TALLER CENTRAL SECCION: MAQUlNAS Y HERRAMIENTAS

TPSrory =130+ 11 ] FABRICAR EJE EXCENTRICO

CICLOS
ACTIVIDAD Sz TPS CV
1 2

TPS;ora, =TPS, +TPS, = X, + X,

TPS;ora, = TPS = 120.5 min

MECANIZADO DE
DIAMETROS
CORRECION DE
DIAMETROS

FACTOR o,  CLAS  CATEGORIA VOLTEAR EJE PARA 1 5
E ACABADO

Habilidad ; B2 Excelente ENFRIAMIENTO CON
LIQUIDO SOLUBLE

Esfuerzo : B2 Excelente POSICIONAR EJE
PARA PUNTO 18
EXCENTRICO
Consistencia . C Excelente DESGASTE PARA

c BUSCAR

EXCENTRICIDAD
Fc

Total Actividad

38 32 70 35

30 15

11

Condiciones . E Aceptable




Jornada de Trabajo: jornada continua de 8 horas al dia.
Las necesidades personales (NP): 10 min.

Demoras Inevitables

Almuerzo= 30min/dia para almorzar diariamente.
Instrucciones del Supervisor (1S): 10 min.

'“ Registro de Concesiones “
. A ®

(Ingenieria Industnial) cve vanalum

Fecha: Abril 2016

Area: Taller Central-Seccion Proyecto: Optimizacién del Método | Proceso: Mecanizado de Partes y
Maquinas y Heramientas de Trabajo Piezas

Gerencia: Mantenimiento Industrial | Division / superintendencia: Talleres Gargo: Te\s':lcec;?amliema: ros Magy

po de preparacion inicial (TPI): 15 min

Factores de fatiga Puntos por grado de factores

- Condicioneas del trabajo 234 kK

Temperatura 13

Condiciones ambientales X 20

12

- Repetitividad y esfuerzo aplicado

& Dwracion del trabajo
Repeticion del ciclo
Esfuerzo fisico

Esfuerzo mental o visual

- Posicion de trabajo

10 Parade, sentado, moviendose, altura de trabajo
Total puntos
Concesiones por fatiga (minutos)
- Otras concesiones — (minutos)
Tiempo personal 10
Demoras inevitables 70

Total concesiones 479 min'turno




JET=JT - (¥ Tol Fijas) TE=TN + X Tol donde X Tol=Ti

JET=JT - (Almuerzo + IS + TPl + TPF) TE=TN+ T1=139.76 min + 50.62 min.
JET=430min - (30 min+10min+15min + 15min) TE = 190.40 min.
JET= 410 min.

Concesiones

BFC=————"""100
TTT

Ddnde
TTT=Tiempo Total de Turno
Luego

410 min - (10 min + 99min) ————— —> 99 min + 10 min Concesiones= 179 min/tumno

139.78 min ————-= X o 179 min /tu‘rno*100
7, il e ——
X=50.62 min. (T1) 480 min /turno

%FC=37.29%




. TTT A
€= _p1

TTTA
CT —100% + (%FC)

Donde

DI= Demoras Inevitables (Almuerzo, Instrucciones Supervisor, TPI, TPF
Donde

Luego

TTTA= Tiempo Total de Trabajoy Atencion 1486.36 Min /Turno

Reg= (480-70) Mm/Turno_ 3604 Personas

Luego
TTTA= (TE*Frecuencia Actividades)/N" de Operadores

TTTA=(190.40 min * 1 Vez/Turno)/t Operadar= 190.40 Min/Tumo

190.40 Min /Turno,
CT:T 100% +(37.29%)

CT= 716.96% para cada Operadar/Técnico en Maguinas y Herramientas



MAQUINASYHERRAMIENTAS

(OPERADORESYTECNICOSENMAQUINASYHERRAMIENTAS)

. . TPS TE Frec. N° de TTTA TTT TTTI
Actividades (Min/Turn :
(Min/Turno)

0,
(Min)  (Min)  (Veces/Turno) Operarios (Min/Turno) 0) REQ CT(%)

FabricarEjeExcéntrico 120.5 190.40 190.40 70
FabricarDedalparaGruaa 88 139.05 139.05 70
FabricarPasadores 79 12150 243.00 70
FabricarPindeSeguridad 88 139.05 139.05 70
FabricarTapasLaterales 31.14 58.69 410.82 70
FabricarBocinaRompecostra 19.2 30.34 364.04 70

TOTAL 1486.36 70




SOLDADURA

PPS o545 = z TPS

TPS;orar = TPS; L’%Z =X +X,
TPSrorar =37 +40+39+102+ 31+ 31+ 39 +38 +26+ 102

TPS;ora = TPS = 48.50 min

Excelente

Excelente

Aceptable

Excelente

N=TPS*Cy= (48.50 min)(1.21)= 58.69 min

E 3
CORFORACION
VENEIOLANA DE GLIAYANA

(INGENIERIA INDUSTRIAL) cvG venalum

SECCION: SOLDADURA

Total
Actividad

1

37

37

TIEMPO OBSERVADO (CICLOS)

2430 4 S 6 T (89 PS

cV TN Yro TE

T

10

40 39 102 31 31 39 38 26 102 485 48.50 58.69 26.04 84.72

121

40 39 102 31 31 39 38 26 102 485 48.50 58.69 26.04 84.72



v} Registro de Concesiones “

CORPORACION
VENSEICEANA D CUANANA,

Fecha: Abril 2016

Area: Taller Central-Seccion Proyecto: Optimizacion del Método de| Proceso: Mscanizado de Partes y
Maquinas y Herramientas Trabajo Piezas

Gerencia: Mantenimiento Industrial Division / superintendencia: Talleres Cmgo:Tecnﬁmmores M. )

Factores de fatiga Puntos por grado de factores
- Condiciones del jo 2

Temperatura 10__
Condiciones ambientales 10__
Humedad 10

- Repetitividad y esfuerzo aplicado

Duracion del trabajo
Para el calculo de las tolerancias por fatiga, se utilizo el e
método sistematico de asignacion de tolerancias por A
fatiga y se determiné el total de puntos de la hoja de i e

concesiones dando como resultado 400 puntos. ,
- Posicion de trabajo

Clase: F5 = 10 Parado, sentade, meviendose, altura de trabajo

Total puntos
Concesiones por fatiga (minutos)

- Otras concesiones — {minutos)
Tiempo personal
Demoras inevitables




JET=JT - (X Tol Fijas) TE=TN + X Tol donde XTol=Ti

JET=JT - (Almuerzo + IS + TPl + TPF) TE = TN + T1 = 58.60 min + 26.04 min.
JET=480min - (30 min+10min+15min + 15min) TE = 8472 min.
JET=410 min.

JET - (NP + Fatiga) > Fatiga + NP

TN e =X TTT=Tiempo Total de Turno

Para el proceso de Soldar Carreta Porta Crisol:
Luego

410 min— (15 min + 111min) =111 min + 15 min
58.69 min -————>X
X=26.04 min. (T1) et i) PO

480 min /turno

Concesiones= 196 min/turno

%FC=40.83%




TTTA ~ TTTA
CT=—100% + (%FC) Re9=r77 i

Donde

Donde
DI= Demoras Inevitables (Almuerzo, Instrucciones Supervisor, TPI, TPF)

TTTA= Tiempo Total de Trabajo y Atencion Luego

Luego 4726.73 Min /Turno

Reqg= (480—70) Min /Tumo= 11.53 = 12 Personas

TTTA= (TE*Frecuencia Actividades)/N* de Operadores

TTTA=(931.92 min * 11 Veces/Tumo)/1 Operador= 931.92 Min/Turno

CT= T *100% + (40.83%)

CT=234.96% para cada Soldador




SOLDADORMAYOR

TE Frec. N° de TTTA TTT TTTI
(Min)  (Meces/Turno) Operarios (Min/Turno) (Min/Turno) (Min/Turno)

TPS(Min)

REQ CT(%)

84.72 11 931.92 480 70

430.01 : 130.42

70.31 : 55.48

524.05 : 150.01

2562 574.58
4726.73 1025.57




Evaluacion de Desempefio de Personal

Pag. 1de?
1. Datos del Evaluado

Apeliidos y Nombres Cedula de |dentidad N° N® Persanal

Gerencia Division / Superintendancia

Departaments Cargo

Fecha de Ingreso Fecha de Evaluacion
T N L O L .
Proposito de la Evaluacion
La evaluacion busca determinar las conducias que permitan mejorar el desempefie, asi como

servir de insumo a los sistemas de entrenamiento, desarrallo de personal y reclutamisnto

interna.
iones para el Evaluador

1.La evaluacion debe enfocarla solo en la actuacion del trabajador duranie el periodo
evaluado.

2.Considere Ias responsabilidades del puesto ocupade v su relacion con los aspectos
a evaluar.

3.Lea cuidadosamente la definicion de cada factor a evaluar.

4 Dentro de cada blogue, seleccione de acuerdo a la escala propuesta, &1 grado que
pondere mejor la conducta evaluada en cada una de las afirmaciones. Debe completar
todas las afirmaciones en cada blogue.

S.Margue con una equis (X) su seleccion en cada una de las afirmaciones planteadas
en este formulario. No debe dejar ninguna 3in contestar.

6.Realice la evaluacion de acuerdo a8 |a siguiente escala:

Rangos Descripcion
Excelente
Sobre lo esperado
Dentro de lo esperado
Por debajo de lo esperado
Muy por debajo de lo esperado




Aplicacion de conocimientos para determinar el uso que
hacen los operadores de la informacion, de los
conocimientos adquiridos, en la identificacion de problemas,

tomando acciones destinadas a la solucion.

Iniciativa para medir su aporte ideas y la bisqueda de
nuevas oportunidades para el mejoramiento de sus
funciones.

Calidad del trabajo para determinar su exactitud y
confiabilidad en la ejecucion de sus tareas, siguiendo
las practicas operativas y normas del proceso.

Actitud hacia el trabajo que Implica conseguir la informacion
mas exacta, resolver dudas a traves de preguntas y buscar
informacion que pueda ser util en su trabajo.

Disciplina relacionadas con.
asistencia, horarl_o y acatamiento de
normas y procedimientos.

» -

. Seguridad, Higiene y Ambiente para
determinar el acatamiento de las
normas de higiene. Garantizar la
seguridad, orden y limpieza en el area
de trabajo asignada.

Responsabilidad por equipos y
herramientas para ver el grado de
disposicidn para cuidar y mantener en
condiciones apropiadas los materiales,
equipos y herramientas utilizadas en su
area de trabajo.

Cooperacion y trabajo en equipo que
Implica trabajar en colaboracion con
otros, formar parte de un equipo en el
cumplimiento de metas y objetivos de
su unidad.




Factores de Desempeio

1. Aplicacion de conocimientos: Mide el uso que hace de la informacién, de los conocimientos
adquiridos, en la identificacion de problemas, tomando acciones destinadas a la solucion

5. Disciplina: Observacion sistematica de las nommas empresaniales, relacionadas con asistencia,
horario y acatamiento de normas y procedimientos.

¢ Posee los conocimientes, técnicas, habifidades y procedimientos requeridos en su trabzjo.

¢ Respeta el horario de trabajo.

« Aplica los conocimientos y habilidades requeridas para su funcion.

¢ Cumple con |as drdenes impartidas.

« |dentifica problemas en su area y toma acciones para su solucién.

¢ Acata plenamente las normas y procedimientos y vela par su cumplimiento.

2. Iniciativa: Su actuacidn va desde aporiar ideas en su trabajo, hasta la bisgueda de nuevas
oportunidades para el mejoramiento de sus funciones.

6. Seguridad, Higiene y Ambiente: Acatamiento de las ncrmas de higiene. Garantiza la segunidad,
orden y limpieza en el area de trabajo asignada.

« Aporta ideas factibles de ser aplicadas que ayudan al mejoramiento de sus funciones.

« Contnbuye con el orden y impieza en su sitio de trabajo.

« Se anticipa a situaciones que puedan ocurrir en el corio plazo.

« Contribuye con el resguardo y proteccicn de personas. equipes y herramientas.

« Aborda situaciones problematicas en el momente que se presentan con diligencia y
prontitud.

+ Realiza sus tareas siguiendo los procedimientos de seguridad, higiene y proteccidn ambiental
establecidos.

3. Calidad del Trabajo: Mide la exactitud y confiabilidad en la ejecucion de sus tareas. siguiendo las
practicas operativas y normas del proceso.

1. Responsabilidad por Equipos y Herramientas: Disposiion para cuidar y mantener en
condiciones apropiadas los materiales, equipos y herramientas utilizadas en su area de trabajo.

»  Cumple con la cantidad de trabzjo asignada y entrega su trabajo a tiempo programado

¢ Demuestra preccupacicn por el cuidado y resguardo de las herramientas de irabajo.

» Realiza los trabajos sin errores técnicos.

¢ Muestra disposicién por el mantenimiento y conservacion de los equipos de trabajo.

4. Actitud hacia el Trabajo: Implica conseguir la informacidn mas exacta, resolver dudas a través
de preguntas y buscar informacion que pueda ser Gtil en su frabajo.

8. Cooperacion y Trabajo en Equipo: Implica trabajar en colaboracion con ofros, formar parte de
un equipo en el cumplimiento de metas y abjetivos de su unidad.

» Seinteresa en conseguir informacion de utilidad para su frabajo.

¢ Demuestra cooperacidn y colaboracidn para lograr un clima de trabajo en equipo.

» Consulta otras opiniones para resclver un prcblema

o Valora las ideas de los demas, mantiena una actitud abierta a aprender de los ofros.

» Muestra entusiasmo en el trabajo y se esfuerza en mejorar.

¢ Animay motva a los demas cooperando en el cumplimiento de las metas de su unidad.




TRABAJADOR PUNTUACIONOBTENIDA
108
94
92

TRABAJADOR PUNTUACIONOBTENIDA
99
89
92
97
95
97
97

1
2
3
4
5
6
7
8
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CORPORACION
cVG venalum

NACIONAL DEL ALUMINID

PLAN DE ACTIVIDADES SOLDADURA

Empresa: CVG Venalum Seccién: Soldadura

Unidad Organizativa: Taller Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas  Afio: 2016
Objetivo: Reforzar los conocimientos al personal de Taller Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas
en CVG Venalum

AWS: Norma API| 1104, Norma AWS D1.1. Incluye Charlas, Clases Practicas.

Caldereria: Construccion de tubos cilindricos
de formas varias, conos y tolvas de acero al
carbono e inoxidables.

Incluye Charlas, Clases Practicas.

Incluye Leer e interpretar planos
mecanicos de las maquinas y equipos.
Clases Practicas.

Lectura e Interpretacion de planos
mecanicos

Incluye charlas sobre seguridad, EPP

Electricidad basica para soldadura G i d6 oMiaE. oot DAk
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NACIONAL DEL ALUMINIC '\,'v{: Venqlum
PLAN DE ACTIVIDADES MAQUINAS Y HERRIMIENTAS
Empresa: CVG Venalum Seccion: Maquinas y Herramientas
Unidad Organizativa: Taller Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas ~ Ario: 2016
Objetivo: Reforzar los conocimientos al personal de Taller Central-Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas

en CVG Venalum

Mecanicos Comunes en maquinas vy Incluye Charlas, Clases Practicas.

equipos | _
Electricidad Basica: Naturaleza de la .. ...
electncidad, Variables eléctncas, Incluye Charlas, Clases Practicas.

| Mediciones Eléctricas. B EEER
Lectura e Interpretacion de planos me":mes I&Zeria: m’g:g’mm
mecanicos Clases Practic as. -
Metrologia: Tipos de errores al realizar
una medida, Relacién tolerancia a medir y incluye Charlas, Clases Practicas.
equipo de medida a utilizar.

| Control Numérico: Conceptos basicos
sobre mecanizado, Control de las incluye Charlas, Clases Practicas.
herramientas de corte .. .....




spoyo a Mantenimiento Dpte. Taller Central Turno Mixto

Rendimienta:

Cantidad Personas:

Cragueta ceBuedean |ung| 8 | 100 | 3ssaso] 114492000  ssei0o0] 24w
Paatin Bios Jesn | Uno| 56 | 100 | 19,15825] 15o7.06800]  153,11400] 400
Camisa Kaki Manga Larga | Unid | 96 | 1.00 | 15136.47| 1453101.12]  121,001.76| 3.16%
Lentes de Sequrdad | Un| 32 | 100 | 197s31]  e320892]  soeras| 0w
par | 45 | 100 | #43r710] 273010080 i stes0] 4ewm,
Toales [ Una| % | 100 | 500000] 46000000  4000000] 10
ssbones ~ |umd| 832 | 100 | 3710]  3086720]  257227| 007%]
ComoueMaenaes | 7rese|  se4sessateem

Transpote | 16 | 2183 | 1000 1s0000] sos00000] soe00000] |
Costo de Eauipos | sa00000] 000

pratn e ) | 1 || 1] gl oteem] wezes] s
Total Anticipo

CABS (%) 20834% | | 1650,737.63[43.10%
Costo Total de
Personal 1,864,950.91 | 4.04%
Costo Directo Sub-

“eesenerese | 1% | | wemena] sam
" SwbToer | | | ssw0eset[seoen
" eweee | tm | | ssseiresiaom
Yot Precio Unimrio (Bees) | 383040230] 100%
 Cosorommno | assessarer]



Chaqueta de Blue Jean 23,85250| 1,860,495.00| 15504125
Pantalon Blue Jean i 19,139.25(2,085723.00] 24851025 23.46%

'f:r';‘;-”a Kaki Manga : 15.136.47| 236128932 196774.11| 2.74%

Lentes de Seguridad 1975.31| 102,716.12 5,559.68| 0.12%

Sotas de Sequas 78| 100 | #4377 10[3461 4T380| 266451 5| 407%)
Toalss | Und | % | 100 | 500000] 78000000 6500000 080%
Jebones | Ung | 19 | 100 | W0 feem| 4708 006
CostodeMaterwes| | 1160115 86081637 Tadsw

Tanspore | 26 | 2@ | 10| 1s0000] 89375000] 037:000] |
— Coodefapw| || 7w oow

m 339,285.38 33928538 | 4.72%

Total Anticipo Societario [ | 33928538| 4.72%|
CABS (%) | owao% | | 3am0ewmds 470%%)
CostoTotaldePersonal | | | 371902485] 4.31%
CostoDirecto Sub-TolalA | | | 558049122 1204
[ExcedenieparaResena | 12% | | e6065805] 0%
SubTola "B | | | 625045047] 8o6%
Bxceore | o | | oweom| o

Costo Total/aiio 86,252072.32| |




refleja el monto solicitado por estas, el monto
recomendado y el monto que fue aprobado.

| | |

' ESCENARIOS PROPUESTOS |

| Contratacion de Servicios Externos l 1

L 1

| 1

| Este escenario consta de contratar |

I los servicios de una empresa externa | CONTRATACIONES DE SERVICIOS ANO 2016 |
| ST - - Monto Monto

I eSpeCIallzada p_ara cubrir los trabajos que no N° Descripcion Del Contrato Tipo[_Solicitado | Recomendado Al

[l se puedan realizar dentro de CVG Venalum, Bs. Bs. Bs.

| entre estos tenemos: GERENCIA MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

| . Apoyo a Mantenimiento: |

| Apoyo a  mantenimiento Dpto. Taller + |Apoyo a Mantenimiento Dpto. Taller -+ |14 000 000.00 0.00 a00lE

I Central (Dos Soldadores) Cenﬁl :'ID ;s bmdaifre? = 1 4‘0[}0' e e 2.00

1 Servicio de fabricacion de cuatro (04) it st ookl it o : '

| Carreta-Porta Crisoles e

| Reparacion Mayor de 200 Tolvas P-19 1 [Servicio de Fabricacion de Cuatro serv| 7200.000.00 0.00 0.00 j

| (04) Carretas - Porta Crisoles i et i ' |

| Para este escenario se toma las 2 |Reparacion Mayor de 200 Tolvas P-13 | Serv | 38,200,000.00| 14,000,000.00 | 32,502.630.00 | g

| enero del 2016 por la empresa, donde se Total Gerencia Mtto. Industrial 59,400,000.00| 14,000,000.00| 32,502,680.00

|

|

|

|




| -

| | — -',1, 4

I Este analisis de costo beneficio permite evaluar los escenarios propuestos anteriormente y asi

| poder determinar la opcion mas rentable para CVG Venalum.

I | | = -] .

| ’ B/C>0 : -

': \ /h - Los beneficios son superiores a los / I Parg El callculo de IZOS beneficios de
. ;! costos. El proyecto es viable porque 0s escenarios y se toma  en

1 @3 genera aportes economicos y sociales a

- N
) - _—"— e

consideracion el sueldo y el factor de
» laempresa.

, _ beneficios por tipo nomina segin el
S S A - tabulador de CVG Venalum.

B= ((CAS*dias laborales) + (CAS*dias

laborales*Factor de Beneficios de CVG
Venalum))*N° de trabajadores.

» Los beneficios son menores que los
\ costos. Entonces, si el indice es
negativo, el escenario debe rechazarse.

Para el calculo de los beneficios del
escenario 3 se toma en consideracion lo que
se ahorraria la empresa en términos
monetarios si se adicionaran soldadores a la
seccion y se dejaran de contratar estos
servicios externos

B/C=0
« Los beneficios son iguales a los costos.

Es indiferente realizar o no la inversion
desde el punto de vista financiero. El
nroyecto es auto sostenible.
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¥ RELACION COSTO-BENEFICIO _
I' _—— E . ML‘!' . N

:: N  RelaciénCosto-Beneficio

: ::: Escenarios CostoTotal/Afo Beneficio/Afno B/C
| l Al .-fl 1 | DeRotativoaMixto Bs.45,964,827.57 Bs.45,474,492.38 0.99
I 2 DeMixtoaRotativo Bs.86,252,072.32 Bs.95,607,569.20 1.11

3 ContrataciondeServicios Bs.59,400,000.00
El escenario 1 es menor que cero, es decir, 0.99 por lo

tanto lo mas recomendable es que este se rechace ya
que lo que ocasionara es pérdidas para la empresa.

Bs.59,400,000.00

El escenario numero 2 es el mas apropiado para CVG
Venalum, la relacion B/C es mayor que 1, es decir 1.11,
por lo que este escenario debe aceptarse ya que es el

que generara ganancias para la empresa.

Mientras que el escenario 3, la relacion B/C es igual a 1,
es indiferente aceptar o no este escenario.
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El comportamiento de la Seccion Soldadura, en cuanto
al cierre y cumplimiento de las ODT durante el afio
2015, estuvo relativamente constante, en total se
cerraron 730 ODT.

' Al afo el porcentaje de ausentismo por transporte en
la seccion méaquinas y herramientas es de 72.92%.

Al afio el porcentaje de ausentismo por
transporte en la seccion soldaduras es de
206.43%.

En la Seccion Méaquinas y Herramientas la carga

5 de trabajo fue de 76.96% para cada
Operador/Técnico, es decir una carga de trabajo

aceptable para los Operadores.

El comportamiento de la seccion maquinas y

3 herramientas, en cuanto al cierre y cumplimiento de
las ODT durante el afio 2015, estuvo relativamente

constante, en total se cerraron 397 ODT.

El requerimiento total de personal para la seccion

6 maquinas y herramientas es de dieciséis (16)
Operadores/Técnicos, es decir, 4 por cada grupo de
trabajo, incluyendo el factor vacaciones.
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7 La ponderacion para la evaluacion de
[ En la seccion soldadura la carga de trabajo fue A desempefio es de 110 puntos. En general, 11
|| de 234.98% para cada soldador. :jos Soldadoresf/_Operadores se I - =
u ) . desempeiian eficazmente, ya que la
1 : O PSR . s T ) “ puntuacion obtenida por estos, estan en un
e = - rango de 75 a 108 puntos.
1] ‘ g p
| l - En la seccion soldadura es donde se reflejan =5 =

cargas de trabajo mayores, esto es debido a la
complejidad del cargo, es decir, por lo repetitivo
del ciclo, esfuerzo visual y la posicién de trabajo

. que demanda.
__=

o3

Los gastos incurridos para la contratacion
de 26 soldadores para que laboren en turno -
rotativo, es de 86.252.072,32 Bs/afo.

e
1>

El requerimiento total de personal para la seccion
soldadura es de veintiseis (26) soldadores, es 9
decir, 13 por cada turno de trabajo, incluyendo el L/

factor vacaciones.

Pasar Io_s soldadores aturno rotativo es el
escenario mas apropiado para CVG ‘3

La cantidad de personal de la seccién soldadura
que se encuentra trabajando actualmente (7 : 50
soldadores), es menor que la cantidad que ha v
sido determinada (26 soldadores).

Venalum, la relacion B/C es mayor que 1,
es decir 1.11, por lo que este escenario
debe aceptarse ya que es el que generara
ganancias para la empresa.
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L { Establecer un mddulo en el Sistema Integral de Mantenimiento del
|1 = Aluminio (SIMA) para registrar las emergencias que llegan en las Invertir en Taller Central para la compra de
'l ' Secciones Soldadura/Maquinas y Herramientas. ” materiales, equipos e insumos, asi mantener

y aumentar los mantenimientos aplicados a
S = las distintas areas de produccion de CVG
' Venalum.

Aumentar la contratacién actual de personal en las secciones, ya
que tomando en cuenta los resultados derivados del presente
estudio se puede afirmar que existe una cantidad de personal

menor a la requerida para realizar un trabajo eficaz, que garantice

la ejecucion de todas las actividades de mantenimiento a las areas
de produccion de la empresa, asi como los mantenimientos
internos de Taller Central.

Con el estudio de tiempo realizado en
soldadura se recomienda llevar estos a turno
rotativo, para asi disminuir la carga de trabajo

y lograr la contratacion del personal
requerido, es decir, apertura tres turnos de
trabajos para ajustar la cantidad de personal
con los equipos existentes, ademas de
eliminar el desfase de horario con respecto a
la Seccion Méaquinas y Herramientas.

Establecer programas y planes para incentivar al personal con el
fin de incrementar la motivacion e involucrar a los trabajadores.




