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INTRODUCCION

Toda empresa disefia planes estratégicos para el logro de sus objetivos
y metas planteadas, estos planes pueden ser a corto, mediano y largo plazo,
segun la amplitud y magnitud de la empresa. Es decir, su tamafio, ya que esto
implica que cantidad de planes y actividades debe ejecutar cada unidad
operativa, ya sea de niveles superiores o niveles inferiores. Es de considerarse
qgue es fundamental conocer y ejecutar correctamente los objetivos para poder

lograr las metas trazadas por las empresas.

El siguiente proyecto tiene como finalidad dar a conocer de una manera
clara y sencilla todo lo relacionado al reciclaje del aluminio partiendo de que
este es un metal suave, blanco y de peso ligero, es el tercer elemento mas
comun encontrado en la corteza de la tierra y se encuentra presente en la

mayoria de las rocas, la vegetaciény los animales.

En la empresa ALUMINIOS BELLMART C.A. se producen lingotes y
pailas de aluminios tanto primario como reciclado, mediante la recuperacion del
aluminio contenido en los subproductos de la produccion de aluminio primario

elaborado en las empresas béasicas de la zona.

Para la elaboracion de dicho proyecto se utilizo el andlisis operacional
basado en la organizacion internacional del trabajo (OIT), que abarca una serie
de interrogantes las cuales permiten observar e identificar los problemas o
fallas, que se presentan, dichas preguntas hacen referencia al ¢qué? ¢Como?
¢Donde? ¢Por qué? ¢Cuando? ¢Quién? De la situacion en general, de tal
forma que esto nos permita poder identificar los procesos y métodos que
podamos mejorar, aparte del apoyo de distintas revisiones bibliograficas,
investigaciones, y visitas técnicas que finalmente dieron lugar al procesamiento
de la informacién obtenida en el area de trabajo para darle respuesta a los

objetivos que se plantearon.


http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
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CAPITULO I:

EL PROBLEMA

En este capitulo se estudiara el problema que se presenta en la empresa
ALUMINIOS BELLMART C.A, debido a la falta de un area de almacenamiento,
pesaje y carga del producto final (lingotes y planchones de aluminio). Se
explicara el origen de este problema, los objetivos de la investigacion, los
antecedentes y las limitaciones que complican la elaboracion de la

investigacion.

1.1.-ANTECEDENTES.

Aluminios Bellmart C.A. es una empresa que fue constituida el 8 de
Octubre de 1999 por el Sr. Luis Martinez siendo este el Unico socio con el

100% de las acciones de la empresa.

El 25 de Febrero del afio 2002, se cristaliza la compra de los terrenos e
instalaciones ubicados en la UD-502, carrera el saméan, cruce con via i, zona
industrial Matanzas, Ciudad Guayana, Municipio autbnomo Caroni del estado

Bolivar.

Aluminios Bellmart C.A. cuenta con un total de terreno de 7144mz2,
inicialmente la distribucion del area se daba por: 1 galpén 641mts?, edificacion
de oficinas 158m2 y area de caseta de talleres 38m2. Luego se adquirié un
galp6n adicional el cual solo es utilizado para descarga de materia prima,
clasificacion y almacenamiento temporal, ya que este servira para la
implementacion de nuevos hornos para el proceso productivo de la empresa. El
area totalizada en cuanto a los 2 galpones queda distribuida por 1102m?2 de

terreno.

El area de almacenamiento del producto ya terminado se ubicaba
anteriormente muy cerca del perimetro de la carga de las tolvas de las cribas,
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asi como también el pesaje de lingotes y la carga de las gandolas para

su distribucioén al cliente.

Debido a la ubicacion de la antigua area de almacenamiento del
producto terminado, se decidi®é cambiar su ubicacién. En el momento del
despacho del material se tenia que detener la carga y el funcionamiento de las
cribas, asi como también el pesaje de los lingotes, ya que esta zona se

utilizaba para el despacho del producto final.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Dentro de la observacion que se hizo a la empresa Aluminios Bellmart
C.A., se encontr6 que el problema mas relevante, es el problema del a la falta
de un area de almacenamiento, pesaje y carga del producto final (lingotes y

planchones de aluminio).

La principal causa del problema del almacenamiento es que no se
cuenta con un galpon o area especifica de almacenamiento para realizar esta
actividad, el terreno donde esta ubicado esta empresa al momento de ser
disefiada en la distribucion no fue tomado en cuenta la realizacién de un galpon
de almacenamiento debido a los gastos que generaba y ademas no estaban

incluidos en el presupuesto inicial.

El problema con el almacenamiento del producto terminado es lo
suficientemente grave ya que estos se encuentren expuestos a la intemperie y

se encuentran ubicadas en el mismo lugar de la materia prima.

Inicialmente la zona de almacenamiento, pesaje y carga del producto
final se ubicaba cerca de las cribas algo que generaba muchas demoras en
cuanto al proceso productivo y a la carga del material en las gandolas, ya que
se debia apagar temporalmente (mientras se hacia el pesaje y carga de
lingotes) las cribas para que no generaran polvillo de aluminio que dificultaba el
trabajo de los operarios de la empresa y también podian agravar la salud de los
mismos. También el recorrido que hacian las gandolas era un poco complejo a

la hora de cargar el producto.
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Luego de haber visto las dificultades que se daban en el momento de
almacenar, pesar y cargar los lingotes en las gandolas, para estas a su vez
trasladar el producto a sus respectivos clientes, se decidi6 que el producto

terminado debia almacenarse en el area del galpén numero 2.

¢, Qué pasa? En este galpdn numero 2 el espacio tiene un alto sobreuso,
esto se debe a que aqui se descarga la materia prima, luego es clasificada
manualmente por el operario, se traslada el material clasificado a las cribas y
se continua con el proceso, pero el problema con el almacenamiento tiene que
ver con el mal uso de este galpon ya que no se puede almacenar los lingotes si
se esta clasificando la escoria de aluminio. Esto trae como consecuencia que el
producto final sea almacenado en un sitio en especifico que es entre los
galpones 1 y 2 o simplemente en el galpén 2 sino se estd clasificando el

material.

Aluminios Bellmart C.A. cuenta con una zona donde se descargan los
desechos pero ocurre un problema en el uso de esta area que se observa a
simple vista y es que los escombros ocupan mucho terreno, es decir, se
administra mal el area de desechos y se agrava el problema que es el
almacenamiento, pesaje y carga del producto terminado. Tal situacion da un
llamado de atencion ¢ Por qué? Es algo ilogico que al llegar las gandolas de
carga haga un recorrido complejo que dificulte el despacho del producto, mas
bien se puede optar por ubicar un nuevo galpén o reubicar el galpén numero 2
el cual facilite el recorrido de la gandola a la hora de cargar el producto final.

1.3.- JUSTIFICACION.

En esta investigacion se eligié estudiar por qué Aluminios Bellmart C.A.
no cuenta con un area de almacenamiento, pesaje y carga de los lingotes de
aluminio producidos y asi de esta manera poder contribuir con un estudio en el
cual se base en ubicar un nuevo galpén donde se pueda almacenar, pesar y
cargar el producto también tomando en cuenta que a la hora de ser
transportados, las gandolas hagan un recorrido simple y eficaz al momento de

cargar el producto.
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1.4.- LIMITACIONES.

Algunas limitaciones para la realizacion de esta practica de laboratorio son

las siguientes:

v Ubicacion de la empresa debido a que esta lejos de la zona urbana
(zona industrial).

v Disponibilidad del personal para la atencion.

1.5.- OBJETIVOS

1.5.1.- OBJETIVO GENERAL.

Aplicar los enfoques primarios para crear un area de almacenaje del

producto terminado en la empresa Aluminios Bellmart C.A.

1.5.2.- OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1. Aplicacién de la técnica del interrogatorio (Lugar, sucesion, propadsito,
persona y medios) al problema escogido para el estudio.

2. Aplicar las preguntas de la OIT para mejorar el proceso.

3. Realiza un andlisis operacional al proceso productivo de la empresa
Aluminios Bellmart C.A.

4. Diagnosticar el método de trabajo propuesto.

5. Elaborar el diagrama de proceso propuesto de fabricacion de lingotes y
planchones d aluminio de la empresa Aluminios Bellmart C.A.

6. Elaborar el diagrama de flujo de recorrido propuesto de la empresa
Aluminios Bellmart C.A.

7. Definir propuestas para mejorar la situacion actual de acuerdo al
problema escogido.

8. Realizar un andlisis general y jerarquizado del proceso.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Este capitulo tiene el propoésito de dar a la investigacion y andlisis un
sistema coordinado, coherente de conceptos y proposiciones que permitan
abordar el problema. "Se trata de integrar al problema dentro de un ambito
donde éste cobre sentido, incorporando los conocimientos previos relativos al
mismo y ordenandolos de modo tal que resulten Util a la investigacion de la

empresa Aluminios Bellmart C.A.

2.1.- ANALISIS OPERACIONAL:

El andlisis operacional constituye una de las herramientas para el
desarrollo de un estudio eficiente de métodos para realizar un estudio
enfocandose en: el disefio, materiales, tolerancia, procesos y herramientas, y
en base a esto se plantean las siguientes interrogantes con el propdsito de
poder detectar los posibles cambios en cada uno de ellos. Ya sea haciéndolos
mas eficientes, productivos, o en su defecto poder eliminar procesos

innecesarios.

Las interrogantes planteadas en forma general serian:
e Estudiar los elementos productivos e improductivos de una operacion.
e Dirigir la atencién del operario y el disefio del trabajo preguntando quién.
e Realizar un estudio en la distribucion de planta preguntando dénde.
e Realizar arreglos, ya sea: simplificando, eliminando, combinando y

arreglando las operaciones

2.1.1 OBJETIVOS:

e Origina un mejor método de trabajo.

e Simplificar los procedimientos operacionales.
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e Maximizar el manejo de materiales.

e Incrementar la efectividad de los equipos.

e Aumenta la produccion y disminuye el costo unitario.
e Mejora la calidad del producto final.

¢ reduce los efectos de impericia laboral.

e Mejora las condiciones de trabajo.

e Minimiza la fatiga del operario.
Aplicar las interrogantes: por que, cuando, donde, quien, de tal forma

gue en base a esto nos permita poder identificarlos procesos y métodos que

podamos mejorar

2.1.2 PUNTOS CLAVE:

e Uso del andlisis de la operacion para mejorar el método.

e Centrar la atencion en el propésito de la operacion preguntando. ¢ Por
que?

e Centrar su enfoque en diseilo, materiales, tolerancias, procesos Yy
herramientas preguntando ¢ Cémo?

e Dirigir al operario y el disefio del trabajo preguntando. ¢ Quién?

e Concentrarse en la distribucion de planta preguntando. ¢ Dénde?

e Examinar con detalle la secuencia de manufactura preguntando.

¢.Cuando?

Simplificar eliminando, combinando y re-arreglando las operaciones.

Esto puede ser englobado en los siguientes enfoques del andlisis de

operacion.

2.1.3 PROPOSITO DE LA OPERACION:

Se puede decir g es el mas importante de los puntos del analisis

operacional.
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Justificar.

Dicho propdésito justifica el objetivo, ¢Para qué? y ¢Por qué?, asi
determinar la finalidad de la tarea, simplificando, ajustando y cambiando, para
una mejor manera de obtener los mismos resultados o mejores sin costo

adicional.

2.1.4 DISENO DEL TRABAJO:

Debido al nuevo reglamento (como OSHA) y preocupaciéon por la salud,
las técnicas de disefio del trabajo manual y los principios de la economia de
movimiento integran a la ergonomia, disefio de herramientas y condiciones de

trabajo y ambientales.

2.1.4.1. Andlisis de la Operacion:
e ¢ Es posible lograr mejores resultados de otra manera?
e ¢Se puede eliminar la operacion analizada?
e ¢ Se puede combinar con otra?
e ¢ Se puede efectuar durante el tiempo muerto de otra?
e ¢ Es la secuencia de operaciones la mejor posible?
e ¢Debe realizarse la operacion en otro departamento, para ahorrar en

costo y manejo?

2.1.4.2. Disefio de la Pieza:

Reduccion del numero de operaciones, longitud de recorridos, union de

partes, haciendo el ensamblaje mas facil.

e ¢ Se puede simplificar los disefios para reducir el nimero de partes?

e ¢ Se pueden reducir el nUmero de operaciones y las distancias recorridas
en la fabricacién, ensamblando mejor las partes y facilitando el
maquinado?

e ¢ Se pueden utilizar otros materiales mejores?
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2.1.4.3. Tolerancias y Especificaciones:

e ¢;Son necesarias las tolerancias, el margen, el acabado y otros
requisitos?
e ¢ Son costosas estas especificaciones?

e ¢Son adecuadas para la pieza?

Tolerancias: Margen entre la calidad lograda en la produccion y la

descarga (rango de variacion).

Especificaciones: Conjunto de normas o0 requerimientos que se

encuentran en un proceso.

Se refiere a las tolerancias y especificaciones que se relacionan con la

calidad del producto, su habilidad para satisfacer una necesidad dada.

Mientras las tolerancias y las especificaciones siempre se toman en
cuenta al revisar el disefio, en general, esto no es suficiente. Debe estudiarse

independiente mente de otros enfoques del analisis de la operacion.

El analista debe estar pendiente de especificaciones demasiado

liberadas lo mismo que de las restrictivas.

Cerrar una tolerancia a menudo facilita una operacién de ensamble u

otro paso subsiguiente.

En el proceso final del producto terminado, se pueden permitir una cierta
tolerancia en cuanto a la calidad del producto. Esta tolerancia no debe rebasar
un cierto porcentaje establecido, debido a que no tendria la calidad que se

requiere para poder obtener un muy buen servicio.
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2.1.4.4. Material:

Representa un alto cost9o del total de la produccidon y su correcta

selecciéon y uso adecuado.

¢ Qué material debe usar? Es la pregunta que el ingeniero debe formular

en este punto. Y para su analisis debe desarrollar los siguientes puntos:

Encontrar un material menos costoso.

Encontrar materiales que sean mas faciles de procesar.

Usar materiales de manera mas econémica.

Usar materiales de desecho.

Usar materiales y suministrar de materia mas econdémica.

Estandarizar los materiales.

Encontrar el mejor proveedor respecto a precio y disponibilidad.
Considerar el tamafio, en uso apropiado tanto condiciones vy
caracteristicas adecuadas.

¢, Puede emplearse material de mas bajo costo?

2.1.4.5. Proceso de Manufactura:

El ingeniero de métodos debe entender que el tiempo dedicado al

proceso de manufactura se divide en dos pasos: plantacion y control de

inventarios.

Para perfeccionar el proceso de manufactura, el analista debe considerar lo

siguiente:

Reorganizacion de las operaciones.

Mecanizado de las operaciones manuales.

Utilizacidn de instalaciones mecéanicas mas eficientes.
Operacion mas eficiente de las instalaciones mecanicas.

Fabricaciéon cerca de la forma final.

10
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e ;Qué material debe usar? Es la pregunta que el ingeniero debe formular

en este punto. Y para su analisis debe desarrollar los siguientes puntos.

Encontrar un material menos costoso.

Encontrar materiales que sean mas faciles de procesar.
Usar materiales de manera mas econoémica.

Usar materiales de desecho.

Usar materiales y suministrar de materia mas econémica.
Estandarizar los materiales.

Encontrar el mejor proveedor respecto a precio y disponibilidad.

2.1.4.6. Manejo de Materiales

Es necesario evaluar tiempo y energia en el transporte de los materiales
de un lugar a otro. EI manejo de materiales puede llegar a ser un problema en
la produccién ya que agrega poco valor al producto, consume una parte del
presupuesto de manufactura. Este manejo de materiales incluye
consideraciones de movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo
de materiales debe asegurar que las partes, materias primas, material en
proceso, productos terminados y suministros se desplacen periédicamente de

un lugar a otro.

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.

El manejo de materiales debe considerar un espacio para el
almacenamiento. El manejo de materiales incluye movimiento, tiempo, lugar,
cantidad y espacio. Primero, el manejo de material debe asegurar que las
partes, la materia prima y los materiales en el proceso se muevan
periodicamente de un lugar a otro mediante:

¢ Reduccion del tiempo dedicado a recoger el material.

11
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e Usar equipo mecanizado o automatico.
e Utilizar las instalaciones de manejo de materiales existentes.
e Manejar los materiales con mas cuidado.
e Considerar la aplicacion de codigos de barras par los inventarios y

actividades relacionadas.

2.1.4.6.1 Riesgos de un manejo ineficiente de materiales

e Sobrestadia.

e Desperdicio de tiempo de maquina.

e Lento movimiento de los materiales por la planta. Todos han perdido
algo en un momento o en otro.

¢ Un mal sistema de manejo de materiales puede ser la causa de serios

dafios a partes y productos.

¢ Un mal manejo de materiales puede dislocar seriamente los programas

de produccion.

e Desde el punto de vista de la mercadotecnia, un mal manejo de

materiales puede significar clientes inconformes.

e Otro problema se refiere a la seguridad de los trabajadores.

2.1.4.7. Preparacion y herramental:

Uno de los elementos mas importantes de todas las formas de trabajo,
herramientas y preparacion de su economia. La cantidad de herramientas que

proporciona las mayores ventajas depende de:

La cantidad de produccion.
Lo repetitivo del negocio.
La mano de obra.

Los requerimientos de entrega.

o bk~ 0N

El capital necesario.
Asi como:

e Reduccion de tiempos de preparacion.

12
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e Uso de toda la capacidad de la maquina.

e Uso de herramientas mas eficientes.

2.1.4.8. Almacenamiento De Materiales:

El servicio de almacenamiento tiene la finalidad de guardar las
herramientas, materiales, piezas y suministros hasta que se necesiten en el
proceso de fabricacion. Este objetivo puede enunciarse de forma mas completa
como la funcién de proteger las herramientas, materiales, piezas y suministros
contra pérdidas debido a robo, uso no autorizado y deterioro causado por el

clima, humedad, calor, manejo impropio y desuso.

Ademas, la funcién de almacenamiento cumple el fin adicional de
facilitar un medio para recuento de materiales, control de su cantidad, calidad y
tipo, en cuanto a la recepcion de los materiales comprados y asegurar
mediante el control de materiales que las cantidades requeridas de los mismos

se encuentren a mano cuando se necesiten.

Probablemente, los mayores errores observados en los
almacenamientos son la falta de espacio suficiente y la colocacién de las zonas
de almacenamiento temporal demasiado lejos de los puntos en que se utilizan
los materiales. La cantidad de espacio que debe destinarse puede calcularse
muy facilmente si se conocen la cuantia de los pedidos y las cantidades
maximas en existencia de cada articulo. Si la planta que se proyecta es nueva
y no se dispone de datos, deben calcularse de manera estimada las cantidades
de cada articulo que se almacenaran y su volumen, la suma de dichos
voliumenes dard el volumen total de espacio necesario para el almacén; la
superficie del suelo puede calcularse determinando la altura a que se apilara
cada articulo o el numero de bandejas o estantes que se utilizaran en sentido

vertical.

13
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2.1.4.9. Distribucion de Planta:

La distribucién de planta se desarrolla en un sistema de produccion que
permita la manufactura del nimero deseado de productos, con la calidad

deseada al menos costo, mediante el estudio de:

e Tipos de distribucion.
e Graficas de recorrido.
e Plantacién del sistema de la distribucion de Muther.

e Distribucion de planta asistida por computadora.

2.1.4.10. Espacio para Almacenamiento:

El espacio requerido para almacenamiento puede ser para diferentes
propésitos. El método de determinacion de espacio necesita, sin embargo, ser
el mismo para todo. Consiste principalmente en enumerar los diferentes
articulos para ser almacenados y expresar sus caracteristicas fisicas en pies
cuadrados o cubicos para poder ser almacenados. A menudo, los calculos son
hechos con programas de computadoras, usando informacion de

almacenamiento para otros propositos.

Unos pocos calculos seran necesarios para hacer una aproximacion del

espacio requerido para almacén en una planta.

Factores a considerar en situaciones ordinarias de almacenamiento:

e Balanceo de lineas.

e El volumen de la produccion.

e Espacio disponible.

e Altura disponible.

e Tamafio de la carga.

e Caracteristicas de los materiales.

e La distancia desde el punto de uso.
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¢ El método de manejo y el equipo.
e Latasa de produccion.

e La produccion del producto.

e Calidad del proceso.

e Requisitos ambientales.

e Tiempo de almacenamiento.

e Direccién de flujo.

e Costo de almacenamiento.

e Volumen de almacenamiento requerido.

2.2.- ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO (OIT)

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) es un organismo
especializado de las Naciones Unidas que se ocupa de los asuntos relativos al
trabajo y las relaciones laborales. Son acuerdos suscritos por Estados y de
obligado cumplimiento. Fue fundada el 11 de abril de 1919, en el marco de las
negociaciones del tratado de Versalles. Se puede definir también como
institucion mundial responsable de la elaboracion y supervisién de las normas
internacionales del trabajo, este organismo especializado de las Naciones
Unidas est& consagrado a la promocion de oportunidades de trabajo decente y
productivo para mujeres y hombres, en condiciones de libertad, igualdad,

seguridad y dignidad humana.

Respecto a la composicion de la OIT, en primer lugar podemos sefalar
que estan presididas por un principio de base: el tripartismo (gobiernos,
empleadores y trabajadores) de la representacion de los Estados Miembros en

la organizacion.

2.2.1.- PREGUNTAS QUE SUGIERE LA ORGANIZACION
INTERNACIONAL DEL TRABAJO

Preguntas de la OIT
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A.- Operaciones

1.- ¢ Qué propdsito tiene la operacion?

2.- ¢ Es necesario el resultado que se obtiene con ella?

3.- ¢Se previo originalmente para rectificar algo que ya se rectificd de otra
manera?

4.- ¢ El propdsito de la operacion puede lograrse de otra manera?

5.- ¢La operacion se efectla para responder a las necesidades de todos los
que utilizan el producto?; ¢0 se implantd para atender a las exigencias de uno
o dos clientes nada mas?

6.- ¢ La operacion se efectla por la fuerza de la costumbre?

7.- ¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo resultado?

B. Disefio de piezas y productos

1.- ¢ Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la operacién?

2.- ¢ Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica de fabricacion?
3.- ¢ Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el modelo de modo
gue se reduzcan los costos?

4.- ¢ Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para su utilidad?

5.- ¢El aspecto y la utilidad del producto son los mejores que se puedan

presentar en plaza por el mismo precio?

C. Normas de Calidad

1.- ¢ Todas las partes interesadas se han puesto de acuerdo acerca de lo que
constituye una calidad aceptable?

2.- ¢, Qué condiciones de inspeccion debe llevar esta operacion?

3.- ¢ El operario puede inspeccionar su propio trabajo?

4.- ¢ Son realmente apropiadas las normas de tolerancia y demas?

5.- ¢Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin aumentar
necesariamente los costos?

6.- ¢, Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran las normas?

7.- ¢Existe alguna forma de dar al producto un acabado de calidad superior al
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actual?

8.- ¢ Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

9.- ¢, Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?

10.- Si se cambiaran las normas y las condiciones de inspeccion, ¢aumentarian
o disminuirian las mermas, desperdicios y gastos de la operacion, del taller o
del sector?

11.- ¢ Cudles son las principales causas de que se rechace esta pieza?

12.- ¢Una modificacion a la composicion del producto podria dar como

resultado una calidad mas uniforme?

D. Utilizacién de Materiales

1.- ¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?

2.- ¢ No podria remplazarse por otro mas barato que igualmente sirviera?

3.- ¢ No se podria utilizar un material mas ligero?

4.- ¢ El material es entregado lo suficientemente limpio?

5.- ¢, Se saca el maximo partido al material al elaborarlo? ¢Y al cortarlo?

6.- ¢ Son adecuados los demas materiales utilizados en la elaboracion: aceites,
aguas, pintura, aire comprimido electricidad? ¢ Se controla su uso y se trata de
economizarlos?

7.- ¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso de mermas y
desperdicios?

8.- ¢ Se podrian utilizar los sobrantes o los retazos?

9.- ¢, Se podrian clasificar los sobrantes o retazos para venderlos mejor?

10.- ¢ La calidad de materiales es uniforme?

11.- ¢ El material es entregado sin bordes filosos o rebabas?

12.- ;Se altera el material con el almacenamiento?

E. Disposicién del lugar de trabajo

1.- ¢Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacion de los
materiales?
2.- ¢ Proporciona la disposiciéon de la fabrica una seguridad adecuada?

3.- ¢ Permite la disposicién de la fabrica realizar comodamente el montaje?

17



e fl"izﬂuz

‘ ' o e FJl‘_\fr\

4.- ¢Existen superficies adecuadas de trabajo para las operaciones
secundarias, como la inspeccion y el desbarbado?

5.- ¢ Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas y desechos?

6.- ¢Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario,
previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los pisos
mojados, etc.?

7.- ¢La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?

8.- ¢Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de herramientas y
calibradores?

9.- ¢Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos

personales?

F.- Manipulacién de materiales

1.- ¢Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo
en proporcién con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?

2.- ¢Se deberian utilizar carretillas de mano, eléctricas o elevadoras de
horquilla?

3.- ¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas
especiales para manipular el material con facilidad y sin dafios?

4.- ¢ En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que
llegan o que salen?

5.- ¢ Se justifica un transportador? Y en caso afirmativo, ¢Qué tipo seria mas
apropiado para el uso previsto?

6.- ¢, Se puede empujar el material de un operario a otro a lo largo del banco?
7.- ¢Se puede despachar el material desde un punto central con un
transportador?

8.- ¢Puede el material llevarse hasta un punto central de inspeccion con un
transportador?

9.- ¢ Podria usarse con provecho algun dispositivo neumatico o hidraulico para
izar?

10.- ¢ Se resolveria mas facilmente el problema en curso y manipulacion de los
materiales trazando un cursé grama analitico?

11- ¢ Esta el almacén en un lugar comodo?
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12.- ¢Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares
céntricos?

13.- ¢Podria la materia prima que llega, ser despachada desde el primer lugar
de trabajo para asi evitar la manipulacion doble?

14.- ¢ Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo para evitar
la manipulacion doble?

15.- ¢ Se pueden comprar materiales en tamafios mas faciles de manipular?
16.- ¢Se ahorrarian demoras si hubieran sefiales (luces, timbres, etc.) que
avisaran cuando se necesite mas material?

17. ¢ Se evitarian las esperas por el montacargas con una mejor planificacién?
18. ¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para

reducir la manipulacion y el transporte?

G.- Organizacion del trabajo

1.- ¢ Como se atribuye la tarea al operario?

2.- ¢ Estan las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo
que hacer?

3.- ¢Como se dan las instrucciones al operario?

4.- ¢ Como se consiguen los materiales?

5.- ¢, Como se entregan los planos y herramientas?

6.- ¢La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o podria
mejorarse?

7.- ¢ Los materiales estan bien situados?

8.- ¢, Como se mide la cantidad de material acabado?

9.- ¢ Qué se hace con el trabajo defectuoso?

10.- ¢ Cémo esté organizado la entrega y mantenimiento de las herramientas?
11.- ¢ Se llevan registros adecuados del desempefio de los operarios?

12.- (Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales donde
trabajaran y se les da suficientes explicaciones?

13.- Cuando los trabajadores no alcanzan cierta forma de desempefio, ¢se
averiguan las razones?

14.- ¢Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por

rendimiento segun el cual trabajan?
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H.- Condiciones de trabajo

1.- ¢La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

2.- ¢Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?; y en
caso contrario, ¢ no podrian utilizar ventiladores o estufas?

3.- ¢ Se justificaria la instalacion de aparatos ventiladores?

4.- ¢ Se pueden reducir los niveles de ruido?

5.- ¢Se pueden eliminar los vapores, humo y el polvo con sistemas de
evacuacion?

6.- ¢, Se puede proporcionar una silla o cualquier otro artefacto similar?

7.- ¢, Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del trabajo?

8.- ¢, Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

9.- ¢ Es el piso seguro vy liso, pero no resbaladizo?

10.- ¢ Se le enseiio al trabajador a evitar los accidentes?

11.- ¢ Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

12.- ¢ Da la fabrica en todo momento impresién de orden y pulcritud?

13.- ¢ Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

14.- ¢ Estan los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

I. Enriguecimiento de la tarea de cada puesto

1.- ¢ Es la tarea aburrida 0 monétona?

2.- ¢ Puede hacerse la operacién mas interesante?

3.- ¢Puede combinarse la operacidbn con operaciones precedentes o
posteriores a fin de ampliarla?

4.- ¢ Cudl es el tiempo del ciclo?

5.- ¢ Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?

6.- ¢ Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?
7.- ¢ Puede el operario hacer la pieza completa?

8.- ¢ Es posible y deseable la rotacion entre los puestos de trabajo?

9.- ¢ Recibe el operario regularmente informacion sobre su rendimiento?
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J.- Andlisis del proceso

1.- ¢La operacion que se analiza puede combinarse con otra? ¢No se puede
eliminar?

2.- ¢, Se podria descomponer la operacion para afiadir sus diversos elementos a
otras operaciones? ¢ O mejoraria si se modificara el orden?

3.- ¢ La sucesion de operaciones es la mejor posible?

4.- ¢Podria efectuarse la misma operacion en otro lugar para evitar los costos
de manipulacion?

5.- Si se modificara la operacion de, ¢Qué efecto tendria el cambio sobre las
demas operaciones?; ¢y sobre el producto acabado?

6.- ¢ Podrian combinarse la operacion y la inspeccion?

7.- ¢ El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esta acabado?

2.3.- TECNICA DEL INTERROGATORIO

Es el medio para efectuar el examen critico sometiendo sucesivamente
cada actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas. Se tienen a

su vez dos fases:

FASE | (Consiste en describir los cincos elementos béasicos)

El propdsito ¢ Con qué Propdsito-objetivo-qué?

El lugar ¢ Donde Lugar-donde?

La sucesion ¢ En qué Sucesion-secuencia/orden-cémo?

La persona ¢ Por la qué Medios-maquina?

Los medios ¢ Por los qué Persona-individuos?

Se comprenden las actividades con objeto de: eliminar, combinar, reordenar y

reducir las operaciones factibles al cambio.
En esta primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio,
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada, el propdésito,

lugar, sucesion, persona y medios de ejecucion, y se le busca justificacion a
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cada respuesta.

Combinando las dos preguntas preliminares y las dos preguntas de

fondo de cada tema (proposito, lugar, etc.) se llega a la lista completa de

interrogaciones, es decir:

PROPOSITO: ¢Qué se hace?
¢Por qué se hace?
¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢,Qué deberia hacerse?

LUGAR: ¢Db6nde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢En qué otro lugar podria hacerse?
¢, Donde deberia hacerse?

SUCESION: ¢ Cuéando se hace?
¢ Por qué se hace entonces?
¢,Cuando podria hacerse?

¢, Cuando deberia hacerse?

PERSONA: ¢ Quién lo hace?
¢Por qué lo hace esa persona?
¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

MEDIOS: ¢{Como se hace?
¢Por qué se hace de ese modo?
¢,De qué otro modo podria hacerse?

¢, Como deberia hacerse?

Esas preguntas, en ese orden deben hacerse sistematicamente cada

vez que se empieza un estudio de métodos, porque son la condicion basica de

un buen resultado.
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FASE Il (Preguntas de fondo)

Estas preguntas prolongan y detallan las preguntas preliminares para
determinar si, a fin de mejorar el método empleado, seria factible y preferible
remplazar por otro el lugar, la sucesion, la persona, el medio o todos. Investiga

que se hace y el por qué se hace segun el “debe ser”.

En esta se busca la posibilidad de plantear una nueva forma de hacer el

trabajo teniendo en cuenta las especificaciones de cada caso.
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CAPITULO Il

DISENO METODOLOGICO

3.1.- TIPO DE ESTUDIO

Debido a la estructura de la investigacion que desarrollaremos y con el

fin de realizar satisfactoriamente con los objetivos del estudio, se utilizo un
meétodo descriptivo, el cual se desarrolla dentro de una investigacién aplicada,

de campo, evaluativa, de tipo no experimental.

e Método descriptivo
Decimos que un estudio es descriptivo, debido a que, se describe
minuciosamente cada una de las caracteristicas que se
encuentran dentro del proceso de produccion de lingotes y pailas
de aluminio secundario de la empresa Aluminios Bellmart., C.A.,
asi como también se describe, la distribucion fisica, el origen del
problema y las posibles soluciones, las técnicas usadas en dicha
investigacion, el método de trabajo propuesto y todos los aspectos

sefalados en esta practica.

e Investigacion aplicada
Basada en la realidad que se presenta en estas actividades a
través de la informacion manejada y los resultados que se
obtendran buscara la aplicacién de soluciones para la mejora de

los procesos.

¢ Investigacion de campo
Es una investigacion de campo debido a que, fue realizada
directamente en la empresa, ya que hizo posible el contacto y/o la
interaccién directa entre investigadores y el problema, ya fuera de
manera participativa o de manera de saber todo, obteniendo asi

una mayor y mejor vision e informacion de este.
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¢ Investigacion evaluativa
Permite obtener informacion sobre problemas, expectativas y
necesidades de la sociedad para contribuir de una manera eficaz
a las decisiones de politica social. Luego de describir el proceso,
inmediatamente se comienza a evaluar detalladamente todos los

problemas asi como sus causas.

e Investigacion de tipo no experimental
Es una investigacién no experimental debido a que se realiza sin
manipular deliberadamente variables. Es decir, es una
investigacion donde no hacemos variar intencionalmente las
variables independientes. Lo que hacemos en la investigacion no
experimental es observar fenédmenos tal y como se dan en su

contexto natural, para después analizarlos.

3.2.- POBLACION Y MUESTRA.

Con los objetivos de dicho estudio es importante que se definan
claramente las caracteristicas de la muestra que sera objeta de estudio de
dicha investigacion. Debido a esto debe establecerse la unidad de andlisis y
delimitacién, tanto de la poblacién como de la muestra en estudio.

La poblacion la definimos como el conjunto de todos los elementos que
son objeto del estudio estadistico, basandonos en la informacién relativa o la
muestra. Y la muestra se define como un subconjunto, extraido de la poblacion
(mediante técnicas de muestreo), cuyo estudio sirve para inferir caracteristicas
de toda la poblacién.

Para la obtencion de la informacion o datos que permitieron la
descripcion y evaluacion del estado actual del estudio de la presente
investigacion, se tomo como poblacion todas las operaciones que conforman el
proceso de produccion de lingotes y pailas de aluminio secundario de la
empresa Aluminios Bellmart., C.A.

Para la seleccion de la muestra se utilizd el area de almacenamiento de
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lingotes y pailas de aluminio secundario, la cual de una manera u otra fuera
posible obtener una mayor objetividad y una mayor precision en los resultados
obtenidos.

3.3.- RECURSOS.

Una vez definido el tipo de estudio y la muestra adecuada al problema
que estudiaremos, le sigue una etapa que consiste en realizar la recoleccién de
datos e informacion que sea pertinente, por lo que se debe hacer distintas
actividades como seleccionar o desarrollar un instrumento de medicién, cuyo
instrumento debe ser valido y confiable. Dichas técnicas daran respuesta a la

necesidad de investigacion de manera oral y escrita.

e Entrevistas

Representa una conferencia entre dos o mas personas las cuales
permiten expresar opiniones con relacion a un tema en especifico,
hecho o asunto. Buscan opiniones por medio de una guia de preguntas
bien elaboradas para aclarar un tema o asunto. Se aplico la técnica del
interrogatorio, usando las preguntas de la OIT, con el cual se logro
obtener informacién precisa y detallada acerca del proceso, pasos y
seguimiento de los materiales hasta la obtencién del producto en la

empresa Aluminios Bellmart C.A.

e Observacion directa
Es aquella en la que el investigador puede observar y recoger los
datos mediante su propia observacién. Esta técnica se aplico
favorablemente obteniendo de ella informacién factible y necesaria en la
investigacion. Esta técnica se implemento mediante 3 visitas donde, fue
observado detalladamente el proceso y sus implicaciones. Es el
instrumento mas basico al momento de hacer un estudio de cualquier

tipo, por eso es tan vital e importante.

e Materiales

Utilizamos los siguientes materiales: papel y lapiz, usados en la
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observacion y entrevistas debido a su facilidad de manejo y facil acceso.
Cémara fotografica, empleada para captar imagenes del area de
proceso y para maguinarias, equipos y productos. Cinta métrica para
realizar las medidas de la planta fisica. Computadora, empleada en la
transcripcion del informe de investigacion. Pendrive (memoria portatil)
usado para almacenar informacion necesaria para el proyecto realizado
y para el respaldo de informacion de manera que pudiera ser

intercambiado entre los 5 analistas, realizadores del proyecto.

e Revision bibliografica
Un conjunto de libros, revistas, practicas de afios pasados,
paginas web, tesis de grado y trabajos de ascenso, los cuales le dieron
vida y estructura a esta investigacion. Gracias a esto fue posible realizar,
el marco tedrico, darle los debidos enfoques al marco metodoldgico,
recopilar informacién en cuanto a términos desconocidos y fundamentar

dicha investigacion presentada.

3.4.- PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION.

El procedimiento que se siguié para la realizacion de esta investigacion

se presenta a continuacion:

1) Se realiz6 la delimitaciébn del estudio, seleccionando para esto el
almacenamiento del material.

2) Se disefio una entrevista, a modo de conversacion, orientada a recopilar
informacion.

3) Se observo directamente, analizé y consultd a detalle cada una de las
actividades desempefiadas en la empresa Aluminios Bellmart C.A.

4) Se plante6 la definicion y formulaciéon del problema, considerando las
areas y personas involucradas y el posible impacto que tendra el mismo,
con el fin de precisar el problema y/o fallas de la empresa Aluminio
Bellmart C.A. y plantear la posible optimizacién o mejora a realizar.

5) Se realiz6 la revision de todo el material y los testimonios orales, con el
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6) proposito de obtener toda la informacion posible y especificada de la
empresa Aluminio Bellmart C.A.

7) Seleccién de los instrumentos de recoleccion de datos: los instrumentos
utilizados fueron entrevistas, visitas de observacion, materiales y
referencias bibliograficas.

8) Realizacién del analisis de la informacion recabada, ésta se realizo con
base a los resultados obtenidos de la aplicacion de los instrumentos, con
el fin de desarrollar las recomendaciones en busca de la optimizacién
del proceso.

9) Se realiz6 el diagrama de operaciones y el diagrama de flujo recorrido
(tanto el presente como el propuesto), a fin de evidenciar todas las fallas
gue pueden estar inmersas en el proceso, para reducirlas, combinarlas y
en el mejor de los casos eliminarlas.

10)Se desarrollaron las posibles oportunidades de mejoras.
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CAPITULO IV

SITUACION ACTUAL

4.1.- TECNICA DEL INTERROGATORIO.

Como se explico en el capitulo Il de la presente investigacion, se utilizara
la técnica del interrogatorio como medio para efectuar el examen critico
sometiendo a cada actividad de la empresa Aluminios Bellmart C.A. a una serie
sucesiva de preguntas teniendo en cuenta que las respuestas debe ser

concisas y confiables. Se obtuvieron las siguientes respuestas:

v' Propésito:
¢, Qué se hace?

Se produce lingotes y planchones a base de escoria de aluminio (sub-
productos) comprados a las empresas basicas C.V.G Venalum y C.V.G
Alcasa, los lingotes y planchones son almacenados en uno de los 2
galpones que posee la empresa. En el primer galpén se encuentra la
distribucién de los 8 hornos de fusion, en el segundo se descarga la materia
prima y se clasifica asi como también se almacena temporalmente el
producto final (no siempre se almacena alli). Esto trae como consecuencias
que los camiones de carga deban realizar recorridos mas largos los cuales

demoran el proceso.
¢Por qué se hace?

Porque la empresa no cuenta con un area especifica para el

almacenamiento, pesaje y carga del producto final.
¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Realizar una mejor distribucion con el fin de obtener un area para el

almacenamiento, pesaje y carga del producto, y otra para descargar la
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materia prima (escoria de aluminio). Esto facilitara el recorrido de los

camiones de carga y descarga haciendo el trayecto mas simple y eficiente.
¢, Qué deberia hacerse?

Deberia reorganizar el &rea de escombros la cual ocupa mucho espacio
se podria decir que demasiado, pudiendo este dividirse y construir un
galpdén donde se lleve a cabo las actividades de almacenamiento, pesaje y
carga del producto terminado. También su ubicacion facilitaria el recorrido
de los camiones de carga y asi se evitarian demoras en esta parte final del

proceso de la empresa.
v Area:
¢;Donde se hace?

El proceso de almacenamiento, pesaje y carga de lingotes se hace en el
galpén numero dos ubicado al fondo en la parte baja de la empresa
Aluminios Bellmart C.A. ya que es el Unico sitio donde puede almacenarse
los lingotes temporalmente, a su derecha esté el galpén numero uno donde
se lleva a cabo todo el proceso de fundicion de la escoria y a su izquierda el

area de escombros y desechos.
¢Por qué se hace alli?

Hasta los momentos se almacena alli porque es el Unico sitio donde el
producto terminado no interfiere con las operaciones que realizan los
operarios dentro de la empresa pero no es un sitio especificamente para
dicha actividad.

¢En qué otro lugar podria hacerse?

En un area donde facilite el recorrido del operario dentro de la empresa y
no interfiera con el proceso de produccién de los lingotes, siendo también
este un sitio donde se pueda cargar facilmente en los camiones sin tener

que estos hacer trayectos dificiles para trasladar el producto a la clientela.
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cDonde deberia hacerse?

Definitivamente en el area de escombros ya que este alberga el espacio
suficiente como para construir un galpén para almacenar, pesar y cargar, y
también dejar un espacio para los desechos de la materia prima innecesaria

para el proceso de produccion.
v' Sucesiodn:
¢,Cuando se hace?

Luego de que C.V.G Venalum y C.V.G Alcasa producen sus respectivos
productos a base de aluminio, los sub-productos en este caso la escoria,
planchones y metal envarillado son vendidos a Aluminios Bellmart C.A. el

cual utiliza este aluminio reciclado para la produccion de lingotes.
¢Por qué se hace entonces?

Porque esto permite darle uso a los sub-productos del aluminio
aprovechando al maximo el mineral y asi crear productos como lingotes los
cuales son necesarios para el proceso de desoxidacion en las acerias

eléctricas de planchones y de palanquillas de Sidor.
¢,Cuando podria hacerse?

Siempre cuando se tenga la materia prima (sub-productos de aluminio)

para el inicio del proceso de produccion.
¢, Cuando deberia hacerse?

Deberia hacerse en el momento indicado anteriormente, es decir,
cuando se obtiene la materia prima para el proceso para vendérselo al

cliente.
v’ Persona:
¢, Quién lo hace?

El proceso de produccion de lingotes de aluminio lo hace cualquier

operario que tenga la capacidad y experiencia para realizar este trabajo.

31



e fl"izﬂuz

‘ ' o e FJl‘_\fr\

¢Por qué lo hace esa persona?

Este proceso no lo hace cualquier operario, debe ser uno capacitado y
con la experiencia suficiente para llevar a cabo este trabajo, debido a que
este proceso es agotador, peligroso y de mucha exigencia fisica que no

cualquier persona esta preparado para realizarlo.
¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Ninguna otra persona, solo los operarios que tengan la capacidad y

autorizacion para realizar este proceso.
¢, Quién deberia hacerlo?

La empresa debe contar con el personal necesario, designado en esta
area para llevar a cabo el proceso y también a la hora de almacenar, pesar
y cargar el producto terminado con el fin de ver que todo marche a la

perfeccién evitando posibles demoras en la operacion.
v Medios:
¢,Cobmo se hace?

Primero se descarga la materia prima, se clasifica tanto manualmente
como automatizada por una de las cribas (criba numero 2), se desecha el
material innecesario luego se traslada a la criba numero 1 donde es
cargada con la Escoria Gruesa y la Escoria Semi-Gruesa proveniente de la
criba 2. Esta criba clasifica el material en cuatro tamafos, Grueso, Semi-
Grueso, Semi-Fina y Polvo Fino. El grueso y el Semi-grueso son
almacenados para luego ser cargados a los hornos rotativos y el polvo fino
se desecha. Luego que se carga en los hornos para el proceso de fusion y
colada de la escoria de aluminio, después de que se realiza este proceso
en los hornos, la escoria resultante de las coladas, es retirada en
contenedores de acero y almacenada para ser desechada. Finalmente la
Gltima etapa esta conformada por el proceso de pesaje, marcaje, embalado
y despacho del producto terminado. Luego de que el aluminio contenido en
los moldes esta completamente solidificado, se retira del molde y se pesa

cada paila. El peso, asi como el numero de colada y el nombre de la
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empresa, son estampados en cada paila. Luego de pesadas, las pailas

son almacenadas hasta el momento de su despacho.
¢Por gqué se hace de ese modo?

El proceso de produccion de lingotes de aluminio debe hacerse de este
modo ya que es un proceso mecanizado que se debe cumplir correctamente
para evitar riesgos en la calidad del producto final y los operarios debe estar
pendiente a la hora de almacenar, pesar y cargar el material para que sea un
proceso rapido y eficiente sin demoras que traigan complicaciones a la

productividad de la empresa.
¢De qué otro modo podria hacerse?

Deberia asignarse distintos operarios para realizar el proceso de
produccién y otros que se encarguen del almacenamiento, pesaje y carga

del producto para hacer mas rapido y eficaz el proceso de la empresa.
¢, Como deberia hacerse?

Primero tener operarios para realizar el proceso de produccion de
lingotes y segundo designar un operario o los que sean suficientes para el
momento de almacenar, cargar y pesar el producto, estando atentos a la

calidad del producto y hacer posible una carga rapida y efectiva sin demoras.

4.2.- PREGUNTAS DE LA OIT.

v' Operaciones:

¢ Qué propdsito tiene la operaciéon?

Fabricar y vender lingotes de aluminio a los distintos clientes tanto
nacionales como internacionales a base sub-productos, en el caso de la

empresa escoria de aluminio.
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¢Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso afirmativo,

caqueé se debe que sea necesario?

Si, ya que este producto se hace a base los sub-productos de otras
empresas basicas en este caso escoria de aluminio, aprovechando asi al
méaximo el mineral y sacando un nuevo producto necesario para la

produccion de otras empresas basicas como Sidor.

¢El proposito de la operacion puede lograrse de otra manera?

Si, si es posible lograrse de otra manera dandole mejor y mas provecho

al area de la empresa para que se haga un proceso mas eficiente.

¢La operaciéon se efectia para responder a las necesidades de todos
los que utilizan el producto?; (o0 se implanto para atender las

exigencias de uno o dos clientes nada mas?

Si, se efectla para responder a las necesidades a todos los clientes de
la empresa que utilizan estos productos, no solo a uno o dos clientes en
especifico sino a toda la cartera de clientes que posee la empresa Aluminios
Bellmart C.A.

¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad de efectuar

la que se estudia ahora?

No, ninguna.

¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo o con

mejor resultado?

Si, se puede efectuar del mismo modo pero con un mejor resultado
aplicando un buen uso del espacio total de la empresa para facilitar todo el
proceso y hacerlo mas comodo para el operario y eficaz a la hora de

transportar el producto final al cliente.
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v Normas de Calidad:

¢ Todas las partes interesadas se han puesto de acuerdo acerca de lo
que constituye una calidad aceptable?

Si, porque la empresa se rige por una serie de especificaciones del
producto terminado sugerida por la clientela y debido a esto se obtiene la
calidad necesaria para dicho producto.

¢,Qué condiciones de inspeccion debe llenar esta operacion?

Inspeccion de la materia prima a utilizar en el proceso, mantenimiento de

los hornos y cribas, y revision final del producto ya terminado para su venta.

¢El operario puede inspeccionar su propio trabajo?

Si, este tiene la capacidad para corregir su propio trabajo.

¢Son realmente apropiadas las normas de toleranciay deméas?

Si, ya que se hace un control estricto en cuanto al procesamiento del

material.

¢ Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin aumentar

innecesariamente los costos?

Si, haciendo un analisis completo en las practicas operativas y manuales

del proceso.

¢, Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran las normas?

No, porque ya el proceso esta estandarizado con el producto que se fabrica.

¢.Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?
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Si, porque la empresa fabrica solo lingotes de 22kg y 600kg promedio.

v Utilizacion de materiales:

¢El material se compra ya acondicionado para el uso?
No, el material no est4 acondicionado para el uso, en la empresa, al ser

descargado debe clasificarse para usarlo adecuadamente y el material

innecesario desecharlo.
¢El material es entregado suficientemente limpio?

No, el material llega completamente sucio, por eso los operarios deben
encargarse de clasificar el material a utilizar en el proceso y los restos
desecharlos.
¢Son adecuados los demas materiales utilizados en el proceso:
Aceites, agua, electricidad? ¢Se controla el uso y se trata de

economizarlo?

Si, son adecuados y obviamente se controla su uso para economizarlo y

evitar mayores costos en cuanto al proceso.

¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso de mermas y

desperdicios?

No, por el tipo de material.

¢, Se podrian utilizar los sobrantes o retazos?

Si, se puede utilizar para otros tipos de productos con otros tipos de

métodos.
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¢, Se podrian evitar algunas de las dificultades que surgen en el taller si
se inspeccionara mas cuidadosamente el material cuando es

entregado?

Si, de hecho el operario inspecciona el material apenas se descarga y lo

clasifica a la misma vez para el proceso.
¢ Se altera el material con el almacenamiento?
No, el material es almacenado en un galpon techado evitando asi

contacto con la naturaleza como la lluvia que dafaria la materia para

utilizarla en el proceso

v Disposicion del lugar de trabajo:

¢Facilita la disposicion de la empresa la eficaz manipulacion de los

materiales y equipos?

Si, ya que la empresa posee el espacio suficiente para la manipulacion

de los materiales y equipos que hacen capaz la realizacién del proceso.

¢Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento eficaz?

Definitivamente si.

¢Facilitala disposicién de la fabrica las relaciones sociales entre los

trabajadores?

Si, los operarios se comunican bien para complementarse en el area de

trabajo.

¢Estan los materiales bien situados en el lugar de trabajo?
Si.
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¢Existen instalaciones para eliminar y almacenar los desechos de la

materia prima?

Si, aunque posee mucho espacio para esta actividad en especifico

teniendo como principal problema un almacén para el producto final.

¢Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus objetos

personales?

Si, inclusive el sitio donde estan los armarios es el mismo comedor

donde los operarios tienen sus horas de receso.

v" Manipulacién de materiales:

¢ Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de
trabajo en proporcién con el tiempo invertido en manipularlo en dicho

puesto?
No, porque se cuenta con mini cargadores los cuales facilitan el traslado
del material al puesto de trabajo y estos estan a disponibles a la hora adecuada

para empezar con el proceso.

¢cDeberian utilizarse carretillas de mano, eléctricas o elevadores de

horquilla, o transportadores o conductos?

No, no es necesario.

¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas

especiales para manipular el material con facilidad y sin dafios?

No, ya existe una serie de equipos con el cual se trabaja los cuales son:

Paleta para escorificar el horno, mezclar el material y cajones para el calcinado.
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¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que

llegan o que salen?

Deberian ser especificamente, en un sitio para la materia prima y el otro

para el producto final el cual es el objetivo de esta investigacion.

.Se puede despachar el material desde un punto central con un

transportador?

Si.

¢El tamafio del recipiente o contenedor corresponde a la cantidad de

material que se va a trasladar?

Si, pero depende de la capacidad que posee el contenedor.

¢Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares

adecuados?

Para la descarga si pero para la carga no debido a la cercania que tiene

el producto final con la materia prima.

¢La materia prima que llega se podria descargar en el primer puesto de

trabajo para evitar la doble manipulacion?

Si.

¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para

reducir la manipulacion y el transporte?

Si, porgue se cuenta con un espacio lo suficientemente amplio para la

descarga del material.
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v Organizacion del trabajo:

¢,Como se atribuye la tarea al operario?

Con manuales y practicas operativas.

¢Estan las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene

algo que hacer?

Si, porque hay varios hornos de diferentes capacidades los cuales el
operario debe trabajar y estar pendientes de cada uno de ellos (la mecha de los

hornos, girarlos, desmoldarlos).
¢,Como se dan las instrucciones al operario?

Por medio del Gerente General de forma oral y escrita.
¢ Como se consigue la mercancia?

Por los cupos en las empresas (CVG Venalum y CVG Alcasa) y por

medio de negociaciones de empresas privadas.

¢Hay control de la hora? En caso afirmativo, ¢Como se verifican la hora

de comienzo y fin de la tarea?

Si, efectivamente se lleva el control de la hora de entrada y salida del

operario en libros ubicados en las oficinas administrativas de la empresa.

¢Hay muchas posibilidades de retrasarse en el almacén de mercancia?

No, porque cuentan con buen espacio y se organiza de una buena

manera el producto final.

¢, Los materiales estan bien situados?

Si.
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Si la operacion se efectiua constantemente, ¢Cuanto tiempo se pierde al
principio y al final del turno en operaciones preliminares y puestas en

orden?

Se pierde en la mafiana 10min en organizar el equipo movil para

empezar con el proceso. Al final no se pierde tiempo.

¢, Qué clase de anotaciones deben hacer los operarios para llenar las
tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demas fichas? ¢Este trabajo

podria informatizarse?

El operario durante el dia tiene que llenar la hoja de control de proceso
por cada horno utilizado, por cada camién de materia prima que llega y una

lista de empaque del producto terminado.

¢,Como esta organizado la entrega y mantenimiento de las herramientas?
Se cuenta con dos depdésitos, el depdsito N° 1 contiene herramientas

(Gerente) e insumos criticos y el depdsito N° 2 cuenta con las herramientas en

general (Jefe de taller mecanico).

¢, Se llevan registros adecuados del desempefio de los operarios?

Si, mediante la hoja de control de proceso se chequean los tiempos

para el control y calculo de la eficiencia del operario.

..Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales donde

trabajaran y se les dan suficientes explicaciones?

Si, cada nuevo ingreso se le hace una charla de induccién para que

conozca todos los riesgos y areas de la planta.

Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempefio, ¢se

averiguan las razones?
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Si, se averigua cual es la falla o defecto del operario.

¢, Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?

Si, diariamente se hace una reunion a primera hora del turno para hablar

sobre el plan de trabajo que se ejecutara.

¢Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por

rendimiento segun el cual trabajan?

Si, todo esta estipulado por las leyes.

v Condiciones de trabajo:

¢Laluz es uniforme y suficiente en todo momento?

Si, porque el proceso es al aire libre y la luz es natural y en la noche el
area de la empresa cuenta con buena iluminacion por lo tanto no hay
problemas
¢, Cuenta con temperaturas agradables?

No, con respecto a la temperatura no porque se trabajan con hornos de
gas que llegan a temperaturas de 700°C debido a esto en cada horno hay
ventiladores para que el personal se refresque y pueda trabajar mejor.
¢ Se justificaria la instalacion de aparatos de aire acondicionado?

En el area administrativa si, pero en el area de los hornos no.

¢.Se pueden reducir los niveles de ruido?
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Si, colocando quemadores mecanicos en los hornos para evitar el ruido

molesto que perturbe en la tarea del operario.

¢ Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con sistemas de

evacuacion?

Si, poniendo chimeneas sobre los hornos para la reduccién del polvillo.

¢, Se puede proporcionar una silla?

Si.

¢, Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del trabajo?

Si, también cuentan con termos llenos de agua potable para que los

operarios puedan refrescarse debido al calor.
¢Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

Si, se han tomado en cuenta todos los aspectos de seguridad, es de uso
obligatorio chaqueta, lentes, cascos, tapa bocas, guantes y botas de seguridad

para trabajar y visitar la empresa (sin tomar en cuenta los guantes).

¢Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?
Si.

¢ Se ensefo al trabajador a evitar los accidentes?

Si, ya que existe un comité de seguridad para evitar accidentes.

¢Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

Si.
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¢,Dalafabrica en todo momento impresién de orden y pulcritud?

Si.

¢,Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

Si, diariamente.

¢Estan los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

Si.

¢El ritmo de la operacion esta determinado por el de la maquina?

Si, aunque también puede determinarse por el desempefio del operario.

v Enriguecimiento de la tarea de cada puesto:

¢Es la tarea aburrida o mondtona?

No, ya que el material que se utiliza es decir la escoria tiene un

comportamiento variable y los hornos son de diferentes capacidades y se debe

estar pendiente de su funcionamiento.

¢Puede hacerse la operacion mas interesante?

Si, aumentando la produccion.

¢,Cual es el tiempo del ciclo?

Aproximadamente 8 horas.

¢Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?
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Si.

¢Puede el operario realizar lainspeccion de su propio trabajo?

Si.

¢Puede el operario desbarbar su propio trabajo?

Si.

¢Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias

herramientas?

Si, pero dependiendo del mantenimiento se elige si lo va a hacer el

operario o algun agente autorizado.

¢, Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle que programe el

trabajo a su manera?

No, debe ser de acuerdo a la empresa.

¢Es posible la rotacion entre puestos de trabajo?

Si, es posible la rotacion en el puesto de trabajo para agilizar e

incrementar la efectividad de cada operacion.

¢Es posible y deseable el horario flexible?

Si.

¢Recibe el operario regularmente informacion sobre su rendimiento?

Si, es muy importante para que sepa si tiene algun defecto tratar de

solucionarlo lo antes posible para que no afecte el rendimiento del proceso.
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4.3.- ANALISIS OPERACIONAL.

v Propoésitos de la operacion.

Aluminios Bellmart C.A. tiene como principal objetivo la produccion de
Lingotes de aluminio a base de sub-productos en este caso escoria de

aluminio.

v Disefio de la parte y/o pieza.

No aplica.

v Tolerancias y Especificaciones.

La empresa Aluminios Bellmart C.A. produce sus productos de acuerdo

a una serie de especificaciones como son:

1. Lingotes de Aluminio Secundario de 10 Kg para desoxidar. La
especificacion indicada por el cliente SIDOR lo solicita como:
Aluminio en barra 10+/- 0,4 Kg. bajo las normas COVENIN 793 y
ASTM C-34. Contenidos de: Al (95% min.), MN (1% Max.), Cu (%1,5
Max.), Fe (2% Max.), Zn. (1,5% Max.), Si (1,5% Max.) y Pb (0,3%
Max.). El producto debe venir en paletas o bultos debidamente
flejados (4 flejes como minimo) de 500 o 1.000 Kg. formado de 50 o

100 barras respectivamente.
2. Pailas de Aluminio de 650 Kg para Refusién. Las especificaciones
en término de las dimensiones del lingote y bulto seran las

estandarizadas por la industria, siendo la mas comun: 85x85x35 cm.

v" Proceso de manufactura.

Entre los procesos de manufactura tenemos: proceso de cribado, fusion,
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fundicion y escorificacion.
v' Materiales.

Dentro de este proceso se utiliza la escoria de aluminio como principal
materia prima del proceso de produccion. Se deben tomar en cuenta algunos
aspectos para este proceso:

1. El costo del material.

2. Mejores proveedores del material en cuanto a costo y calidad.

3. Aprovechar al maximo el material que entra a la empresa.

4. Sacarle provecho a las herramientas y maquinaria para procesar el

material.

v Manejo de Materiales.

La principal consideracion aqui es el area del almacén del producto
terminado, ya que el material llega se clasifica en una zona determinada al
igual que el proceso de cribado tiene su area personal y por ultimo el area de
escombros y/o desechos. Se debe implementar un sitio para almacenar, pesar

y cargar el producto ya terminado en los camiones de carga.

v Preparacion y Herramental.

En cuanto a la preparacién el operario debe estar capacitado y tener la
experiencia suficiente para llevar a cabo las actividades que lleva este proceso
inicialmente clasificando el material con sus respectivos guantes para evitar
lesiones en las manos, capacidad para manejar el mini cargador, poner la
temperatura necesaria a los hornos para el proceso de fusion, saber vaciar y

moldear el producto y desmoldarlo.
La entrega de instrucciones y herramental se hacen de manera escrita y

oral por medio del gerente general para que el operario sepa que hacer y

resolver cada complicacion que se le presente en el proceso.
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v Condiciones de trabajo.

Las condiciones de trabajo son optimas en el area del proceso como tal, ya
que es al aire libre y este es un proceso que no se puede llevar a cabo en un
sitio cerrado debido al calor que genera los hornos de fusién y también a la
hora de clasificar el material, debido a que el polvillo de aluminio es causante
de enfermedades por la composicion quimica del material y por eso debe
efectuarse en un sitio abierto, no hay problemas de iluminacién ni de recorrido
por parte del operario. En cuanto al area de almacenamiento, pesaje y carga
del producto es el Unico desperfecto en la empresa por la mala distribucion del
area de escombros y desechos, ocupando ésta mucho espacio pudiendo
dividirse y crear una zona de almacenamiento, pesaje y descarga de los

lingotes de aluminio.

v' Distribucion de la planta y equipo.

La empresa Aluminios Bellmart C.A. posee una buena distribucion de los
equipos en sus respectivas areas, estos no interfieren en el recorrido de los
camiones de carga y descarga de la materia prima y el producto terminado asi
como también los hornos estan acomodados de tal manera que haya espacio
suficiente para que el operario pueda abrirlos y verter la mezcla en los moldes.
La distancia entre los hornos es aceptable para que no se estorben entre si en
el proceso y la criba esta perfectamente ubicada en un sitio donde no molesta
de ninguna manera. El area administrativa esta ubicada a una buena distancia

de la planta donde se ubican los hornos.
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CAPITULO V

SITUACION PROPUESTA

5.1.- DESCRIPCION DEL NUEVO METODO DE TRABAJO.

Como ya resaltamos en el Capitulo | se pudo detallar el problema que
mas afecta a la empresa Aluminios Bellmart C.A., siendo este la falta de un
almacén para almacenar, pesar y cargar en las gandolas el producto

terminado.

Luego de realizar un estudio para optimizar este problema observamos
gue existe un area para los desechos de la materia prima inerte, el cual a
nuestro criterio ocupa un gran espacio dentro de la empresa. Gracias a la
aplicacion de los estudios de la ingenieria de métodos nos surgieron varias

ideas para la solucién de esta falla.

Observamos que en el area de los desechos hay espacio suficiente para
la construccién de un almacén para almacenar, pesar y cargar el producto final,
facilitando asi el momento de entrada de los camiones y gandolas de carga y
también simplificando el recorrido que se hace hasta el area del nuevo

almacén.

Con la creacion del almacén estariamos solucionando un gran problema
ya que donde se almacena actualmente también es el area donde se descarga
la materia prima y es uno de los principales problemas a la hora de producir,
porque al momento de cargar las gandolas y camiones con el producto final se
para el proceso de fabricacion de los lingotes para que estos (camiones y
gandolas) puedan ser cargados sin ningun tipo de obstaculo y que evite al
operario realizar todo este trabajo de manera incomoda con polvillo y ruido

excesivo que perturbe la tarea final.

Ubicando el almacén de producto terminado en una parte del extenso

espacio que ocupa los desechos estariamos logrando que el proceso de
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produccion no sufra demoras que afecten la productividad de la empresa ya
que los camiones no interferirian en el area de la clasificacién de la materia
prima y tampoco a los hornos de fundicion. Podemos enumerar algunas tareas

gue pudiéramos evitar y mejorar con esta propuesta, a continuacion:

1. Almacenar, pesar y cargar el producto terminado lejos del area de
descarga de la materia prima.

2. Evitar complejos recorridos de los camiones y gandolas dentro de la
empresa para cargar el producto final (lingotes de aluminio).

3. Aprovechar el uso o distribucion del terreno donde se botan los
desechos.

4. Evitar demoras en el proceso de produccion.

5.2.- DIAGRAMA DE PROCESQO PROPUESTO.

Diagrama: Proceso.

Proceso: Produccion de lingotes y pilas de aluminio de la empresa ALUMINIOS
BELLMART C.A.

Inicio: Llegada de la materia prima.
Fin: Almacén de Lingotes.

Fecha: 23/06/2012.

Método: Actual.

Seguimiento: Material.
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=3 (45+30+10)=85min

- =7 (70+14+15+5+5+18)=127m

TOTAL= 28
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5.3.- DIAGRAMA DE FLUJO/RECORRIDO PROPUESTO.

DIAGRAMA DE FLUJO/RECORRIDO ALUMINIOS BELLMART C.A.
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5.4.- ANALISIS DE LAS MEJORAS.

La empresa Aluminios Bellmart C.A., posee el espacio suficiente para
almacenar el producto final dado que este es el principal problema que se
presenta aqui. Enumeraremos de manera jerarquizada las mejoras que se

propusieron:

1. La construccion de un almacén ubicado en el area de los
escombro, ya que esta es muy extensa y podria aprovecharse de
una mejor manera. Esto da muchas ventajas la primera es que el
producto final se almacenaria en un sitio alejado de la materia
prima (actualmente se almacena cerca de esta), la segunda es
gue los camiones de carga harian un recorrido simple a la hora de
realizar la actividad de cargar el producto para transportarlos al
cliente.

2. Utilizar la zona de descarga solo para la materia prima que entra
a la empresa y no almacenar alli el producto final.

3. Se evitan las demoras del proceso de produccién, ya que los
camiones de carga no interrumpirian a la hora de que se esté
eligiendo el material para ser procesado y también evitar parar los
hornos de fundicion para que el operario cargue con los mini-
cargadores los lingotes a los camiones.

Facilitar el recorrido del camion a la hora de carga el producto.
Ayuda al operario a evitar accidentes, debido a que la zona donde
se almacena actualmente esta muy cerca de los hornos y de la
materia prima.

6. Se aprovecha mejor el espacio de la empresa Aluminios Bellmart
C.A.

Poniendo énfasis en estas mejoras proporcionadas anteriormente ayuda
a la empresa en todos los aspectos, evitando la alteracién del material,
para el proceso, fatigar y también exponer al riesgo de accidentes al
operario. Es por eso la creacion de un almacén facilitaria la produccion

de Aluminios Bellmart C.A.
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CONCLUSIONES

Luego de estudiar la empresa ALUMINOS BELLMART C.A se puede

concluir que:

1. Esta empresa utiliza como materia prima la escoria y el aluminio
primario para producir planchones y lingotes.

2. Es una empresa que se encarga de fabricar y vender productos para la
desoxidacion en las acerias eléctricas de planchones y palanquillas en la
empresa SIDOR.

3. Se determind que ubicacion de la materia prima y el producto terminado
estan en una misma area por falta de un almacén.

4. Se observo que el area de los desechos de material es muy extenso ya
que este puede ser usado para la construccién de un nuevo almacén o
galpén.

5. Esta empresa adquiere su materia prima de las empresas C.V.G
VENALUM y C.V.G ALCASA.

6. Se comprobd mediante la realizacién de los flujos de proceso y el flujo
de proceso recorrido que hay muchas operaciones gque actualmente se
estdn realizando que son innecesarias; como por ejemplo una
inspeccién al finalizar una seleccién ya que alli se estaria revisando el
material indicado para el proceso, dando como resultado que la
ejecucion de las tareas sea mas extenso.

7. Se observdé que el recorrido que hacen las gandolas es un poco
complejo a la hora de cargar el producto debido a la distribucion de los

almacenes.

57



&7 Beiarrea

RECOMENDACIONES.

Con el fin de mejorar el &rea de almacenamiento, pesaje y carga del
producto terminado de la empresa ALUMINOS BELLMART C.A se sugieren

las siguientes soluciones:

1. La construccion de un nuevo galpon para el almacenamiento del

producto terminado.

2. Adquirir estantes para el resguardo y orden de los planchones dentro del

almacén.

3. Estudiar el area para la ubicacién del almacén asi evitar demoras en el
recorrido del proceso y en el momento de entregar el producto al cliente
sea mas facil para el operario.

4. Colocar en el galpén de almacenamiento respectivas sefializaciones de

acuerdo a las normas de seguridad.

5. Para la ubicacién de los escombros debe realizarse un galp6n ya que
actualmente se encuentran en un lugar al aire libre no adecuado y los

desechos se dispersan en todo el area de trabajo.

De tomar en cuenta estas recomendaciones se lograra que esta area de
la empresa ALUMINIOS BELLMART C.A es decir, el area de almacenamiento,
pesaje y carga se realice un proceso optimo dando resultados satisfactorios,
disminuyendo demoras y asi mismo mejorando el uso o distribucién del terreno

donde actualmente esta construida dicha empresa.
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