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RESUMEN
El estudio se realizó aplicando un diseño de investigación documental bajo la relación de datos históricos. Está orientada hacia el impacto del Servicio de Transporte en el cumplimiento de los planes de mantenimiento. Las constantes ausencias de trabajadores afecta de manera negativa al Departamento y no se cumplen adecuadamente las metas establecidas. Esta investigación es de tipo no experimental realizada a través de un estudio de campo de tipo descriptivo y evaluativo, recopilando datos a través de entrevistas, revisión de documentos y seguimiento de ausencias al personal. Finalmente se propusieron estrategias para disminuir significativamente el ausentismo por fallas del Servicio de Transporte.
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INTRODUCCIÓN
La Industria Venezolana  del Aluminio, C.A. (CVG VENALUM) tiene como política producir, comercializar aluminio y mejorar de forma continua su sistema de gestión, comprometiéndose a garantizar los requerimientos del cliente. Prevenir la contaminación asociada a las emisiones atmosféricas, efluentes líquidos y desechos y a su vez cumplir la legislación y otros requisitos que suscriba la empresa, en materia de calidad y ambiente.

De tal manera la empresa para lograr sus objetivos constantemente lleva a cabo acciones que le permitan alcanzarlos. Por lo tanto el departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño solicitó una evaluación, que permita analizar el impacto de cumplimiento de planes de mantenimientos programados. El estudio está orientado hacia las ausencias de trabajadores debido al incumplimiento de las rutas de transporte de CVG VENALUM, con el objetivo de evaluar y establecer un sistema de control que permita eliminar dicho factor y lograr las metas propuestas por el departamento.

Esta investigación tiene como finalidad diagnosticar, conocer, comprender, analizar y generar propuestas en cuanto al proceso que se lleva a cabo en la unidad.

CAPÍTULO I:  EL PROBLEMA
1.1  Planteamiento del Problema

CVG VENALUM C.A, fue inaugurada oficialmente el 10 de Junio de 1978, la empresa tiene como principal objetivo producir y comercializar aluminio primario y sus derivados en forma rentable, utilizando como materia prima la alúmina y aditivos químicos. Es una empresa dedicada a la excelencia, a los costos más bajos posibles de la industria y participar en aquellos negocios que ofrezcan las mayores posibilidades de crecimiento y utilidad. En la planta existen mecanismos de producción como lo son Planta de Carbón, Planta de Reducción, Planta de  Colada e instalaciones auxiliares, que representan un papel fundamental en el funcionamiento de la empresa.


El Departamento de Envarillado de Ánodos adscrito a la Superintendencia de Envarillado de la Gerencia de Carbón, se encarga de asegurar la producción de ánodos envarillados  y fundición gris para el ensamblaje de bloques catódicos, en condiciones de calidad, cantidad y oportunidad en función de los programas de producción y requerimientos establecidos.


Es por ello que el Departamento de Envarillado de Ánodos debe asegurar mecanismos que garanticen una adecuada ejecución y evaluación del proceso productivo. El Departamento tiene como función garantizar la disponibilidad de los equipos de producción de la Planta de Envarillado


En los últimos meses el Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estaciones De Baño se está presentando una baja en la producción he incumplimiento en los planes de mantenimiento, la causa principal es las ausencias del personal por fallas en las rutas del transporte de la empresa CVG VENALUM. Debido a esto se debe realizar un estudio exhaustivo para determinar qué tan profundo puede llegar hacer este problema en la producción. 

De no atender las constantes ausencias del personal, se pueden presentar fallas en los equipos de la planta, por no realizar mantenimientos programados a tiempo, daños irreparables, demoras en los procesos, excesos de trabajo, accidentes laborales por cansancio de los trabajadores, baja producción, costos asociados a sobre tiempos, comidas entre otros factores. 

La problemática planteada puede tener origen en las siguientes causas:

1. Deficiencia de unidades de transporte. 

2. Falta de mantenimiento a las unidades de transporte.

3. Falta de Recursos Económicos 

4. Falta de Horas Hombre en los Planes de mantenimiento de la flota de autobuses. 

A sí, mismo esta situación ocasionaría los siguientes efectos:

1. Incumplimiento de las rutas pautadas.

2. Ausencias de personal. 

3. Retardo en los planes de mantenimiento.

1.2 Objetivo General 

Evaluar el impacto del Servicio de Transporte en el cumplimiento de los Planes de Mantenimiento Programados en el Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño, debido a las ausencias del personal en CVG VENALUM.
1.3 Objetivos Específicos 

· Diagnosticar la situación y condiciones actuales del sistema de transporte.
· Analizar las causas relacionadas al déficit del personal que impactan en la producción del Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño. 
· Cuantificar los tiempos de perdida en los planes de mantenimiento.
· Desarrollar un  estudio para proponer acciones tendentes a minimizar el impacto de déficit de personal en la producción del Departamento de Envarillado de Ánodos.
1.4 Justificación e Importancia 

El estudio sobre el impacto en los planes de mantenimiento programados en el Departamento de Envarillado de Ánodos, surge principalmente por las contantes faltas del personal debido a fallas en el servicio de transporte de la empresa, esta situación hace que no se cumplan adecuadamente los planes de trabajo propuesto por el Departamento y  trae como consecuencia retardo en los planes de producción, averío en los equipos, aumento de accidentes laborales por fatiga de los trabajadores, altos costos por sobre tiempos, comidas extras, entre otros. Debido a estas consecuencias, no se cumplen las metas propuestas en el tiempo necesario  y no se cuenta con el personal suficiente para la ejecución de los planes de mantenimiento. Esta evaluación es de suma importancia ya que el departamento debe garantizar la disponibilidad de los equipos de producción de la Planta de Envarillado.
1.5 Delimitación  o Alcance 

El trabajo investigativo se lleva a cabo en la Industria Venezolana del Aluminio (CVG VENALUM), específicamente el Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño, adscrita a la Superintendencia de Envarillado de la Gerencia de Carbón, con el fin de evaluar el impacto del servicio de transporte en el cumplimiento de los planes de mantenimiento programados en el departamento, ocasionado por las fallas en el servicio de la empresa CVG VENALUM
CAPÍTULO II: MARCO REFERENCIAL

2.1 Generalidades de la Empresa
La Industria Venezolana del Aluminio, C.A (CVG VENALUM), adscrita a la Corporación Venezolana de Guayana (CVG) y Ministerio del Poder Popular para las Industrias Básicas y Minería, es de capital mixto y por su  condición jurídica es una compañía Anónima. 

 Fue construida en 1973 con el objeto de producir aluminio primario en diversas formas para fines de exportación. CVG VENALUM es una empresa mixta, con 80% de capital venezolano, representado por la Corporación Venezolana de Guayana (CVG), y un 20% de capital extranjero.

Inaugurada oficialmente el 10 de Junio de 1978, la planta de CVG VENALUM es la mayor de Latinoamérica, con una capacidad instalada de 430.000 toneladas de aluminio al año. Está ubicada en Ciudad Guayana, estado Bolívar, sobre la margen sur del río Orinoco. 

VENALUM  se ha convertido, paulatinamente en uno de los pilares fundamentales de la economía 
venezolana, siendo a su vez en su tipo, la planta más grande de Latinoamérica, con una fuerza laboral de 3.200 trabajadores aproximadamente y una de las instalaciones más modernas del mundo; produciendo 440.000 TM de aluminio primario por año.


Parte de este producto se integra al mercado nacional, mientras un mayor porcentaje es destinado a la exportación, es decir, el 75% de la producción está destinado a los mercados de los Estados Unidos, Europa y Japón, colocándose el 25% restante en el mercado nacional.

Para el año 1993, la industria del aluminio CVG VENALUM  se une administrativamente a CVG BAUXILUM. En 1996 por primera vez en su historia VENALUM alcanzó su máxima capacidad de producción instalada, 430.000 TM de aluminio primario, un logro sin precedentes, lo cual coloca a esta industria como líder en el mercado internacional, especialmente como la mayor planta productora de metal en el mundo occidental. 

 La empresa CVG VENALUM se encarga de la producción del aluminio, utilizando como materia prima la alúmina, criolita y aditivos químicos (fluoruro de calcio, litio y magnesio). Este proceso de producir aluminio se realiza en celdas electrolíticas. Dentro del proceso de producción de la planta industrial, existen mecanismos de alimentación que desempeñan un papel fundamental en el funcionamiento de la misma, los cuales son: la Planta de Carbón, Planta de Colada, Planta de Reducción e instalaciones auxiliares.
2.2 Ubicación Geográfica 

CVG Industria Venezolana del Aluminio está ubicada en la Avenida Fuerzas Armadas de la Zona Industrial Matanzas en Ciudad Guayana, población creada el 2 de Julio de 1961 por decreto presidencial, mediante fusión de Puerto Ordaz y San Félix. La escogencia de la zona de Guayana, como sede de la gran industria del aluminio, no obedece a razones fortuitas: Integrada por los Estados Bolívar, Delta Amacuro y Amazonas, esta zona geográfica ubicada al sur del Río Orinoco y cuya porción de 448 0000 Km2 ocupa exactamente la mitad de Venezuela. Todos estos privilegios y virtudes habidos en la región de Guayana, determinan su  notable independencia en materia de insumos y alto grado de integración vertical en el proceso de producción de aluminio. 

2.3   Filosofía de Gestión

La visión, misión y política de la calidad de la empresa se encuentran en el manual de la calidad (2004)

2.3.1 Misión

CVG VENALUM tiene por misión producir y comercializar aluminio de forma productiva, rentable y sustentable para generar bienestar y compromiso social en las comunidades, los trabajadores, los accionistas, los clientes y los proveedores para así contribuir a fomentar el desarrollo endógeno de la República Bolivariana de Venezuela.
2.3.2 Visión

CVG VENALUM será la empresa líder en productividad y calidad en la producción sustentable de aluminio con trabajadores formados y capacitados en un ambiente de bienestar y compromiso social que promuevan la diversificación productiva y la soberanía tecnológica, fomentando el desarrollo endógeno y la economía popular de la República Bolivariana de Venezuela.

2.4 Objetivo General de CVG VENALUM
Tiene como principal objetivo producir y comercializar aluminio primario y sus derivados en forma rentable. Para cumplir con este propósito CVG VENALUM, se orienta hacia aquellos productos y mercados que resulten estratégicamente atractivos. Es una empresa dedicada a la excelencia, a los costos más bajos posibles de la industria y participar en aquellos negocios que ofrezcan las mayores posibilidades de crecimiento y utilidad.
2.5 Objetivos Específicos 
· La recuperación y modernización de la empresa del sector Aluminio, para su consolidación como plataforma efectiva de industrialización y desarrollo económico-social, regional y nacional.

· Producir Aluminio primario y aleaciones en diversas formas que vendidos a precios internacionales permitan la promoción de las industrias nacionales procesadoras de Aluminio, satisfacer el mercado nacional y exportar gran parte de su producción hacia los mercados internacionales.
· Reducir y mantener los costos de producción tanto nacional como internacional. Crear, promover y desarrollar la capacidad de trabajador 

Venezolano, para lograr la eficiencia y control de la tecnología de producción con las operaciones para que sean realizadas en forma precisa.

· Mantener un sistema promotor de la honestidad y capacidad profesional en el trabajo, minimizando los riegos de corrupción administrativa y moral.

· Generar anualmente un beneficio económico no menor al 15% de la inversión, lo cual permita recuperar tanto el monto de los recursos financieros aportados por la empresa como también los subsidios que de cualquier forma aporta al estado venezolano a la energía eléctrica, suspensión de gravámenes.

· Busca la eficiencia del funcionamiento de CVG VENALUM dentro de su propia naturaleza. Es una empresa del estado creada para generar divisas, a través de la exportación industrial de recursos naturales estratégicos. 

· Promover el bienestar social para satisfacer las necesidades del personal de la empresa.

· Mantener un sistema de información que permita al personal directivo conocer los objetivos, políticas y planes concretos de acción a seguir.
2.6 POLÍTICAS DE LA EMPRESA 

2.6.1 Calidad y Ambiente  

CVG VENALUM, con la participación de sus trabajadores y proveedores, produce, comercializa aluminio y mejora de forma continua su sistema de gestión, comprometiéndose a:
· Garantizar los requerimientos del cliente.
· Prevenir la contaminación asociada a las emisiones atmosféricas, efluentes líquidos y desechos.
2.6.2 Política Social
CVG VENALUM como empresa de Estado venezolano a fin de contribuir con el desarrollo de la economía nacional, impulsará proyectos de carácter Socioeconómicos generadores de empleo y bienestar social para la región, que elevan  la calidad de vida de la comunidad que circula.
2.6.3 Política de Desarrollo 

CVG VENALUM deberá impulsar el desarrollo integral y sostenido del sector aluminio, orientando su acción como una extensión regional del Estado en pro de la reactivación, desarrollo y consolidación de la cadena transformadora nacional y del parque metalmecánica conexo.
2.7 Estructura Organizativa de CVG VENALUM

La estructura organizativa de CVG VENALUM es de tipo lineal y de asesoría, donde las líneas de autoridad y responsabilidad se encuentran bien definidas, actualmente fue reestructurada y aprobada por la Corporación Venezolana de Guayana el 28 de Febrero del 2008, debido a la disolución de la Industria  Aluminios de Venezuela, está constituida por gerencias administrativas y operativas. (Ver Figura 1).
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Figura 1: Estructura Organizativa CVG VENALUM

Fuente: Intranet CVG VENALUM (http://venalumi)
2.8 Sector Productivo 

La industria del aluminio CVG VENALUM, es una empresa del sector productivo secundario, ya que se encarga de transformar la alúmina (materia prima) en aluminio, el cual es proceso en diferentes formas; cilindros, pilas, lingotes, etc., de acuerdo a los pedidos realizados por sus clientes.

2.9 Proceso Productivo.

El proceso productivo general de CVG VENALUM puede apreciarse en la siguiente figura. 
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Figura 2: Proceso Productivo CVG VENALUM
Fuente: CVG VENALUM (http:// Venalumi)
2.10 Gerencia de Carbón

La Gerencia de Carbón es una unidad lineal de producción adscrita a la Gerencia General de Planta. Su misión es garantizar el suministro de ánodos envarillados y baño electrolítico a fin de contribuir a la continuidad del proceso electrolítico de la Gerencia de Reducción, mediante un plan integral de gestión de mejoramiento continuo tanto en oportunidad, calidad y ambiente. (Ver figura 3).
Manteniendo un programa de mantenimiento preventivo y de rutina que garantice la operatividad de los equipos.
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Figura 3: Organigrama Gerencia Carbón 
Fuente: http://venalumi.
2.11 Planta de Reducción 

En las celdas se lleva a cabo el proceso de reducción electrolítica que hace posible la transformación de la alúmina en aluminio. El área de reducción está compuesta por Complejo I, II y V Línea para un total de 900 celdas, 720 de tecnología Reynolds y 180 de tecnología Hydro Aluminiun. Adicionalmente, existen 5 celdas experimentales V-350, un proyecto desarrollado por Ingenieros Venezolanos.

2.1.2 Planta de Colada 

El aluminio líquido obtenido en las salas de celdas es trasegado y trasladado en crisoles al área de colada, donde se elaboran productos terminados. El aluminio se vierte en hornos de retención y se agregan, si es requerido por los clientes, los aleantes que necesitan algunos productos.

2.1.3 Productos Elaborados 

La Empresa CVG VENALUM produce aluminio de acuerdo a las especificaciones de los clientes nacionales e internacionales. La demanda de los productos es conocida, se produce en forma continua y se distribuye los pedidos.

· Lingotes de 22  kg.

· Lingotes de 680 kg.

· Lingotes 10 kg. 

· Cilindros para extrusión.

CAPÍTULO III: MARCO TEÓRICO

En este capítulo se presentan las bases teóricas en las cuales se sustentan la presente investigación y servirán de guía para llevar a cabo el presente estudio y logro de los objetivos planteados.

3.1  MANTENIMIENTO

Es el conjunto de acciones que permite conservar o restablecer un sistema productivo o equipo a un estado específico, para que pueda cumplir un servicio determinado.

3.2  Objetivos del Mantenimiento

Es mantener un sistema productivo en forma adecuada de manera que pueda cumplir su misión, para lograr una productividad esperada en empresas de producción y una calidad de servicios exigida, en empresas de servicio, a un costo global óptimo.

3.3 Funciones del Mantenimiento 

· Inspeccionar equipos e instalaciones.
· Preservar equipos e instalaciones.
· Reparar equipos e instalaciones. 
· Aprovechar al máximo la vida útil de equipos e instalaciones. 

3.4 Tipos de mantenimiento

a) Mantenimiento Rutinario

Es el que comprende actividades tales como lubricación, limpieza, protección, ajustes, calibración u otras, su frecuencia de ejecución es hasta periodos semanales, generalmente es ejecutado por los mismos operarios de los equipos y su objetivo es mantener y alargar la vida útil de dichos equipos evitando su desgaste.
b) Mantenimiento Programado

Toma como basamento las instrucciones técnicas recomendadas por los fabricantes, constructores, diseñadores, usuarios y experiencias conocidas, para obtener ciclos de revisión y/o sustituciones para los elementos más importantes de un sistema productivo o equipo a objeto de determinar la carga de trabajo que es necesario programa.

c) Mantenimiento Por Avería o Reparación
Se define como la atención a un sistema productivo o equipo cuando aparece una falla. Su objeto es mantener en servicio adecuadamente dichos sistemas, minimizando sus tiempos de parada. La atención a las fallas debe ser inmediata y por tanto no da tiempo a ser “programada” pues implica el aumento de costos y de paradas innecesarias de personal y equipos.

d) Mantenimiento Correctivo
Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a mediano plazo.

e) Mantenimiento Circunstancial
Este tipo de mantenimiento es una mezcla entre rutinario, programado, avería y correctivo ya que por su intermedio se ejecutan acciones de rutina pero no tienen un punto fijo en el tiempo para iniciar su ejecución, porque los sistemas atendidos funcionan de manera alterna; se ejecutan acciones que están programadas en un calendario anual pero que tampoco tienen un punto fijo de inicio por la razón anterior, se atienden averías cuando el sistema se detiene, existiendo por supuesto otro sistema que cumpla su función; y el estudio de la falla permite la programación de su corrección eliminando dicha avería a mediano plazo.

f) Mantenimiento Preventivo
El estudio de fallas de un sistema productivo deriva dos tipos de averías; aquellas que generan resultados que obliguen a la atención de los sistemas productivos o equipos mediante mantenimiento correctivo y las que se presentan con cierta regularidad y que requieran su prevención. El mantenimiento preventivo es el que utiliza todos los medios disponibles, incluso los estadísticos, para determinar la frecuencia de las inspecciones, revisiones, sustitución de piezas claves, probabilidad de aparición de averías, vida útil u otras. Su objetivo es adelantarse a la aparición o predecir la presencia de fallas.
3.5   Tipos de Mantenimiento Utilizados por  CVG. VENALUM:

· Mantenimiento Correctivo Tipo 1
· Mantenimiento Programado Tipo 2
· Mantenimiento Preventivo Tipo 3
3.6 Diagrama Causa-Efecto
El diagrama Causa-Efecto o Diagrama Ishikawa es un método gráfico que refleja la relación entre una característica de la calidad (muchas veces un área problemática) y los factores que posiblemente contribuyen a que exista. Es decir, es una gráfica que relaciona el efecto (problema) con sus causas potenciales.

El Diagrama de Ishikawa (DI) es una gráfica en la cual, se anota el problema y se especifican por escrito todas sus causas potenciales, de tal manera que se agrupan o estratifican de acuerdo con sus similitudes en ramas y sub.-ramas. Una clasificación típica de las causas potenciales de los problemas en manufactura son: mano de obra, materiales, métodos de trabajo, maquinaria medición y medio ambiente. (Ver figura)
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Figura  4: Diagrama Causa-Efecto
Fuente:www.tecnociencia.es/especiales/sistemas_gestion/calidad
Este diagrama es utilizado cuando:

· Se requiere utilizar en forma gráfica y estructurada.

· Se necesite analizar una situación, condición o problema específico a fin de determinar las causas que lo originan.

· Se desea analizar el resultado de un proceso y las cosas que necesitamos para lograrlo (visualización positiva).

3.6.1 Procedimiento para la Elaboración de un Diagrama Causa- Efecto

· Paso 1: Describir el efecto o atributos de calidad.
· Paso 2: Escoger una característica de calidad y escribirla  derecho de una hoja de papel, dibujar de izquierda a derecha la línea de esquina dorsal y encerrar la característica en un cuadro, enseguida, escribir las causa primarias que afectan a la característica de la calidad, en forma de grandes huesos, cerrados también en un cuadro. 
· Paso 3: Escribir las causas (causas secundarias) que afectan a los grandes huesos, (causas primarias) como huesos medianos y escriba las causas (causas terciarias) que afectan a los huesos medianos como huesos pequeños.
· Paso 4: Asigne la importancia de cada factor y marque los factores particularmente importantes que aparecen tener un efecto significativo sobre las características de la calidad.
· Paso 5: Registre cualquier información que pueda ser de utilidad.
3.6.2 Ventajas adicionales que tiene el Uso del Diagrama Causa- Efecto 
· Las causas del problema se buscan activamente y los resultados quedan plasmados en el diagrama.

· Muestra el nivel de conocimiento técnico que se han logrado sobre el proceso.

· Sirve para señalar todas las posibles causas de un problema y cómo se relacionan entre sí, con lo cual la solución del problema se vuelve un reto y se motiva así el trabajo por la calidad.

3.7 Análisis FODA
Es una importante herramienta de la planeación estratégica que conducen al desarrollo de cuatro tipos de estrategias: FO, DO, FA y DA. Las letras F, O, D y A representan fortalezas (I), oportunidades (E), debilidades (I) y amenazas respectivamente y constituyen el ámbito externo e interno de una organización (ver Figura 5).

3.7.1 Pasos para construir una Matriz FODA.

1. Hacer una lista de las fortalezas interna claves.

2. Hacer una lista de las debilidades internas decisivas.

3. Hacer una lista de las oportunidades externas importantes.

4. Hacer una lista de las amenazas externas claves.
5. Comparar las fortalezas internas con las oportunidades externas y registrar las estrategias FO resultantes en la casilla apropiada.

6. Cotejar las debilidades internas con las oportunidades externas y registrar las estrategias DO resultantes.

7. Comparar las fortalezas internas con las amenazas externas y registrar las estrategias DO resultantes.

8. Hacer comparación de las debilidades internas con las amenazas externas y registrar las estrategias DA resultantes. 
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Figura  5: Matriz FODA

Fuente: http://solucionesinformaticasarciniegasg.blogspot.com

CAPÍTULO IV: DISEÑO METODOLÓGICO
En el presente capítulo se exponen los aspectos referidos al diseño metodológico que se utilizará para el desarrollo del estudio. A continuación se indica el tipo de estudio  desarrollado, la población y la muestra utilizada, los instrumentos de recolección de datos y finalmente se especificará el procedimiento realizado.

4.1 Tipo de investigación 

La investigación a realizar es un diseño no-experimental, del tipo descriptiva, evaluativa.

Es de tipo no experimental debido a que se identificaran las variables de las inversiones pero no se controlarán, se alteraran o manipularan con el fin de  obtener resultados. 

De tipo descriptiva ya que Describirá los fenómenos como aparecen en la actualidad. Estos pueden ser longitudinales o transversales, cualitativos o cuantitativos. Para lo cual Tamayo y Tamayo (2005), Señala que “la investigación descriptiva comprende la descripción, registro, análisis e interpretación de la naturaleza actual”. (p.35) 
Esta investigación se considera de campo ya que la información utilizada se obtendrá directamente de la realidad. La investigación de campo se apoya en una investigación descriptiva, ya que el investigador  se encontró en contacto directo con la problemática en estudio para detectar e indagar sobre todos los sucesos o dificultades que se presentan en los planes de mantenimiento preventivos en el  departamento Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estación de Baño. Sabatino Carlos (2002), puntualiza la investigación de campo como: “aquella que se basa en informaciones o datos primarios, obtenidos directamente de la realidad” (p.64)

4.2  Población y Muestra 

La población se refiere al objeto de la investigación siendo el centro de la misma, y de ella se extrae la información requerida para el estudio respectivo, es decir el conjunto de materiales, individuos, objetos, entre otros; que siendo sometidos al estudio, poseen características comunes para proporcionar los datos.  Para la obtención de la información o datos que permitieron la evaluación del estado actual del objeto de estudio de la presente investigación, se tomará la población total del personal que está vinculado directamente con los procesos llevados a cabos  en el departamento. La  población está  Integrada por diferentes grupos, en el departamento de Mantenimiento de Envarillado y Estación de Baño, con un total de 117 personas que conforman los grupos de personal fijo de día, turno rotativo y cooperativistas. 

La muestra es un subconjunto representativo de un universo o población. En ese sentido, para efectos de este estudio, la muestra coincide con la población.

4.3 Técnicas e instrumentos de recolección de datos
· Revisión de registros y documentos: Se analizaron todas las fuentes posibles; libros, documentos, registros, intranet, para buscar toda la información que permita apoyar con bases teóricas todas las acciones que se realicen durante el desarrollo del estudio.
· Entrevistas no Estructurada: Se realizaron entrevistas al personal del Departamento de Envarillado de Ánodos y estaciones de Baño, involucrados de forma directa en la problemática existente. Las entrevistas se efectuaron en base a la necesidad de información para la formulación del trabajo.
· Observación Directa: Con la ayuda de esta técnica de recolección se tendrá una mejor percepción de las condiciones en las que se encuentran las unidades de transportes, y de cómo se lleva a cabo su gestión de esta manera conocer  cuál es la situación actual.
4.3.1 Materiales y Recursos Utilizados

4.3.1.1 Recurso Humano

· Personal de la unidad.

· Tutor Industrial.
· Tutor Académico.
4.3.1.2 Materiales

· Computadora e impresora
· Libreta de apuntes
· Lápices y bolígrafo
· Supervisores y Operadores del Departamento de Envarillado 
4.3.1.3 Equipos de protección personal 
Los equipos de protección personal están diseñados para proteger a los empleados en lugar de trabajo de lesiones o  enfermedades serias que puedan resultar de contacto con peligros químicos, radiológicos, químicos, físicos, eléctricos, mecánicos u otros. A continuación se mencionan los distintos equipos de protección personal usados para la realización de este trabajo suministrado por la empresa. 
· Chaqueta Jean color azul índigo.

· Camisa manga larga.

· Botas de seguridad.

· Pantalón jean color azul índigo.

· Mascarilla.

4.3.1.4 Procedimiento de la Investigación 

Para la realización de la investigación y cumplir con los objetivos, se realizaron los siguientes pasos:

1. Charlas de inducción, donde dieron a conocer el proceso productivo, riesgos laborales, normas de seguridad y políticas de calidad que posee la empresa. 

2. Consultas al Centro de Información Tecnológica  en línea del portal de la empresa. Con el fin de obtener información relacionada al tema de investigación.

3. Visitas al área, para conocer el proceso que se lleva a  cabo en la planta. Esto permitió estar con el personal de trabajo, obteniendo una mejor visualización de la situación actual.

4. Entrevistas con el personal que laborara en la sala de Envarillado de CVG VENALUM para conocer con exactitud cada una de las actividades que realiza y adquirir información acerca del proceso llevado a cabo en el  área. 

5. Definición de los sistemas de cada proceso. 

6. Establecimiento de las variables a estudiar y la justificación de la selección de las mismas. 

7. Seguimiento de reportes diarios de ausentismo del personal.

8. Diagnóstico de las causas que originan las fallas de transporte.

9. Evaluar el cumplimiento de las normas y procedimientos de justificación de ausencias por fallas de transporte.

10. Comparación de los resultados con la situación actual, a fin de concluir y recomendar mejoras en el lugar de estudio, que permitan solucionar la problemática. 

CAPÍTULO V: SITUACIÓN ACTUAL
En este capítulo se presenta una descripción general de la unidad donde se realizó el estudio, definiendo las actividades que se realizan, la descripción del proceso de la Sala de Envarillado de Ánodos y del Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y Estación Baño. 

5.1 SALA DE ENVARILLADO DE ÁNODOS 

5.1.1 Misión

Producir función ánodos envarillados en función del programa de producción establecido y en condiciones de calidad, cantidad y oportunidad requerida para el proceso electrolítico de celdas.
5.1.2 Departamento Envarillado de Ánodos
El Departamento Envarillado de Ánodos  es una unidad de línea, adscrito a la Superintendencia de Envarillado (Ver figura 6). Tiene como misión asegurar la producción de ánodos envarillados y fundición gris para el ensamblaje de bloques catódicos, en condiciones de calidad, cantidad y oportunidad en función de los programas de producción y los requerimientos de la Gerencia de reducción y suministros Industriales, dentro de los parámetros establecidos para la conservación del ambiente, a fin de contribuir con la continuidad del proceso productivo.


[image: image6.emf]
Figura 6: Estructura organizativa de Envarillado
Fuente: Intranet CVG VENALUM (http:/venalumi)

5.1.3  Descripción del Proceso Productivo.

El Departamento Envarillado de Ánodos lleva  a cabo la unión de la varilla y él ánodo de carbón que es utilizado en las celdas para la reducción electrolítica del aluminio. (Ver figura 7).
[image: image7.emf]
Figura 7: Ánodo Envarillado

Fuente: Intranet CVG VENALUM (http://venalumi)

El proceso de Envarillado se inicia por un lado con la llegada de los ánodos cocidos provenientes de los hornos de cocción a través del Sistema B y del sistema PC 47 (cintas Transportadoras) hasta la mesa de colada, que es donde se une la varilla (trasladada por el sistema aéreo) con el ánodo, por medio de la fundición gris que se prepara en los hornos de inducción y que es depositada en un crisol, luego pasan a las rociadoras a través del transportador aéreo donde son rociados con un recubrimiento parcial de aluminio para posteriormente ser descargado en un tren de  3 vagones remolcados por un tractor (cada vagón está en capacidad de transportar 2 ánodos) y llevados a celdas donde serán utilizadas para la obtención del aluminio.  


Por otra parte de las salas de celdas llegan los cabos de ánodos (ánodos consumidos) que anteriormente fueron llevados a las estaciones de baño para remover el baño electrolítico depositado durante el proceso de reducción, el cabo es removido de las varillas, las cuales son limpias por chorros de perdigones y baño de grafito. Tales cabos al llegar a la estación de carga y descarga de los vagones son trasladados por el sistema aéreo a las estaciones de trabajo correspondiente. El proceso se encuentra presentado en la (figura 8).

[image: image8.emf]
Figura 8: Proceso Envarillado de Ánodos 

Fuente: Intranet CVG VENALUM (http://venalumi)

5.2  Materias Primas 

· Coque de petróleo calcinado: Obtenido como producto de la destilación del petróleo pesado.
· Brea de alquitrán: Se obtiene como residuo de la destilación del alquitrán del carbón mineral. 
· Cabos: Restos de ánodos de carbón adherido a la varilla después de ser usada en la celda.
· Desechos verdes: Es todo el material que queda como residuo en el proceso de producción de ánodos.
5.3 Departamento de Mantenimiento Envarillado Ánodos y Estaciones de Baño

El Departamento de Mantenimiento de Envarillado y Estaciones de Baño es una unidad lineal de servicio adscrita a la Superintendencia de Envarillado. Su misión es asegurar la disponibilidad operativa de los equipos y sistemas industriales asignados al área de Envarillado y Recuperación de Baño, de acuerdo a los parámetros de oportunidad, costos y confiabilidad del servicio.

5.3.1 Funciones

· Prestación del servicio a satisfacción del cliente.
· Apego a las normas, principios y reglamentaciones que regulan en su gestión de los servicios y el mantenimiento de sus instalaciones. 
· Apego al cumplimiento de los planes y programas de mantenimiento preventivos para garantizar su preservación y disponibilidad operativa.
· Lograr la productividad o rendimiento adecuado, mediante el uso racional del talento humano y materiales.
· Preparar y mantener registros diarios de producción, condiciones  de calidad, condiciones de equipos, inventario de materia prima, entre otros. 
· Asegurar el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene industrial establecidas en la empresa.
· Verificar el cumplimiento de los programas de mantenimiento, reparación de equipos e instalaciones del Departamento
5.3.2 Caracterización de la Unidad 
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Figura N 9: Caracterización de la Unidad
Fuente: Intranet CVG VENALUM (http://venalumi)
5.4 Descripción del Trabajo Asignado. 

En Departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño, se está incrementando una cantidad ausencias del personal de trabajo debido a las constantes  fallas en el servicio de transporte de la empresa.  Para atenderse la situación a tiempo y dar propuestas, se debe realizar un estudio exhaustivo: cuantificando tiempos perdidos, retardo en los planes de Mantenimiento programados, realizando muestreos con datos históricos. Todo esto para determinar qué tan profundo puede llegar hacer este problema en la producción. 
Se diagnosticará la situación actual del sistema de transporte y así analizar las causas relacionadas al déficit del personal que impactan en la producción del proceso, a su vez se llevara un seguimiento de los diferentes reportes de ausentismos de cada trabajador.

Basadas en las fallas presentadas por las unidades  de transporte, se presentan bases teóricas que pueden utilizar como fundamentos a éstas.  

Ausentismo:

Según Idalberto Chiavenato (2000).

 El ausentismo es el término empleado para referirse a la falta o inasistencia de los empleados al trabajo. En sentido más amplio, es la suma de los periodos en que por cualquier motivo los empleados se retardan o no asisten al trabajo en la organización.

Las principales causas de  ausentismo según Idalberto Chiavenato (2000). Son las siguientes:

· Enfermedades Comprobadas.

· Enfermedades no comprobadas. 

· Razones familiares.

· Falta voluntaria por motivos personales. 

· Dificultad y problemas financieros.

· Problemas de transporte.

5.5   Causa y Efecto en el Impacto del Servicio de Transporte en el Cumplimiento de Planes de Mantenimiento Programados.
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Figura Nro. 10: Diagrama Causa-Efecto

Fuente: Elaboración Propia

CAPÍTULO VI: ANÁLISIS Y RESULTADOS 

A partir de la evaluación de las ausencias del personal en el Departamento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño, se obtuvieron los siguientes resultados. 

6.1 Análisis Causa-Efecto

El Departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones  de Baño en los últimos meses se está suscitando una baja en la producción, debido a las constantes ausencias del personal de trabajo. Se realizó el estudio de las causas y los efectos que genera la problemática. En la (figura Nro.10), se pueden notar las causas y efectos del ausentismo del personal por las constantes fallas en el servicio de transporte. 

6.1.1 Maquinaria
Las fallas del servicio de transporte principalmente se debe a las faltas de repuestos e insumos y a su vez no se lleva a cabo adecuadamente los mantenimientos a las pocas unidades existentes actualmente. 

Esto trae consigo un extenso tiempo de reposición de unidades y solo ponen a disposición un pequeño número de transportes en funcionamiento y así poder cumplir con las rutas pautadas y cumplir en cierta parte con el servicio que ofrecen. 


6.1.2  Mano De Obra 
Debido a las constantes fallas en las unidades de transporte, la cantidad de ausencias por parte del personal que labora dentro de la empresa aumenta significativamente. 

 Al no llegar el personal requerido al área los supervisores de se ven en la obligación de  dejar al personal del turno que cumpla con la siguiente jornada de trabajo, dando esto como resultado cansancio en el personal, trabajo extra, constantes reportes de sobre tiempos y gastos. 
6.1.3  Métodos
Los métodos de trabajo utilizados con poco personal no son los más adecuados ya que al generarse emergencias o averías en los equipos se tiene que trabajar de forma improvisada con los  recursos y personal existente al momento, se tienen que resolver los problemas que se generen,  continuar con el seguimiento a los procesos para garantizar y  poder asegurar el funcionamiento de los equipos y la ejecución de los mantenimientos. 

6.1.4  Medio Ambiente

Los procedimientos no se cumplen adecuadamente lo que genera una reprogramación de actividades que quedan pendientes, estas son ejecutadas en las fechas propuestas por el Departamento. La mayoría de las veces el impacto en los planes de mantenimiento son negativos al no cumplirse con la ejecución programada de cada mantenimiento.
6.2 Análisis FODA al Impacto del Servicio de Transporte en el Cumplimiento de los Planes de Mantenimiento Programados en el Departamento de Mantenimiento Envarillado De Ánodos y Estaciones de Baño .
A continuación se presenta una matriz FODA, que conduce al desarrollo de cuatro tipos de estrategias FO, DO, FA y DA, mediante el análisis del contexto interno a la evaluación del impacto del servicio de transporte en los planes de mantenimiento, cuya combinación busca desarrollar las mejores estrategias que permitan de alguna manera contrarrestar las causas que generan las fallas en las unidades de transportes y el ausentismo del personal. (Ver tabla 1)
6.2.1 Análisis del contexto interno (Variables Controladas)
6.2.1.1 Fortalezas (F)

1.  Dispone de Personal Calificado en  el área de Mantenimiento
2.  Ejecuta procesos técnicos y planes de mantenimiento para lograr objetivos.
3.  Cuenta con unidades d transporte Propias.
4. Cuenta con personal para mantenimiento de las unidades de transporte. 

6.2.1.2 Debilidades (D)
1 Altos niveles de ausentismo del personal por fallas en el transporte.
2 Exceso de trabajo por sobretiempos.

3 Deficiencia en la ejecución de planes de mantenimientos programados en el departamento. 

4 Capacidad de Trabajo mal utilizada.

5 Deficiencia de unidades de transporte.

6 No se cumplen rutas completas. 

7 Deficiencia en mantenimiento de las unidades de transporte. 

6.2.2  Análisis del contexto externo (Variables no Controladas) 
6.2.2.1 Oportunidades
1.  Necesidad de cumplimiento en la ejecución de planes de mantenimiento.
2. Planes de trabajo organizados 

3. Inversión para la adquisición de nuevas unidades de transportes.

6.2.2.2  Amenazas 

1. Daños irreparables en los equipos.

2. Accidentes laborales.

3. Baja en la producción.

4. Costos asociados a sobretiempos

.

Tabla 1: MATRIZ FODA
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Fuente: Elaboración Propia

6.3 Diseño De Las Estrategias De Acuerdo A Los Lineamientos Analizados.

Según los lineamientos analizados se diseñaron las siguientes estrategias.

6.3.1  Estrategias FO.

1.  Los planes de trabajo se cumplen gracias a que se lleva  un control adecuado de las actividades programadas.
2. La empresa es responsable de suministrar y garantizar el servicio de transporte al personal para brindar seguridad y oportunidad y a su vez  contar con el personal requerido en el tiempo necesario para la ejecución de actividades.
6.3.2 Estrategias DO
1. El ausentismo del personal principalmente se debe a que el servicio de transporte no se cumple adecuadamente, es por ellos que s genera un exceso de trabajo para hacer cumplir con actividades pautadas. 
2. La deficiencia de unidades de transporte se debe a al no cumplirse adecuadamente los mantenimientos de unidades, esto hace que no se cumplan adecuadamente las rutas y aumenta necesidad de personal para cumplimiento de planes de trabajo.
6.3.3  Estrategias FA
1. El departamento cuenta con el personal calificado para la ejecución de los planes de mantenimiento es por ello que  trata en lo posible de cumplir con la ejecución pautada de planes  y mantener en correcto funcionamiento equipos de la producción.
2. Para lograr los  objetivos del departamento es necesario llevar a cabo los procesos técnicos adecuados con el personal calificado y así aumentar la capacidad de producción y evitar accidentes.

6.3.4  Estrategias DA
1. la empresa debe establecer una inversión para dar un buen funcionamiento a las unidades de transporte, y así  brindarle un buen servicio al personal.
2.   Disminuir ausentismos y evitar daños en equipos en la planta por falta de personal calificado y a su vez aumentar la producción.
6.4  Tipos de Ausencias Del Personal 

En el gráfico Nro. 1, se muestra los tipos de usencias más recurrentes en el Departamento, en el periodo comprendido del mes de Junio 2012 a Enero 2013, estas ausencias se pueden evidenciar por turnos de trabajo
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Gráfico 1: Tipos de Ausencias

Fuente: Elaboración Propia  

Claramente se puede notar que el turno más afectado por ausentismo es el turno 2 (6:30 am- 15:00 pm), evidentemente los permisos, reposos y vacaciones siempre van a prevalecer, ya que es un factor que está presente en toda empresa, los reposos y los permisos en su mayoría están asociado a enfermedades y ocupaciones personales. 

Este tipo de ausentismos son de tipo  previsible y justificadas ya que pueden ser controladas por la empresa porque son notificadas con anticipación y se pueden tomar medidas y reemplazar al personal a en los diferentes puestos de trabajo.

Un nuevo factor que afecta el ausentismo en la planta y limita el cumplimiento de los planes de Mantenimiento en  el Departamento es la ausencia por transporte, destacándose el turno con más ausentismo en los últimos 8 meses y este fue el turno 2. (6:30 am – 15:00 pm).

Es muy importante hacer notar que las ausencias se convierten en casi el 100% en ausencias por transporte, de manera que aumenta el renglón de ausencias por fallas en el servicio de transporte, debido a que se suma el renglón de las ausencias injustificadas con la de las fallas en el servicio de transporte, esto se debe a que el personal no notifica a su supervisor a tiempo por qué se ausentó el día de trabajo (ver gráfico. 2), el supervisor se ve obligado a reportar el día de ausencia por una ausencia injustificada y no se  genera un justificativo por fallas en el servicio; sino posterior las ausencias injustificadas también son por ausencias por fallas en el transporte pero no son notificadas a tiempo. 
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Gráfico 2: Totales de Ausencias
Fuente: Elaboración Propia
Según las Normas y procedimientos de (Justificación de Ausencias por fallas del Servicio de Transporte al Personal), dice lo siguiente:


El trabajador debe solicitar la justificación de ausencias por fallas en el servicio de transporte. En caso que el trabajador no presente el justificativo de ausencia por incumplimiento en el servicio, se considera como ausencia injustificada y debe proponerse de acuerdo a la norma y procedimiento “Medidas Disciplinarias”. (p.3)

Es por esto que claramente el gráfico cambia y aumenta la cantidad de ausentismo por fallas en el transporte, con un  total de 440 ausencias en los últimos 8 meses (junio, julio, agosto, septiembre, octubre, noviembre, diciembre y enero); donde 46 de las ausencias son del turno 1 (23:00 pm-6:30 am), el turno 3 (15:00 pm-23:00 pm) y por último el turno 2 con mayor ausentismo con 321 faltas. (Ver Gráfico 3)
6.4.1 Ausencias por fallas en el Servicio de Transporte

En el siguiente grafico se puede mostrar la cantidad de ausencias que se generaron en los meses de estudio Junio (2012) a Enero (2013). (Ver gráfico 3)
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Gráfico 3 Ausencias por Fallas en el Transporte Junio (2012) a Enero (2013)
Fuente: Elaboración Propia

Se puede observar la cantidad de ausencias justificadas, por fallas en el servicio de transporte por cada mes que se realizó el estudio. Arrojando así un mayor ausentismo en el mes de Noviembre. Para este mes los planes de mantenimientos programados no se cumplieron de acuerdo a lo planificado, debido a falta de insumos y también el nuevo factor que influye es que afecta la fuerza laboral producto del fuerte ausentismo por las continuas fallas de transporte, entre otras.

6.4.2 Horas Hombres Pérdidas por Fallas en Servicio de Transporte.
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Gráfico.4: HH. Pérdidas Junio (2012) a Enero (2013)
Fuente: Elaboración Propia
El grafico Nro. 4 muestra el total de horas-hombres pérdidas en los últimos 8 meses debido a las ausencias del personal por fallas en el servicio de transporte. Evidenciando el mes de noviembre con el índice más alto de horas pérdidas con un total de 1000 horas, seguidamente sigue el mes de Octubre con un total de 704 horas, en los meses Junio y Diciembre también se observa una gran cantidad de horas hombres perdidas. El total de horas perdidas para la ejecución de los planes de mantenimientos programados es de 3520 hora en 8 meses que se llevó a cabo el estudio.
6.4.3 Ausencias en el Periodo Junio (2012) a Enero (2013) debido a las Fallas en el Servicio de Transporte.
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Grafico 5: Ausencias por Área
Fuente: Elaboración Propia

Se puede mostrar en el grafico Nro. 5 el número total de ausencias por turnos y grupos en los últimos 8 meses, debido a las fallas en el servicio de transporte periodo que comprende Junio de 2012 a Enero 2013. Se puede apreciar que el grupo que presenta mayor ausentismo es el Grupo Rotativo B de Mantenimiento Envarillado, seguidamente del Grupo Rotativo D, .el área de Estaciones de Baño y Complejo I y II 
6.5 Fallas en  las unidades de transporte 

En los siguientes gráficos se puede observar el porcentaje de rutas pérdidas por el Servicio de Transporte de la empresa CVG VENALUM, lo cual evidencia y confirma que los mantenimientos a las unidades no son realizados en oportunidad y calidad, lo cual genera descontento en el personal y a su vez ocasiona una baja en la producción por las constantes ausencias del personal a sus puestos de trabajo, que son los encargados de que se haga cumplir los planes requeridos de mantenimiento por  los diferentes Departamentos.
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Gráfico 6: Rutas Pérdidas Periodo Junio (2012)- Enero(2013)
Fuente: Elaboración propia

Las rutas no cumplidas por el servicio de transporte se deben principalmente a que las unidades se dañan por completo y no son reemplazadas a tiempo ya que de 80 unidades solo están operativas 30 a 32 unidades. Esto se puede evidenciar claramente el apéndice. 

En el siguiente gráfico (Ver gráfico 7) se puede evidenciar la cantidad de rutas pérdidas en el periodo estudiado.
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Grafico 7: Rutas Pérdidas por Fallas Junio (2012)- Enero(2013)

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 2: Gestión del Servicio de Transporte 

	Periodo Junio 2012 – Enero 2013
	%

	Cantidad Rutas Cumplidas 
	37187
	80,29

	Cantidad Rutas NO Cumplidas
	9129
	19,71

	Solic. Justificativo Falla de Transporte de Personal
	23883
	_

	Total Ordenes de Trabajo Ejecutadas
	2014
	8.43


Fuente: Intranet CVG VENALUM 

En el período Junio (2012)- Diciembre (2013), de 46316 rutas que debían cumplirse solo se cumplió un 80,29% de las rutas pautadas, a pesar de los problemas existentes se trata a como dé lugar de cubrir las rutas más importantes, el otro 19,71 de las rutas no pudieron ser cumplidas por fallas en las unidades de transporte. Se tiene que tomar en cuenta rápidamente esta problemática que afecta no solo al Departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño, sino también al resto de la empresa. Esto genera un fuerte impacto en la producción y generando consigo gastos no esperados ya que el personal no cumple con las jornadas de trabajo, se tienen que planificar horas extras, solicitudes de sobre tiempos, comidas, planificar constantemente las metas que no se cumplen, entre otros.
Los trabajadores de CVG VENALUM tienen que tramitar solicitudes por fallas en el Servicio de Transporte cuando son afectados, en el periodo de estudio, de 23883 solicitudes de órdenes solo se ha ejecutado un 8,43%.  

6.6 Plan de acción para mejorar actividades y programaciones en el Departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño.


Los planes de acción son instrumentos gerenciales de programación y control de la ejecución anula de los proyectos y actividades que deben llevar a cabo las dependencias para dar cumplimiento a las estrategias y proyectos establecidos en el Plan Estratégicos. 


Se diseña el plan de actividades para el Departamento Envarillado d Ánodos y Estaciones de Baño de la Empresa CVG VENALUM, para dar mejoraras a las actividades y metas que se realizan y así solucionar los problemas de deficiencia organizativa y control que existe en esta organización. 

6.6.1 Actores que Garantizan la Excelencia de un Proceso de Planeamiento de Actividades
· Liderazgo y apoyo total de la alta dirección.

· Se contemplan múltiples escenarios, así como el desarrollo de planes de mejora.

· La evaluación de planes estratégicos agrega valor y asegura el compromiso de todos los participantes.

· Los planes estratégicos son la base de los planes operativos concretos. 

· El monitoreo continuo de los planes operativos alimenta el proceso de planificación estratégica.

6.6.2 Consecuencias al no elaborarse un plan de actividades. 

Al no elaborarse un plan estratégico para mejorar el servicio de transporte en la empresa y  disminuir las ausencias para que se cumplan adecuadamente los planes de mantenimiento y de trabajo en el área, se deben evitar:

· Métodos de trabajos improvisados de trabajo debido a las ausencias del personal. 

· Incumplimiento de planes de procedimiento de trabajos.

· Inexistencia de medidas para controlar fallas en el servicio de transporte.

· Falta de criterios para decidir nuevas inversiones y gastos para mejorar la calidad de los transportes.

· Unidades en mal estado que no tienen reparación y generan pérdidas económicas.


El departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño tiene como misión asegurar la disponibilidad de los equipos y sistemas industriales, asignados en el área de Envarillado de Ánodos y de administrar mejor los planes de servicios para un periodo establecido, que le permita a la empresa incrementar la rentabilidad de acuerdo a sus  requerimientos.

Tabla 3: Plan de Acción para el Cumplimiento de planes de Mantenimiento.

	Departamento de mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño

	ESTRATEGIAS
	PROGRAMAS
	ACCIONES INMEDIATAS
	RECURSOS NECESARIOS
	PLAZO
	RESPONSABLES

	1. Contratar más personal en el área de trabajo que vivan cercanos a la empresa.

2. Llevar un control de ausentismo por fallas en el transporte y ver el personal más afectado.

3. Agilizar las órdenes de ausentismo a la fecha para ahorrar tiempo y cambios de ausentismos injustificados a justificados.

4. El trabajador debe informar inmediatamente al supervisor porque se asentó a su jornada de trabajo. Para poder llevar el control a tiempo.
	·  Adiestrar  al personal para la ejecución de mantenimientos improvisados de emergencias.

·  Lograr una selección de personal basada en habilidades y aptitudes para mejor cumplimiento de planes de mantenimiento.

·  consultar las solicitudes de justificación de ausencias emitidas en el sistema, durante los turnos de trabajo, analizar y liberar las justificaciones el mismo día.
	· Establecer tiempos de adiestramiento al personal. 

· Evaluación del personal de trabajo.

· Evaluar la autenticidad de solicitudes de ausencias emitidas por el personal.


	Humano

Material

Tiempo


	2 meses
	Jefe del Departamento de Mantenimiento Envarillado de ánodos y Estaciones de Baño y Supervisores.


Fuente: Elaboración Propia

CONCLUSIONES 
Una vez realizada la Evaluación del impacto que ocasiona el servicio de transporte en el cumplimiento de los planes de mantenimientos programados en el Departamento de Mantenimiento de Envarillado de Ánodos y estaciones de Baño, se pudo concluir:
1. En la evaluación realizada se pudo observar que el turno con mayor ausentismo del personal fue el turno 2 que comprende un horario de (6:30 am- 15:00 pm), siendo este es el turno con más personal en el área de trabajo.
2. En el Departamento de Mantenimiento el  área más afectada por ausentismo de personal es el área de Envarillado de Ánodos, presentando el mayor índice en el periodo estudiado con un 74,1% de ausencias, mientras que en Estaciones de Baño solo arroja un 25,9 %
3. El Departamento de Mantenimiento cumplió con la disponibilidad de Envarillado en un 71,7% y la de estaciones de Baño en un 75,63. Sin embargo estos valores obedecen a los programas de producción tan bajos. Adicionalmente el porcentaje de fallas correctivas se ha incrementado producto del bajo cumplimiento de los planes de mantenimientos programados. 
4. El cumplimiento del programa de rutina durante el periodo en evaluación tuvo un cumplimiento de 57,67%,.
5. Los mantenimientos que se realizan a las unidades de transporte están sujetos a constantes esperas por repuestos y suministros para las unidades.
6. Los mantenimientos que se realizan a las unidades de transporte están sujetos a constantes esperas por repuestos y suministros para las unidades. 
RECOMENDACIONES 
Una vez realizado el estudio sobre el impacto en los planes de mantenimiento programado en el Departamento de Mantenimiento Envarillado de Ánodos y Estaciones de Baño por las constantes ausencias del personal de trabajo, debido al incumplimiento de las rutas por parte del transporte de CVG VENALUM, se dedujo que este es el factor principal que impacta negativamente al Departamento, para ello se hacen las siguientes recomendaciones.
1. La empresa debe establecer una inversión para garantizar un mejor funcionamiento a las unidades de transporte y evitar desperfectos mecánicos, para poder brindar y garantizar un buen servicio al personal.  
2. De no atenderse la situación, se recomienda a la empresa evaluar opciones de contratar una compañía de transporte que pueda garantizar el servicio.
3. Desarrollar un  estudio para proponer acciones tendentes a minimizar el impacto de déficit de personal en el Departamento.
4. Debido que los programas de mantenimientos se ven afectados por ausencias de personal y faltas de insumos para la ejecución de planes, es recomendable hacer una distribución de personal entre los turnos, para así garantizar equilibrio en los planes de mantenimiento. 
5. Se recomienda la empresa evalué la posibilidad de que el personal de mantenimiento automotriz labore por turnos de manera similar que producción. Para lograr un mejor servicio de transporte al personal que labora en planta.
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ANEXOS

Anexo A: Diagrama de Proceso Ánodo Envarillado
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Anexo B: Diagrama De Proceso Sala Envarillado
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Anexo C: Proceso de Envarillado de Ánodos
[image: image21.emf]
Anexo D: Distribución de Mantenimiento
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APÉNDICE 
Apéndice A
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Unidades de Transporte en mal Estado 
Apéndice B
[image: image25.jpg]



Estacionamiento Automotriz 
Unidades En Espera Por Falta De Repuestos

Apéndice C: Unidad en espera de Repuesto 
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