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Tipo de Material

Aprovechamiento Total del
Terreno

Cuerpos de Agua presentes en el
terreno

Aéreas de Planta en Proceso de
Definicién
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Ferroso
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Objetivos

“Evaluar los procesos de la

Industria de Transformacion
Ferrosa C.A.”




Objetivos

% 1.- Describir el proceso de separacién y

procesamiento del material ferroso y

v parcialmente ferroso, mediante técnicas de
¢4 diagramacion y planimetria.

2.- Diagnosticar la situacion actual de la empresa
respecto a su nivel operativo, enfocandose en el
Mantenimiento, Calidad y Seguridad de la misma.

3.- Diagnosticar los niveles de Mantenimiento y
Calidad actuales a través de la aplicacion de la
Norma COVENIN 2500-93 y el cuestionario
evaluativo de la norma ISO 9001:2008.

4.- Determinar los Riesgos del area de material
parcialmente ferroso, a través de un Mapa de
Riesgos.




, . Objetivos

i 5.- Disefar la Descripcion del Proceso, Diagramas
4 de proceso y flujo- recorrido y Plano de distribucion
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6.- Evaluar la factibilidad econdmica de la propuesta
de distribucion de planta

o
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7.- Diseiiar los lineamientos organizacionales de la
empresa, asi como los lineamientos basicos que la
empresa debe seguir respecto a las areas de
Mantenimiento, Calidad y Seguridad de la planta.

X ’
ek S

v
1

. LN 4
e G
ALY
‘: .- -
s A
N3O
- v .A
9 L
e
i At v,
4. °
L ‘h’ a
S .ll‘
.
- L4
'Pv s -
i)
e s 0
v »
By T
¢ O
o £a Z -
!
~ 4
Sy ~
» Sopaey
» f ’
g ~AQ
17 ‘o
= | ’g ) [l
D o

2
'-!‘.‘5'5?’

g AN

et
- ) ;'
L

8.- Disenar el Plan de Accidn para cumplir las
propuestas realizadas
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| Tipo de Investigacion

;

TODOS LOS PROCESOS




Preguntas de la
OoIT

Técnica del
Interrogatorio

Andlisis
Operacional

Andlisis
FODA

Diagrama Flujo- |

Recorrido
Actual

Plano de
Distribucién
Actual

Diagrama del
Proceso Actual

Diagrama
Causa-Efecto

Evaluacion de
la Calidad

Evaluacién de
Riesgo

Evaluacién del
Mantenimiento

: ‘. 3
2 5
A Srpndad i




PREGUNTAS
DE LA
OIT INTERROGATORIO

ANALISIS
OPERACIONAL
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Disefio/de|Pte’ il Tolerancias'y
O/Pieza Especificaciones

. f
’ Propdésitoldella
Operacion
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57| Manufactura Materiales

“} Preparaciony Condiciones de Distribucién de
'l Herramental Trabajo Planta y Equipo
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FORTALEZAS DEBILIDADE S
1. Personal Calificado, 1. Diatibucion de Planta poco Optima.
2. Ubicacion Favorable, 2. Lineamientos enpresariales no definidos de manera clara,
3. Maquinana Adecuada, para el ipo de proceso, 3.  Personal desconoce la misidn, vision, valores y codigo de
4. Infr A conducta que debe existir en la empresa,
5. Proceso Productivo Unico en la zona, 4. Descripcidn decargos no establecida.
6,  Apertura al Cambio por Parte del Personal, 6.  Condiciones de Calidad no E stablecidas,
7. Buen Control Financiero a pesar del Gasto que implica el 6, Fuerzalaboml no apropiada a las exigencias diarias de la
inicio de las operaciones, planta,
8. Gerencia comprometida con el desarrollo del proceso. 7.  Falta de M {orge én, y
9.  Producto Unico en la Zona. procedimientos, entre otros).
10, Capacidad de Manejar Cambios E 29 8. Falta de Planos con la composicion Intema de la Plants,
9. Noposeep de VK
10. No posee Balanza Propla,
11. SoporteT dgico y © icacional Precar
12. No conamplio Stock de Rep
13, Nocuenta con amplio Stock de 1 ial de Oficina,
14, Existen pocas lineas de producto,
15, Poca cobertum del mercado,
16. Si pr de on de r
17, Pocas habilidades de fabricacion,
18. Notiene una estrategia porativa blen desar da
19. C de F
20. Defici Pl on de Marketing.
OPORTUNIDADES 1 Disefiar una Estrategia de Mercado que permita in ampliacion de 1. Amplisr la coberturs del mercado, basandose en el pracio y
|8 cartera de clientes tanto nacionsles como internscionales, d del prod en 6n con sus competidores,
1. Precio y camposiciSn del materia! en én'con sus basado en ser la Gnica empresa de la zona y una de las pocas las conexiones internacionales de |a compafiia, su nuln
2 C lones internacional en o pais y el mundo en procesar escoria de aceria de horno competencia en la zona y poca a nivel nacional y la alta
% # ddacl Para fa Gov 6 e i de'sus p eléctico. (F9/03) necesidad por parte de los compradores, (D6/06)
4. Nula competencia en la zona y Poca a nivel nacional.
5 Interéa de Comp Nac log & nter . » 2. Desarrollar estudios y manuales, que permitan un mejor
6. Alta necesidad por parte de los Compradores, 2. Aprovechar la alta necesidad por parte de los compradores, para desarrollo empresarial, tales como manual de organizacién,
7. Personal de Oficina Capacitado en el uso de Tecnoloia. penetrar de manera mas eficiente en ¢l mercado, basdndose en estudio de las condiciones de calidad, entre otros, con el
5 |Fsposible fosneg o - el preco y calided del material en compamdén con su objetivo de smpliar de forma sficaz y eficiente el negocio 8
9. Explorar gmentos del 2 compeltidor mas cercano (Piedra Picada). (F5/06) mercados extranjeros, (D2/010)
10, Ampliar sl negocio en il J1
3. Invertir en la adquisicion de una Balanza, asi como en Soporte
3. Renovariat logla actual, basdndose en el hecho de tenerun R
X Técnico y comunicacional, con el objetivo de ser una empresa
P | capaat para wl pleo de | misma y |8 buena
administmcién nandera de la empresa, (F1/07) m‘.l comp.ltmv- en el maredo y ofrecer a los dientes la mejor
calidad posible en los servicos. (D10/011/07)
AMENAZAS
1. Contrarrestar situacion econémica del pais, a través de la buena 1. Realizar una planificacién estratégica enfocada en el
1. Situacidn Econdmica de pais. dministracién 1 lera y la dad del producto. (F1/F 27A1) desarrollo intemo de la emprean, con el objetivo de hacer la
2. Paradigma del P ch mas competitiva en o mercado y redudir la potencial amenaza
3. Cambios en la Ley del Trabajo. 2 Desarollar un plan de marketing que genere un  mayor de to de I pet g | y las caidas de las
4. Carmeteras en Mal E stado. conocimiento piblico de la compafiia, con el objetivo de penetrar barreras para el ingreso de tic doala
5. Caida delasb par d Ingr al d en los S énd oMo una  empresa empresa como lider en el mercado, (D2/A5)
6 0 o la Rivalidad Industri conflable y con experiencia en este proceso productivo,
7. Incremento de la competencia Reglonal, praviendo la caida de las barrems par ¢l ingrese de nuevos 2. Desarrollar un plan de accdn preventivo, para afrontar el
com petidores y el ncremento de la nvalidad industnal, (F 8/A5) paradigma del proveedor, en el cual, e establezca una serie
de accones asegulr y contactos a los que se deba buscar, en
3. Afrontar o8 cambics en la ley del Tmbajo, hacendo del

conocimiento pleno de los trabajad las cond laborales
presentes y futuras que serdn desarrolladas en |ls empress,
baséndose en la apertura al camblo por parte del personal

(FBIAZ)

caso do que ol proveedor actual no cumpla con sus
compromisos. (D 14/A2)
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MAQUINARIA

No posee plan
de Mantenimiento

Equipos
Usados

METODO

No Posee" Soporte Técnico
I;:f::l'::; d:: Y Comunicacional
; Precaria
Establecido No posee
descripcién
De Cargos

Los lineamientos
empresariales
no se encuentran

MATERIALES

No cuenta con Stock
De repuestos ni de

No existe distincion o
Identificaciéon adecuada
De los materiales

Maquinaria de claramente definidos Materiales de oficina
Gran Tamafio en No hay espacio
Progorcién al Fakavdggl::suales Fisico definido para
Espacio donde se Procesode Extenso Recorrido Los almacenamientos de
Encuentra ubicada Adquisicién Del Material Materia Prima y Producto
deNueva  paralacargay Terminado Problemas del
Maquinaria descarga de S
materiales _| Procesamiento
De
Area de medidas Desconocimiento Escoria Actual
desconocidas De los
Lineamientos Materiales y Operarios
Faneinion Empresariales Expuestos al clima
pr to8 oit Por falta de techado
El terreno
Area do Descripcion Desniveles
operaciones De Cargo no presentes
Pequena Establecida En el Terreno

No posee plano
De medidas y
Configuracion

Interna de la

Empresa

MEDIDAS

Fuerza Laboral
Insuficiente

PERSONAL

FACTORES
NATURALES

Diagrama

Causa - Efecto




Escoria Sin Procesar

>
170m A Descargar
5:25 min.
_ ) Maniobras
12:45 min. de Acomodo

Prom. Descargada
2:14 min.
Almacenada
5m
1:51 min. ASeparar
Operacion Separada
Continua
Material Parcialmente Ferroso Material Ferroso
Esperade ) RN
5:10 min. Cargador 1:12seg Cargado
6m A Tolvade 6m
44 seq. Alimentacién 2-00 min. A Almacén
% - . Cargado
1:20 min de Tolvi 1:17seg escargado
15m A Moler
20seg. &8 Almacenada
1:50 min. Molida
10,66 m a Material Ferroso
11,83m T5seg.
20seg. A Triturar
40seg Triturada
10,66 m Material Ferroso |
T5seg. 1:12seg\. ) Cargado
10,71m !
A Cribar
25seg. Sm 11 P 3
" = 20seg. A Almacén
52se Cribada , :
o ? 1:10seg Descargado
ﬂ Almacenada

3m

1:00 min.

5:45 min.

7:25 min.

172m
5:30 min.

A Almacén

Almacenada

Discernimiento de
Material a Cargar

Cargado

A Descargado

Descargado

Maniobras de
Acomodo

.Eb Salida del Material




SIMBOLO DESCRIPCION N®
' PROCESO 12
a TRASLADO 13
v ALMACEN 3
! DEMORA 4 (31:05 min)
Geenariones 32
TIEMPO TOTAL DE CICLO 59:53 min
DISTANCIATOTAL RECORRIDA m m
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ESCALA Li0o0 PLAND IE PLANTA MELIDAS DADAS EN METROS
NORMALIZACION IS0
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SIMBOLO DESCRIPCION

PROCESO

TRASLADO

ALMACEN MATERIA
PRIMA

ALMACEN PRODUCTO
TERMINADO

DEMORA

FLUJO DE MATERIA PRIMA

FLUJO DE PRODUCTO
TERMINADO

FLUJO DE MATERIAL
FERROSO

ALMACEN PRODUCTOS
VARIOS

ALMACEN MATERIAL
DIAGRAMADEFLUJOY FERROSO

RECORRIDO ACTUAL

DESPACHO DE MATERIA
PRIMA

(NO FORMA PARTE DEL
PROCESO DE LA EMPRESA)

ESCALAORIGINAL
1:1000

118 [><N\|U JO B8]0

TRAILER




EVALUACION DE ‘A CALIDAD

PREGUNTAS EVALUATIVAS |50 2000:2008 PTOS.

dEstan los procesos orientados a los elientes obteniendo informacidn de édstos y se
mide su grado de satisfaccidn?

dEstan controlados los equipos de medicidn y seguimiento?

¢5e identifica el producto por medios apropiados, asi como su estado con respecto a
los requisitos de medicidn y seguimiento?

5l la trazabllidad es un requisito ése controla y reglstra la Identificacldn dnica del
producta?

i5e identifican, verifican y protegen adecuadamente los bienes del cliente?

¢5e asegura la conformidad del producto durante el proceso interno, hasta la
entrega final al cliente?

d5e llevan a cabo auditorias internas del sistema de calidad?

dEstan identificados los procesos clave v se controlan sus pardmetros més
Importantes, garantizdndose la entrega regular de sus productos y serviclos?

é5e ica ala org idn la importancia de satisfacer tanto los requisitos del 1
cliente, coma los legales y reglamentarios?
dEstd mstablecida, |la politica de la calidad v los objetivos de |la Calidad?
i5e llevan a cabo revisiones del Sistema de Calidad por la Direccidn?
¢Estdan definidas las responsabilidades y autoridad, entre ellas la funcidn de a
calidad?

¢Esta establecido y se Mantiene actualizado un Manual de Calidad? o

¢Estdn establecidos y controlados los documentos requeridos por el Sistema de o
Gestidn de la Calidad?

éEstdn establecidos y controlados los registros requeridos por el sistema de gestidn a

de la calidad?

dAsegura la direccidn la disponibilidad de los recursos necesarios: Humanos, 2

instalaciones y equipos?

é5e tienen identificados los requisitos de los clientes tanto los especificados por
ellos, coma los no especiflicados, asi como |

456 revisan de forma sistematica los planes comparando resultados con objetos e

1
implicando a todos los afectados en los cambios necesarios?
é5e realizan planes para el personal {admisidn, formacién, desarrollo, etc.) 1
evaluande el rendimiente y las necesidades de desarrollo de todas las parsoanas?
éExiste una comunicacidn eficaz ascendente, descendente y entre todo el personal, 1
participando éste de una manera real en las actividades de mejora?
d5e dispone de una financiacidn eficiente controlanda las pardmetros financieros i

clave y utilizando los recursos financieros para apoyar los planes de la organizacidn?

¢Existe un sistema de informacidn tal que todas las personas disponen de la
infermacién adecuada para realizar si trabajo y se garantiza la precision de la 0
misma, asl como su adecuacidn a la normativa correspondienta?

é5e gestiona de forma sistemdtica la seleccidn y evaluacidn de proveedores? 2

é5e optimiza la cadena de suministro, los inventarios, rotacidn del material y se
minimizan los desperdicios?

é5e realiza una gestidn eficaz de los equipos, edificios y otros recursos y se utilizan
las tecnologias mas adecuadas y actuales de su especialidad?

é5e controlan las no conformidades y se asegura gue el producto no conforme es
identificade y controlade para prevenir una utilizacién o entrega no intencionada?

= las reclamaciones?

O-NOBM?

un priErdeh Soabri gk Lrifa 4 tdas las actividades de la

empresa, empleando herramientas adecuadas y estableciendo objetivos de mejora?

adir la satisfaccién de los clientes mediante
hn aspectos como calidad, entregas, flexibilidad,
nicacidn, etc.?

dUtilizan también otros indicadores para medir la satisfaccidn de los clientes como
la imagen de la empresa, nivel de reclamaciones, lealtad de los clientes, atc.

é5e mide de forma sistemidtica la satisfaccidn del personal teniendo en cuenta sus
necesidades y expectativas tales como ambiente de trabajo, posibilidad de
promocidn, comunicacidn formacidn, reconocimiento, ete.?

éTambién se utilizan para medir la satisfaccién del personal indices de absentismo,
rotacldn, etc.?

i%e recopilan y analizan los satos apropiados para determinar la adecuacidn y la
eficiencia del sistema de gestidn de la calidad para determinar dénde puaden
realizarse majoras?

d5e adoptan acciones correctoras y preventivas para eliminar las causas de no
confarmidad al objeto de prevenir su reaparicidn?

éMuestran los indicadores financieros, tanto e&n sus valores actuales, como en sus
tendencias, resultados positivos (pérdidas y ganancias, costes, cash flow,
financiacidn, ete.)

éLos resultados obtenidos en los controles de los procesos clave son satisfactorios?

d5on en general positivos los resultados y tendencias del resto de indicadores gue
se emplean en la empresa?




EVALUACION DE ‘A CALIDAD

Tabulacion de Datos (Cuestionario 1SO 9000:2008)

Total de Valor

*0

*1

*2 *3 *4

15

18 0 0

Total de
Puntos
Obtenidos

33 (ST)

RESULTADO
(TP/1,6)

20,625 (%)

“El sistema global de calidad
con respecto al modelo ISO
9001:2008 no se cumple o se
cumple en aspectos parciales

y tiene una fidelidad muy baja
con las actividades realizadas.
Deben tomarse medidas
correctoras urgentes y
globales para implantar un

sistema de calidad eficaz”




EVALUACION DE ‘A CALIDAD

100

80

60

40

20

EVALUACION GENERAL CALIDAD

Ptos. Max. Brecha Obtenidos

M Ptos. Max.
M Brecha

i Obtenidos




EVALUACION DE ‘A CALIDAD

NO SE ENCUENTRAN
ESTABLECIDOS LOS
LINEAMIENTOS
BASICOS DE LA
CALIDAD




EVALUACION DE L'A CALIDAD l Granulor[\etrl'a
Homogenea
i |
KDUSTRIA DE TRANSFORMACIONN

FERROSA C.A.

Min. Contemdo de
’ Materlal Ferroso

Foraneas

' CLIENTE/ TRABAJADOR }

¢Qué estandares basicos de Calidad considera usted
que debe cumplir el producto para satisfacer al
cliente?

o >

Cantldad de
Materlal




EVALUACION DE ‘A CALIDAD

FERROSA C.A.

ﬁousmm DE musroamcnéu\

' CLIENTE/ TRABAJADOR }

cliente?

¢Qué estandares basicos de Calidad considera usted
que debe cumplir el producto para satisfacer al

o

)

Tamaiho
Homogéneo
ik

Particulas
Foraneas

'

Cahtidad de
Material




EVALUACION DE! LA SEGURIDAD

EVALUACION DEL RIESGO SIMPLIFICADA

CONSECUENCIAS

DANOS
MATERIALES

Dafnos leves a
magquinas,
herramientas

CONSECUENCIAS | DANOS PERSONA

MLIEGLLICEREDLIT] | esiones leves sin dias
(LD) perdidos

Detenoro total de

Lesiones graves con maquinas,
dias perdidos destruccion parcial de

planta.

Daiiino (D)

S nELEINEL Il Amputaciones, lesiones

Dafiino (ED) fatalos Destruccion total

PROBABILIDAD

==1E0 12 B El dafio ocurrird raras veces

|\ TERLS E dafio ocurrira ocasionalmente

=RV E| dafio ocurrird siempre o casi siempre




EVALUACION DE! LA SEGURIDAD

CONSECUENCIAS

1D D ED

2K

M
A

Trivial (T)

Tolerable (TO)

PROBABILIDAD




EVALUACION DE! LA SEGURIDAD

RIESGOS FISICOS

SIMBOLO RIESGO CAUSA VALORACION
P c CR
Ruido * Naluraleza de la A D NO
Maquinaria.
uminacion | ® Area de Trabajo
) expuesta al medio A LD Sl
Deficiente )
Ambiente.
» Area de Trabajo
Ventilacion expuesta al medio A LD NO
Ambiente.
» Area de Trabajo
Vibracion expuesta al medio A LD NO
Ambiente.
Temperaturas [ o Area de Trabajo
expuesta al medio A LD NO
Altas Ambiente.




AREA DE
TRAFICO Il




A A A A A A AA
A\ A\




EVALUACION DE! LA SEGURIDAD

del
I A'V_&‘—l‘ “




EVALUACION DE! LA SEGURIDAD

)

MAYOR N° DE
OPERACION ES
PARALELAS

OFICINAS Y
CUARTOS







Norma COVENIN 2500-93




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A
ESTANDARES DE EVALUACION COVENIN

5. & | §
HERR
£Ex @ | §
EE 5|
=

AREA I: ORGANIZACION DE LA EMPRESA

1.1 Funciones y Responsabilidades. Principios

Principio Basico

La Organizacidn posee un organigrama general y por departamentos. Se tienen definidas por escrito

las descripciones de las diferentes funciones con su  correspondiente  asignacidn de 60

responsabilidades para todas las unidades estructurales de la organizacidn ( guardando la relacidn

con su tamafio y complejidad en produccion).

Deméritos

I.-1.1 La Organizacién no posee organigramas acordes con su estructura o no estan actualizados; 20 20

tanto a nivel general, como a nivel de departamentos.

1.1.2 Las funciones y la correspondiente asignacion de responsabilidades, no estan especificadas

. . 20 | 20
por escrito, o presentan falta de claridad.

1.1.3 La definicion de funciones y la asignacion de responsabilidades no llega hasta el dltimo nivel 20 20

supenvisorio necesario, para el logro de los objetivos deseados.

1.2 Autoridad y Autonomia

Principio Basico

Las personas asignadas al desarrollo y cumplimiento de las diferentes funciones, cuentan con el

apoyo necesario de la direccidn de |a organizacidn, y tienen la suficiente autoridad y autonomia para| 40

el cumplimiento de las funciones y responsabilidades establecidas.

Deméritos

1.2.1 La linea de autoridad no esta claramente definida 10 7

1.2.2 Las personas asignadas a cada puesto de trabajo no tienen pleno conocimiento de sus 10 3

funciones

1.2.3 Existe duplicidad de funciones 10 2

1.2.4 La toma de decisiones para la resolucidn de problemas rutinarios en cada dependencia o 10 5

unidad, tiene que ser efectuada previa consulta a los niveles superiores




A B G %

10| 20 | 30 | 40 | 5O [ 60 [ 7O | 80 | 90 | 100

AREA PRINCIPIO BASICO

:

| . FUMCIONES ¥ RESPONSABILIDADES
OROCANIZACION DE LA . AUTORIDAD Y AUTORNOMIA
EMPRESA 3. SISTEMA DE INFORMACIOMN
TOTAL OBETENIBLE
FUMCIONMES ¥ RESPOMSABILIDADES
. AUTORIDAD ¥ AUTOMOMIA
. SISTEMA DE INFORMACION
TOTAL OBTENIBLE
DHIETIVOS Y METAS
. POLITICAS PARA PLANIFICACION
. CONTROL ¥ EVALUACION
TOTAL OBTENIBLE

(=]

b
L]

ha
=

g

P
LY

1]
ORGANIZAGION DE
MANTEMIMIEMTO

L
n

m

&t
[*]

-
_

1l
PLANIFICACION DE
MANTEMNIMIEMNTO

|
m

(=]

kl
1]

PLAMIFIGACION
2. PROGRAMACION E IMPLANTACION
3. CONTROL Y EVALUACIOMN
TOTAL OBTEMIBLE

&

I
MANTENIMIENTO
RUTIMNARIO

e
(=]

(=]

=
£

. PLAMIFICACION

MANTEMNIMIENTO |2, PROGRAMAGION E IMPLANTACION
PROGRAMADO L CONTROL Y EVALUACIOM
TOTAL OBTENIBLE

T PLANIFIGAGION
MANTEMIMIENTO | 2. PROGRAMACION E IMPLANTACION
CORRECTIVG . CONTROL Y EVALUACION
TOTAL OBRTENIELE
. DETERMINACION DE PARAMETROS
PLAMIFIZACICN
. PROGRAMACION E IMPLANTACION
 CONTROL ¥ EVALUACION
TOTAL OBTENIBLE
 ATEMCION A FALLAS
 SUPERWISION Y EJECUCION
3. INFORMACION SOBRE AVERIAS
TOTAL DBETENIBLE
1. CUANTIFICACION DE LAS
1% MECESIDADES DE PERSOMAL
PERSONAL DE 2. BELECCION ¥ FORMACION
MANTENIMIENTO 3, MOTIVAGION E INGENTIVOS
TOTAL ORTENIFILE
. APOYD ADMINISTRATIVO
_APOYD GEREMNCIAL
_APOYD GENERAL

MAMNTEMIMIENTO
FREVEMTIVD

vin
MANTEMIMIENTO POR,
AVERIA

o o [B|w|#|d|w o|un|o|eld o)l Ble|olo| e

b
APOYO
LOGISTICO

TOTAL OERTEMIFILE

EQUIPOS
HERRAMIEMTAS
l CAMSTRUMENTOS
RECURSOS . MATERIALES
. REFUESTOS d|l2{2|12
TOTAL OBETENIBLE TOTAL DBTENIDO

PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL 25%




PORCENTAJE DE APLICACION DEL MANTENIMIENTO (%)

Organizacion de la

Empresa
lﬂﬂ -

Organizacion de
Recursos — 9':'-'
AN -

—__7“Mantenimiento

Personalde |
Mantenimiento \

.-"

Mantenimiento Por Averia

AT f I - -
<" /Mantenimiento
Programado
T
Mantenimiento..

) Mantenimiento Correctivo
Preventivo

e PORCENTAUE (%)




EVALUACION GENERAL MANTENIMIENTO

M Ptos. Max.
M Brecha

W Obtenidos

Brecha Obtenidos




Apoyo Logistico (60%)

Organizacion Formal

' Mitto. Preventivo (2%)

Mtto. Programado
(12%)

Mtto.
:

Mtto. Correctivo Establecidos
Mtto. Por Averia
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ANIA | Tumo Diurmo
AN LISIS Plantilla de 23 (Oreanizadiopales,

@@m@m

Proceso __gle
Estructuracion

|
1000 tn/ dia




Marzo 370 9.685,26
Abril 287 7.581,14
Mayo 370 9.312,36
Junio 342 8.776,060
Julio 278 6.996,06

Marzo 22 834,500
Abril 10 418,04

Mayo 69 1.934,69
Junio 14 364,600

Julio 7 197,26




~ ESTABLECIMIENTO
DE LINEAMIENTOS
BASICOS
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Integracion
ifotal

Minima
Distancia
Recorrida

DISTRIBUGION POR
PRODUCTO

Utilizacién del
Espacio Cubico

Seguridady
Bienestar.para
el Trabajador;

Flexibilidad

Planeacién

Estandarizacién

Automatizacién

Ambiental

Costo del Ciclo
de Vida




{ 1:50 min

Escoria Sin Procesar

55m

A Descargar
44 seg.

N

Prom.

Descargada
1:74 min.

Almacenada

Operacion
Continua Separada

Material Parcialmente Ferroso Material Ferroso

Esperadel 1:12seg Cargado
3:15 min. Cargador
146 m
150m A Tolvade 4:30 min. A Almacén
3:00 min. Alimentacion

Cargado
de Tolva

1:20 min Descargado

1:17seg

15m

A Moler
20seg.

Almacenada

fe!

Molida

0

10,66 m

15seg.
A Triturar

Material Ferroso

11,83 m
20seg.

f—ﬁ:

40seg Triturada

W

10,66 m o o Material Ferroso 1
15seg. 1:12seg\_:} Jcargado

10,71m

25seg. A Cribar

e

Cribada

A Almacén
2:40 min.

S52seg 1:10seg( :) ) Descargado

= )

Almacenada

1:00 min Inspeccionada
om. A Almacé
1:00 min. it

Almacenada

1:13seg Cargado
1: 40 min. A Descargar
% 43seg Descargado
120 m.
3:00 min. Salida del Material




DESCRIPCION N°
PROCESO 11
TRASLADO 12
ALMACEN 6
DEMORA 1(3:15 min)
INSPECCION 1
OPERACION COMBINADA 1
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DIAGRAMADEFLUJOY
RECORRIDOPROPUESTO

ESCALAORIGINAL
1:1000

siMmBOLO

DESCRIPCION

PROCESO

OPERACION COMBINADA

TRASLADO

ALMACEN MATERIA
PRIMA

ALMACEN PRODUCTO
TERMINADO

DEMORA

FLUJO DE MATERIA PRIMA

FLUJIO DE PRODUCTO
TERMINADO

FLUJO DE MATERIAL
FERROSO

ALMACEN MATERIAL
FERROSO Y NO FERROSO
(SEPARADOS)

ALMACEN MATERIAL
FERROSO

DESPACHO DE MATERIA
PRIMA

(NO FORMA PARTE DEL
PROCESODE LA EMPRESA)

0 1>« (] oB>e@o

TRAILER




Factibilidad de |la Propuesta

FACTOR DE DIAGRAMA | DIAGRAMA | o\ AL

EVALUACION ACTUAL PROPUESTO

Procesos 32 32 0
Tiempo Total 59:53 min 36:09 min 23:44 min
Demoras 31:05 min 3:15 min 28:20 min
Recorrido 428,86 m 541,86 m 113 m
Total

Recorrido (Sin
Material 417,86 m 347,86 m 70 m
Ferroso)




Plan de Accion Para Cumplimiento de la Propuesta

(Distribuciéon de Planta)

Despejar Material

la Materia Prima

~ Separacion y
Procesamiepto de
material

(Area de Patio )

Acondicionar
Material Ferroso

Construir Paredon

Delimitar e Identificar
Formalmente las




COMPUTOS METRICOS

CLIENTE OCTAVIO CABELLO
Obra:|CONSTRUCCION DE MURO DE CONTENCION DE 100ML
PropidSR OCTAVIO CABELLO
ARTI DESCRIPCION UNIDAD DAD P.U. TOTAL Bs.
DEM DE L
SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE RIOSTRAS TIPO TALONERAS
1 DE 1.00X0.40X100ML CON CABILLAS DE 1/2" o o i M o
SUMINISTRO Y COLOCACION DE MALLA CUADRICULADA DE
2 M2 600,00 400,00 *  240.000,00
20X20CTMS CON CABILLAS DE 1/2" AREA 100MLX3.00 DOBLE
SUMINISTRO DE ENCOFRADO RECTO CON TABLEROS DE
3 1.20X0.60 Y CUARTONES DE 10X0.5 2 5080 00,00 00000
SUMINISTRO DE  CONCRETO  RCC-250CM3/  SPULG
ASENTAMIENTO PARA VACIADO DEL MURODE 0.40 CTMS DE
4 .500, .000,
ESPESOR POR 3.00ML DE ALTURA Y 100ML DE LARGO CON Ve e R 150.900,00
BOMBA
PRECIOS DE VIGAS DE RIOSTRAS,CORONAS Y COLUMNAS
i SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE VIGAS DE RIOSTRAS DE - 185,00 300,00 55.500,00
0.30X0.30
INI Y I R
5 SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE VIGAS DE CORONAS DE i 185,00 400,00 74.000,00
0.20X0.20
3 SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE COLUMNAS DE 0.20X0.20 - 168,00 400,00 67.200,00
SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE PARED EN BLOQUES DE
4 CONCRETO DES M2 576,00 140,00 80.640,00
. SUMINISTRO Y CONSTRUCCION DE FRISO RUSTICO DE PARED = 1.152.00 80,00 92.160,00
TOTAL Bs. 1.129.500,00

SON.UN MILLON CIENTO VEINTINUEVE MIL QUINIENTOS CON 00CTMS




CARGO H/H Diaria (Bs)

Operario 22,32
Obrero 17,85




LINEAMIENTOS

-

ORGANIZACIONALES \

Lineamientos
Organizacionales

Optimizacion de
os Objetivos

Relaciones

Fxternas e
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Procesar y Comercializar Escorias Solidificadas de Aceria de
Horno Eléctrico, con el proposito de alcanzar una competitividad
nacional e internacional, brindandole a nuestros clientes calidad
en nuestros productos, asesoria y servicios, cumpliendo con las
formalidades legales establecidas, contando con el personal y

'“\\medios- idéneos para materializar sus expectativas. /

VISION -.

Ser la empresa lider en procesamiento y comercializacion de Escoria de Aceria
de Horno Eléctrico, a nivel Regional, Nacional e Internacional.

A

POLITICA

Nuestra politica de Calidad, Medio Ambiente y Seguridad, se manifiesta
mediante el firme compromiso con nuestros Clientes y Trabajadores de
satisfacer plenamente sus requerimientos y expectativas, para ello
garantizamos impulsar una cultura de calidad y servicios basada en los
principios de honestidad, liderazgo y desarrollo de las personas, solidaridad,

\compr.omiso-de_me.jora_y_segur.idad-en_nluestr.as_operaciones. /
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XX = XX = XXX - XX

Tipo de Grado de Siglas Numero
Producto  Ferrosidad Identificador




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA CA. |

HD
IDENTIFICADOR PRODUCTO SIGLAS CODIGO

01 Escoria sin ESP MP-FE-ESP-01
Procesar

02 Material Ferroso MFE MP-FE-MFE-(02
Material

03 Parcialmente MPF MP-PF-MPF-03
Ferroso

04 Material Tipo | MT1 PT-PF-MT1-04

05 Material Tipo [l MT2 PT-PF-MT2-035

06 Material Integral MIN PT-PF-MIN-06

07 Tundish TUN PT-FE-TUN-07
Concha PT-FE-CON-08




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A PRODUCTO

NOMBRE: Escoria Sin Procesar N® 01

coDIGO: MP-F-ESP-01

TIPO DEPRODUCTO | Materia Prima
CARACTERISTICA | Material Ferroso
SIGLA ESP
S—c Se gncuentra compuestq de materiales ferrosos y
parcialmente ferrosos de diversa granulometria.
OBSERVACIONES | 97,75% de Ferrosidad.




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A. RECLAMO
N® NOMEBRE:
RIF: EMPRESA:
N® DE FACTURA FECHA DEL PEDIDO
DESCRIPCION
DEL CASO
FIRMA Y SELLO EMPRESA FIRMA CLIENTE FECHA




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA CA.

¢5e encuentra usted satisfecho con el Servicio Prestado hasta los momentos?

Indiguenos sus sugerencias para mejorar
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Nivel General

e Demarcacion, Identificacion de Areas.
e Persuasion Equipos de Proteccion
e Plan de Emergencia

e

[Rie

Nivelllmportante J

e Riesgos Mecanicos (Paso Peatonal, Guantes de Agarre,
Postura Correcta “Escalera”)

e Riesgos Fisicos (Orejeras)
e Riesgos Quimico s(Controlado por Mascarillas)

e Riesgos Fisico- Quimicos (Extintores, Prohibicion, Mtto.
de Maquinaria)

e Riesgos Psicosociales (Distribucion Carga Laboral)




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A.

REGISTRO DE INCIDENTES

FECHA N° DE REGISTRO

TRABAJADORES IMPLICADOS

MAQUINARIA IMPLICADA CODIGO

NIVEL DE CONSECUENCIAS

DESCRIPCION DEL CASO
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Estrategia pal para
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DlsmmulraBrecha

Politica del
Mantenimiento




BRECHAS APLICACION COVENIN 2500.93

Evaluacion General 75%

|dentificacion 78%
Priorizacion 89.90%
Programacion bb,70%
Ejecucion b2,80%
Medicion 94,60%




e Establecer Unidad de Mantenimiento

\

V.

e Estudio Especializado

3

e Planificacion y Programacion

e Control de las Actividades

e Ejecucion










XX = XX = XXX — XX

Numero
Identificador

Tipo de Funcion
Equipo del
Equipo

Siglaso
Modelo




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A.

Caterpillar 325 CL

NOMBRE DEL NOMBRE DEL
CODIGOD CODIGO
EQUIPO EQUIPO
Circuito de Retroexcavadora
EF-TR-EAG-01 EM-EX-310-06
Trituracion Eagle Jhon Deere 310 G
Equipo d
Tritu:::li'j; [fﬂblE Cargador Frontal
. EF-TR-PWS5-02 Caterpillar 980 C EM-CG-980-07
Mandibula Power N
ano 1978
Screen
Cargador Frontal
Cribad P
ribaciora Fower EF-CR-PSC-03 Caterpillar 980 C | EM-CG-980-08
Screen Chieftain y
ano 1979
Excavadora
C dor Frontal
Hidraulica EM-EX-330-04 EE':EE' _"r ;’?“;:_3 EM-CG-972-09
Caterpillar 330 BL aterpiiiar
Excavadora
Hidraulica EM-EX-325-05




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA CA

EQUIPOS

Excavadora Hidraulica

NOMBRE: . erpila 330 BL

CODIGO: EM-EX-330-04

TIPO DE - P

EQUIPO Equipo Movil

FUNCION Excavar

SIGLA 330
Serial: CAT03330BJ6DR050S2
Motor: Caterpiliar 3306TA
Afo: 2012
DESCRIPCION Color:- Amarilios
Peso: 33.246
Alto: 3,07 m
Ancho: 3,10 m
Capacidad de paia: 2,67 773
OBSERVACIONES M aquinaria adquirida en caracter de “Equipo deSegunda

Mano"




Registro | Registro

Entrevista

Estructurada (Mantenimiento (Mantenimiento
Rutinario) Correctivo)

-,

Registro
(Mantenimiento
por;Averia)

Estudio de
Mantenimiento
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INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A.
REGISTRO DE ACTIVIDADES DIARIAS

HUMERC DE REGISTRO

FECHA: [

MN*| ACTIVIDADES PROGRAMADAS CAUSA ASIGMADOD A TRABAJC A REALIZAR

HN* [ACTIVIDADES MO PROGRAMADAS CAUSA ASIGHADD A TRABAID A REALIZAR .




INDUSTRIA DE TRANSFORMACION FERROSA C.A.

REGISTRO DE FALLAS

FECHA N° DE REGISTRO

MAQUINARIA

COoDIGO

DESCRIPCION DEL CASO




Factibilidad de |la Propuesta

Propuestas|Especificas

e Sugerencias y Soluciones (Empresa Evaluacion de Costos)

Costo Minimo de'Implantacion

e Gasto no Medible

e Calidad de Impresion o Formato Digital (CD)

Beneficios

e Resultados de Aplicacion de las Normas y Diagndsticos
(Influenciados por establecimiento de los Lineamientos)

e Fichas (Creacion de Registro Histarico “Control,
Planificacion y Desarrollo”)

e Controles Periodicos
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Plan de Accion Para Cumplimiento de la Propuesta
(Distribuciéon de Planta)

Establecer Establecer
Llineamientos’ = [ Unidad de
Organizacionales' | Mantenimiento

Establecer Establecer
Lineamientos de === Lineamientos de
Calidad Seguridad



Describio Proceso

-

Técnicas de Diagramacion,
Planimetria y Analisis

v

Nivel de Madurez y
Condiciones Elementales

4

Distribucion de Planta en
Condiciones Precarias

A 4

Diagnosticaron Niveles de
Mtto. Y Calidad

A 4

Norma COVENIN 2500-93

\ 4

Cuestionario de la Norma
1ISO 9001:2008

]
Niveles:

Mtto: 25%
Calidad: 20,63%

v
Se identificaron los Riesgos

(Area de Patio 11)
.

Mapa Riesgos
-
Zona de Alto Riesgo

]
Causas Fundamentales

Naturaleza del Material

Naturaleza de la
Maquinaria

Naturaleza de la Magq.
Medio Ambiente



v

Propuso Distribucion de
Planta

L4

~ Descripcidn, Diagramas y
Plano Mejorados

v

Propuesta Factible Mediano
a Largo Plazo

(8 meses)

Tiempo de Ciclo - 40%

| Demoras — 89,5%
; .

Impacto Econdmico
absorbido por Capital Social
| de la Empresa (CT
| Planificacion)

_{ONC

>
& «1.
e Ak

v T A
__-— gf*.’{‘\ ;:: {;f.;\" ;:

-

Propuesto Lineamientos
Basicos: Organizacion,
Calidad, Seguridad y Mtto.

v
Mision, Vision, Politica
Integral, Objetivos de Cada
area
v

Codificacion, Fichas Técnicas
de Productos y Equipos

-

Propuesta Factible y

Aplicable de Forma

inmediata con Costo
Minimo de Implantacidn

"~ o’.:s

USINES

-

Fue Disenado un Plan de
accion para las propuestas

-

Distribucion de Planta
(Pasos para que la
Propuesta sea cumplida con
éxito)

-

Lineamientos basicos

(Orden de Implantacion de
la Propuesta)



|
l
{
:
l

v

Aplicar Propuesta
de Distribucion de
Planta

Impacto Positivo:

Manejo y Flujo de
Materiales

Disminucion de las
Demoras (> Ganancia)

v

Plan para
Cumplimiento de
la Propuesta

Aplicar Propuesta
de Lineamientos
Basicos:
Organizacion,
Calidad, Seguridad y
Mtto.

4

Orden Institucional

(Conocimiento de los
Trabajadores)

4

Paso Previo a
Implantacion de
Sistemas de Gestion
9

Certificaciones
Internacionales ISO
9001

Fue Disenado un
Plan de accion para
las propuestas

L 4

Distribucion de
Planta (Pasos para
que la Propuesta
sea cumplida con
éxito)

L 4

Lineamientos
basicos

(Orden de
Implantacion de la
Propuesta)

Elaborar Manual
de Organizacion

. l

Lineamientos
Gerenciales

. l

Perfiles de Cargos
Correspondientes




v

Realizar
Seguimiento
Detallado

| '
|

Base Sugerencias
Realizadas

. 4

Planificacion del
Mantenimiento

Etablecer
Paremetros de la
Materia Prima de

Manera Formal

4

Contratacion o
Asignacion de
Personal para dicha
area

Estudios para la
Determinacion del
area de forma

Exacta
4

Plano de
Composicion Interna
con Maquinaria

Plano Topografico
Actualizado

Cambios Frecuentes

Actualizacion
Periddica de Datos

9
Diagramas
Mediciones
Stock
4

Impulsar desarrollo
de Proyectos en la
Planta

(> Productividad)



iGRACIAS POR SU

ATENCION!




