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RESUMEN

Empresa Mixta Socialista de Vehiculos Venezolanos S.A, (EMSOVEN, S.A.) es una
empresa Automotriz cuya produccion satisface las necesidades del sector militar
venezolano. A lo largo de los afios ha realizado importantes inversiones en el area
de produccion, diversificando su oferta a dicho mercado, pero ha dejado a un lado
una parte esencial que es la capacitacion del personal en todas las areas,
notandose un mayor déficit de los procesos en las lineas de ensamblaje. Al inicio
del proyecto, se desconocian cuales eran los procedimientos que permitirian el logro
de las metas planificadas por la organizacion en estudio. En la presente
investigacién, se propone el disefio de un plan de ejecucion para la capacitacion del
personal de la linea de ensamblaje que permitira la mejora tanto en la formacion del
trabajador, como para el desarrollo 6ptimo de sus operaciones y por ende en los
resultados esperados. Las estrategias de la gerencia de proyecto permitiran
potenciar el plan de produccién anual a la organizacion, logrando alcanzar las metas
establecidas. El resultado final de la investigacién favorecid a la proyeccion de la
formacion del personal de acuerdo al perfil especifico de su cargo siendo un
aprendizaje en sitio, implementando la metodologia Front end loading (FEL),
basada en las mejoras practicas de la gerencia de proyecto dando como resultados
los procesos de la linea ensambladora, competencia del personal, plan de
capacitacién el plan de ejecucion del proyecto.

Palabras Clave: Capacitacion, plan de ejecucion, adiestramiento, proyecto

Linea de Trabajo: Definicion y Desarrollo de Proyecto.
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INTRODUCCION

En toda empresa la formacion y capacitacion del personal es uno de los eslabones
mas importantes para el adecuado cumplimiento de los objetivos, debido a que esto
conlleva al engranaje de todos los cargos y sus respectivas funciones al logro de

sus metas y la proyeccion de metas futuras.

Hoy en dia en Venezuela la formacién de personal, a todos los niveles, se ha
convertido en un grave obstaculo para el desarrollo de los objetivos a corto, mediano
y largo plazo, ya que no hay seguimiento acorde entre las necesidades de personal,
la seleccion del mismo y la formacion requerida para un cargo especifico. La mano
de obra capacitada se ha dispersado, los procesos de captacion de personal toman
en cuenta multiples variables sin profundizar en el perfil del empleado que requiere
la organizacion, todo esto conlleva a que el nuevo trabajador no maneje de forma
idonea las responsabilidades para las que ha sido contratado, lo que se refleja en
manejo inadecuado de los distintos procesos que abarca su la posicion de trabajo y
lamentablemente lo que genera es una cadena de errores, reflejados en
enlentecimiento de procesos, pérdidas materiales no calculadas y se resumen en
que en la mayoria de los casos no hay correspondencia entre los productos finales

y los proyectados en cantidad y calidad.

Esta situacidn requiere que las empresas inviertan en la capacitacion del personal
contratado con el fin de acoplar lo que la empresa necesita y lo que trabajador puede
aportar a todos los niveles, por ello la empresa EMSOVEN, S.A; se propone el
desarrollo de un plan de ejecucion de proyecto para la capacitacion de una linea
ensambladora de vehiculos Tiuna, con el fin de mejorar tiempos y productos finales

de produccion.

En la presente investigacion estan contenidos ocho capitulos en los cuales se

desarrollan los siguientes aspectos:



Capitulo I: Planteamiento de la investigacion: se definen los dos principales topicos
mas relevantes en la investigacion, los cuales son; el planteamiento del problema y
los objetivos (general y especificos); adicional a esto se presenta la justificacion y

Su respectivo alcance.

Capitulo 1l: Marco Teorico: en este aparte, se sefialan los antecedentes, asi como
los fundamentos teoricos gerenciales y las definiciones técnicas necesarias para el
buen entendimiento en la parte de ingenieria sustentable; adicional a esto se expone

la normativa legal que rige la presente investigacion.

Capitulo 11I: Marco Metodoldgico: en esta seccion se presentan las metodologias
empleadas en lo concerniente al tipo investigacion a realizar, en el cual se detallan
factores como: disefio y tipo de estudio, unidad de analisis, ademas de los
instrumentos y técnicas requeridas para la recoleccion de datos, adicionalmente los
pasos a seguir para concretar efectivamente todos y cada uno de los objetivos

planteados.

Capitulo IV: Marco Organizacional: en esta parte figuran los mas importantes
aspectos organizacionales que constituyen la estructura empresarial de EMSOVEN
S.A.; Organizacion en la cual se presenta el problema planteado en el capitulo | de

la investigacion.

Capitulo V: Desarrollo de los Objetivos Especificos, donde se despliega el plan de
ejecucion del proyecto, desarrollando el levantamiento de los procesos con sus
AST, las competencias del personal, el plan de induccion y la propuesta de

formacion.

Capitulo VI Andlisis de resultados: contempla el desarrollo de las distintas fases
gue conforman la metodologia propuesta para el presente TEG; es decir el
razonamiento de lo ejecutado, a saber: levantamiento de los procesos,
levantamiento de los AST, descripcion de los puestos de trabajo, diagndstico de las

necesidades de capacitacion, plan de induccion y plan de ejecucion.



Capitulo VII: Lecciones Aprendidas: se presenta el reporte, listando los sucesos
relevantes presentados durante el desarrollo de la propuesta e indicando las areas
de mejora potencial y estrategias de mejora de alto impacto.

Capitulo VIII: Conclusiones y recomendaciones, como resultado de la culminacién
de la investigacion y la presentacion del disefio, se presentan las conclusiones y las

acciones de mejora como recomendacion mas alla de la propuesta.

Para terminar, se hacen las Referencias Bibliograficas estudiadas para darle el
respaldo necesario a la investigacion, luego presentar los Anexos que se consideren

pertinentes para la dar los resultados esperados.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se va a identifico la necesidad del desarrollo de esta investigacion
mediante el planteamiento del problema, la justificacion y los objetivos tanto general

como especifico y su alcance.

1.1. Planteamiento del Problema

En toda empresa se hace necesario la estructuracion de un plan de ejecucion de
proyecto con el fin de garantizar la adecuada capacitacion del personal acorde a las
competencias de cada cargo (puestos de trabajo), ademas de la sistematizacion de
las operaciones y de esta forma poder obtener los resultados esperados y una
adecuada relacion entre capacitacion y rendimiento del personal para alcanzar un

producto final éptimo.

El plan de ejecuciébn de Proyecto (PEP) es un instrumento que muestra la
panoramica de las fases a ser desarrolladas, con suficientes detalles, durante todo
el proyecto, tomando en consideracion aquellos eventos que puedan influenciar en
Su ejecucion, para establecer planificacion, control y llevar acabo la ejecucion de los
mismos, y es por eso la utilidad de su aplicacion en distintas areas de la industria.

El desarrollo del plan de ejecucion de proyectos es de aplicacion comun y se ha

convertido en un estandar en la ejecucion de los mismos.

En la empresa Emsoven S.A, se abocan a la contratacion del personal, sin verificar
la capacitacién del mismo para el cargo que opta, ademas no existen los perfiles de
descripcion de cargos que facilite su ubicacion segun las necesidades de personal
existente. La seleccion de personal se hace tomando en cuenta la impresion que
cause la persona a la reclutadora o por referencias de terceros (personal interno)
gue puedan avalar al trabajador que estan entrevistando, sin tener claros los
objetivos y el proceso que el trabajador llevara a cabo dentro de la empresa. Pero
esta debilidad se hace mas notoria en la fase final del proceso de ensamblaje de los
vehiculos, debido a que se necesita un personal capacitado en el area de mecéanica

gue permita el adecuado manejo de las maquinarias de alta especializacién y que
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facilite la resolucion de inconvenientes en el dltimo tramo del proceso. Esta debilidad
se ha enfatizado debido a las caracteristicas del personal que aplica por los cargos,
debido a que han disminuido las solicitudes de personal especializado en el area
automotriz, que en otras épocas optaban por los puestos de trabajo y eran menos
evidentes las fallas y la ausencia de un esquema de reclutamiento acorde a la

empresa.

Ademas hay que considerar lo que esta establecido en la Ley Organica de
Prevencion Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, (Gaceta Oficial
Extraordinario N° 38.236 26 de Julio de 2005), se asigna a los empleadores la
obligacion de formacion a los trabajadores en materia de promocion de la salud y la
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales (Articulo 56
numeral 3, 58 y 44).

Por otra parte, se asigna al Instituto Nacional de Prevenciéon, Salud y Seguridad
Laborales (Articulo 18 numerales 8, 12 y 18), a los Servicios de Seguridad y Salud
en el Trabajo (Articulo 40 numerales 4, 11, 18); y a los Consejos Estadales,
Municipales y Sectoriales de Seguridad y Salud en el Trabajo (Articulo 52 numeral
7), en razon de ello no se encuentra precisado el 6rgano responsable de la funcién

formacion continua de los trabajadores.

“Los talleres de capacitacion son destinado a fortalecer la capacidad de colaborar
y cooperar con los demas, de formar parte de un equipo y de trabajar juntos: lo
opuesto a hacerlo individual y competitivamente. Para que esta competencia sea
efectiva, la actitud debe ser genuina. Es conveniente que el ocupante del puesto
sea miembro de un grupo que funcione en equipo.” (Ledn, 2015).

Es por eso que para toda empresa, lo mas importante tiene que ser el recurso
humano y es por ello que se debe invertir constantemente en la capacitacion del

personal para que la organizacion vaya mejorando en su desarrollo.

La capacitacion es un componente esencial de los sistemas de trabajo de alto

rendimiento, porque estos sistemas se basan en las habilidades y capacidades de



los empleados de primera fila para identificar y resolver problemas, para iniciar
cambios en los métodos de trabajo y para aceptar la responsabilidad de producir
con calidad. En una organizacion se presentan como objetivos universales:
eficiencias, eficacia, competitividad, etc; por lo cual existe mayor necesidad de dirigir
empresas e instituciones que cuenten con el personal altamente calificado y
entrenado a través, de herramientas que incorporen las nuevas tecnologias y que
permitan dotar al personal con conocimientos y habilidades que requiere para el
desempeiio Optimo de sus labores, en lo que respeta a su impacto en la

competitividad de los trabajadores.

Como parte del analisis de la problematica se utilizé el Diagrama Ishikawa (1946),
para detectar las posibles causas del problema que son significativo para la

elaboracion del plan de ejecucion de proyecto.

OPERADORES RECURSOS

RESPONSABILIDADES —;\ \ DOCUMENTACION DE
COMPETENCIAS LECCIONES APRENDIDAS
\ DOCUMENTACIONDE  \
PROCESOS ——»
MOTIVACION USO DE BUENAS
N AT PRACTICAS
\
3 M NO CONFORMIDADES EN
/ﬁ /7‘ LA CAPACITACION
DIRECTRICES DE EVALUACION DE / DEFINICION DELOS ROLES
DESEMPENO > / DEFICIENCIA DE
/4= COMUNICACION
/. DIRECTRICES DE /
/4 FORMACION TECNICA /
TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTO __ /
INCONGRUENCIA DE
/ RESULTADOS

DIRECCION Y GERENCIA ‘ PROCEDIMIENTO

Figura 1 Diagrama Ishikawa
Fuente: Adaptado de Ishikawa (1946).

Por otro lado, para la empresa es importante tanto la seguridad del personal como
la de sus procesos, pues el personal tiene que tener todos los instrumentos o
herramientas que van hacer usadas durante el proceso de ensamblaje del vehiculo,
es decir es indispensable que se manejen los lineamientos de seguridad industrial,

ademas de ajustarse a todas las normas legales vigentes.



Después de reuniones realizadas con la alta gerencia se pudo constatar que
actualmente no existe un control sobre la capacitacion de la linea ensambladora y
gue solo se contrata personal que ejecuta las diferentes actividades por aprendizaje
propio o experiencia anteriores en empresas similares, es decir que existen fallas
en la directrices para llevar acabo los procesos de gestion de proyectos de forma
eficaz y se incumple el marco legal que regula el quehacer de los trabajadores y sus
respectivas responsabilidades segun el perfil que deben cubrir .

En resumen, la empresa Emsoven S.A, no se escapa de la realidad del pais, ya que
se ha podido evidenciar fallas significativas que se inician en la fase de
reclutamiento del personal, la ausencia de directrices asociadas a la capacitacion
correspondiente que facilite el manejo de herramientas y la solucién de problemas
para logro de objetivos de manera efectiva, la cual debe incluir las fases de la
gerencia de proyectos, como lo son: visualizacion, conceptualizacion, definicion,

aplicacidon y operacion, para el mejoramiento continuo de los procesos.

Por todo lo antes expuesto, surge la presenta investigacion la cual tiene como

objetivo darle respuesta a siguiente interrogante:

Formulacion del Problema

¢, Qué aspectos deben considerarse para la formulacion del Plan de Ejecucion del

Proyecto para la capacitacion de una linea ensambladora de vehiculos Tiuna?

La respuesta a esta interrogante, constituye la razon de ser de la presente

investigacion.

Sistematizacion del Problema

e ¢ Cuales son los procesos en una linea ensambladora?

e ¢ Cual es el estado del arte en la descripcion de puesto de trabajo?



e ¢ CoOmo disefiar planes de ejecucion para el personal de la empresa?

e ¢COmo elaborar un plan de ejecucion para el proyecto del caso en estudio?

1.2. Objetivos de la Investigacion

Objetivo General

Desarrollar un plan de ejecucion del proyecto de capacitacion para una linea

ensambladora de vehiculos Tiuna.

Objetivos Especificos

e Describir el proceso de una linea ensambladora de vehiculos.

e Determinar las competencias del personal de la ensambladora objeto de
estudio.

e Disefiar planes de capacitacion: Plan de induccién y desarrollo profesional.

e Elaborar el plan de ejecucion.

1.3. Justificacion de la Investigacion

Se fundamenté en la necesidad de mejorar los procesos, especialmente en las
areas de reclutamiento, capacitacion del personal y descripcién de los cargos,
mediante la gestion de proyecto. Esto permitio la seleccion adecuada del personal
para un adiestramiento efectivo que conllevé al desarrollo de cada uno de las fases
del proceso y asi lograr una mejora en el rendimiento del personal y obtencion de

mejores resultados a nivel de procesos.

En la actualidad, los operadores tienen que buscar por sus propios medios la
formacion de su cargo, ya sea por internet o cursos externos, etc. Con el plan de

capacitacion la empresa debera brindarles cursos, talleres de formacion tanto



laboral como personal que favorezcan su crecimiento como trabajador y
perteneciente a un colectivo que redunde directamente en los resultados que la

empresa espera.

Esto se desarroll6 desde el punto de vista practico en la empresa Emsoven S.A,
ente de este estudio, ya que con el resultado de esta investigacion fue posible
establecer un Plan de Ejecucidon de Proyecto que permita facilitar y fomentar las
herramientas para la planificacién y control de procesos para alcanzar el éxito en la

ejecucion.

1.4. Alcance y Delimitaciones de la Investigacion

El presente estudio incluyé la exploracion, descripcidon del problema planteado,

como la propuesta de una alternativa de solucién al mismo. Se procedi6 a:

e Diagramar todos los procesos relacionados con las fases de ensamblaje de
la linea de vehiculos. Se contempla lo relacionado a la adquisicién, proceso
de almacenaje y proceso de ensamblaje.

e Analizar los perfiles y las competencias del personal segun los cargos
especificos.

e Disefiar programas de capacitacion para fases las lineas de ensamblaje de
vehiculos

e Elaborar el plan de ejecucion.

Este trabajo se realiz6 en 5 fases las cuales fueron descritas en la metodologia del
presente trabajo. Solo se abarcé las tres primeras fases quedando a potestad de la
empresa las 2 Ultimas fases, es decir no se podra realizar la ejecucion del PEP

propuesto como parte de la investigacién académica.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

En este capitulo se describen los antecedentes, fundamentos tedricos y la definicion

de los términos relacionados directamente con el tema en estudio.

2.1. Antecedentes

Malaver (2006), en su Trabajo Especial de Grado: Definicién y desarrollo del
plan de ejecucion del proyecto para disefiar un adiestramiento basado en
computadora (ABC), para optar el titulo de Especialista de Gerencia Proyecto, para
impartir en forma virtual la materia procesos en la gerencia de proyectos de la
Universidad Catolica Andrés Bello. El proyecto se enmarcé dentro de la tipologia
investigacion y desarrollo, abarco fase inicial y organizativa del proyecto, y las bases
tedricas fundamentales que fueron el plan de ejecucién del proyecto de acuerdo al
PMI (2004).

Aporte: el uso de este estudio va ser de gran utilidad debido a que se van a emplear

las bases tedricas para el plan de ejecucion de la investigacion en curso.

Palabras clave: Plan, Proyecto.

Arena (2009), en su Trabajo Especial de Grado: Plan de Ejecucién del Proyecto
Nuevo Centro de Control de EDELCA. Para optar el titulo de Especialista de
Gerencia Proyecto. El objetivo de dicha investigacion fue elaborar el Plan de
Ejecucion del Proyecto basandose en la metodologia recomendada por el Project
management institute y las 9 areas del conocimiento de la gerencia de proyectos.
En este trabajo se determinaron caracteristicas basicas, se desarrollaron los planes

de gestion del alcance, cronograma, etc.
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Aporte: se considera importante ya que guarda relacion con el titulo de la presente
investigacién, debido a que presenta un adecuado manejo de las herramientas de
la gerencia de proyectos aplicados al disefio de un plan de ejecucion y un adecuado

uso de las teorias relacionadas con la Gerencia de Proyectos.

Palabras clave: Plan, Proyecto, Centro de control.

Romero (2009), en su Trabajo Especial de Grado: Propuesta de un plan de
ejecucion para el proyecto de implementacién de un sistema de control
moderno en la cadena transportadora del tren de alambron de la empresa
SIDOR C.A. Para optar el titulo de Especialista de Gerencia Proyecto. El objetivo
fundamental fue elaborar una herramienta que le permita al equipo de
mantenimiento de la empresa tener una guia para la ejecucion de todas las
actividades necesarias. Este trabajo se enmarcé en tipo de investigacion y
desarrollo, las bases tedricas fueron basadas en el PMI (2008). La realizacion de
entrevistas fue fundamental para la determinacién de los elementos que se

consideraron en el desarrollo del plan.

Aporte: la herramienta utilizada en el proyecto antes nombrado es de uso
fundamental para levantar procesos o perfiles que guardan relacion con el desarrollo

de la investigacion.

Palabras clave: Proyecto, plan de ejecucion, planificacion, alcance, tiempo, costos,

riesgos.

Deternoz (2010), en su Trabajo Especial de Grado: Implementacién del plan de
ejecucion del médulo de comunicacion (social stream) para la aplicacion
“nitidowebmail” para la empresa NTD Telecomunicaciones, para optar el titulo
de Especialista de Gerencia Proyecto, este proyecto abarco 2 de las 4 fases del

ciclo de vida del proyecto como son la fase de inicio y fase organizativa. Este
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proyecto esta enmarcado dentro de un proyecto factible, debido a que cambio la

mentalidad entre los coordinadores a la hora de planificar nuevos proyectos.

Aporte: se considera importante debido a la metodologia que se implementd ya que
guarda relacion con el desarrollo del proyecto del tema propuesto.

Palabra clave: Plan de ejecucién, alcance, tiempo, costo, calidad, riesgo,

comunicacion, recursos humanos.

Campos (2011), en su Trabajo Especial de Grado: Plan para la ejecucién del
proyecto denominado evaluacion de herramientas de visualizacion para la
inteligencia de negocio del Banco Central de Venezuela (BCV), para optar el
titulo de Especialista de Gerencia Proyecto. El proyecto se baso principalmente en
la fase de inicio y organizacion, el mismo se fundamenté en la modalidad de un
estudio tipo proyectista. Dando como resultado que los usuarios tengan una mayor

visibilidad del negocio en su conjunto.

Aporte: la visibilidad del plan de ejecucion para un mayor control en una linea

ensambladora de vehiculos.

Palabras clave: Plan de ejecucion, gerencia de proyecto, inteligencia de negocio.

Zambrano (2013), en su Trabajo Especial de Grado: Ejecucion del proyecto plan
de capacitacién para el personal de laboratorios de control de calidad de
laboratorios PONCE C.A, para optar el titulo de Especialista de Gerencia Proyecto;
El objetivo principal fue elaborar el plan de capacitacion para el personal que trabaja
en los laboratorios basandose en la metodologia Front end loading (FEL)
cumpliendo con las normas ISO 9000-2000 y en las buenas practicas de

manufactura.

Aporte: la metodologia que se emple6 guardo similitud usado por este autor antes

mencionado.
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Palabras clave: Proyecto, plan de capacitacion, front end loading gerencia de

proyecto.

Pastran (2015), en su Trabajo Especial de Grado: Plan de Ejecucion del
Proyecto: Programa de Formacion por Competencias en la Modalidad de E-
Learning, para el personal de la Gerencia de Gestion del Talento Humano de
la Empresa Y & V Ingenieria y Construccion, Para optar el titulo de Especialista
de Gerencia de Proyecto, el objetivo de dicha investigacion fue identificar la
modalidad E- Learning que permita desarrollar un Programa de Formacion de
Competencias no presencial dirigido al personal de la Gerencia de Gestion del
Talento Humano de Y & V Ingenieria y Construccion. Lo que enmarco este proyecto
fue la busqueda a una solucion a la actual demanda laboral y a su vez, la necesidad
de formacién del personal. De acuerdo a las competencias requeridas por su puesto

de trabajo y disminuyendo los costos por traslado.

Aporte: Se considera importante ya que guarda relacion con el titulo de la presente
investigacion, y las estrategias empleadas fueron de utilidad para la elaboracion de

esta investigacion.

Palabras Clave: Formacién, Programa de Formacién, Competencias y Gestion

Humana.

Articulos

Seguidamente se sefiala el articulo que utiliz6 como antecedente de la presente

investigacion:

Machorro (2009). “La Calidad en el Servicio Como Ventaja Competitiva en una
Empresa Automotriz”. La industria automotriz a nivel mundial es altamente
competitiva y ha evolucionado paralelamente a la tecnologia del producto, del
proceso y de los materiales con los que se fabrican los automdviles. Los fabricantes,
al utilizar normas estandarizadas de produccion, deben hacer mas eficiente la

utilizacion de los espacios y las adiciones de seguridad y confort al vehiculo. El
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servicio al cliente, que incluye el proceso de venta, el mantenimiento y la reparacion,
constituye una nueva forma de competitividad, siendo la calidad en el servicio una
variable critica para poder competir en el mercado. En el presente estudio se analizo
una concesionaria de una compafiia de automoviles en la ciudad de Orizaba,
México, la cual centra su estrategia competitiva en la satisfaccion al cliente y
fidelidad a la marca. Se buscé determinar los factores que incrementan la
percepcion de calidad del cliente. Mediante la aplicacion de cuestionarios a una
muestra de cien clientes se analizd la percepcion del cliente de las siguientes
variables: atencion al cliente, satisfaccion, conocimiento de la informacion del
personal de la agencia, honestidad del personal, seguimiento, resolucion de
problemas, tiempo de atencién, tiempo de entrega, el aspecto de las instalaciones,
el aspecto del personal, la calidad del producto, su precio y los planes de
financiamiento. Los resultados del estudio indican que el tiempo de entrega, la
capacitacion del personal de servicio, la atencién al cliente y la existencia de
refacciones juegan un papel importante en la percepcion de la calidad y fidelidad de

marca.

Aporte: Este articulo resultd relevante para la presente investigacion, ya que
destaca aspectos importantes como la capacitacion del personal y las estrategias

empleadas para darles satisfaccion a los clientes y la importancia de la calidad.

Palabras clave: Calidad, servicio, agencia automotriz, satisfaccion.

2.2. Fundamentos Teoéricos

Proyecto

Como define proyecto el PMI (2013), se encuentra citado a continuacion:

“Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para crear un

producto, servicio o resultado unico. La naturaleza temporal de los
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proyectos implica que un proyecto tiene un principio y un final definidos. El
final se alcanza cuando se logran los objetivos del proyecto, cuando se
termina el proyecto porque sus objetivos no se cumpliran o no pueden ser
cumplidos, o cuando ya no existe la necesidad que dio origen al proyecto.
Asimismo, se puede poner fin a un proyecto si el cliente (cliente,
patrocinador o lider) desea terminar el proyecto. Que sea temporal no
significa necesariamente que la duracidén del proyecto haya de ser corta.
Se refiere a los compromisos del proyecto y a su longevidad. En general,
esta cualidad de temporalidad no se aplica al producto, servicio o resultado
creado por el proyecto; la mayor parte de los proyectos se emprenden para

crear un resultado duradero.” (p. 3).

Segun Chamoun (2007), define proyecto como “un conjunto de esfuerzos

temporales, dirigidos a generar un producto o servicio unico” (p.27).

Segun Palacios (2007), "un proyecto es un trabajo que realiza una organizacién con
el objetivo de dirigirse hacia una situacion esperada. Se define como un conjunto de
actividades orientadas a un fin comun, que tiene un comienzo y una terminacion”. (p.
14).

Dada esta temporalidad con la que se define proyecto, cada uno tiene de manera
implicita, un principio y un final; el final se alcanza una vez que se haya cumplido a
cabalidad los objetivos del proyecto, usando una evaluacion de herramienta de
visualizacion para la inteligencia de negocio como proyecto, dado que se debe

realizarse en un tiempo definido.

Gerencia de Proyectos.

Una vez mas, el PMI en su Guia de los Fundamentos para la Direccién de Proyectos
(2013), define la Gerencia de Proyectos como “...la aplicacion de conocimientos,
habilidades, herramientas y técnicas a las actividades del proyecto para cumplir con
los requisitos del mismo”. (p.5).
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Esto se obtiene como resultado mediante la aplicacion e integracion de los cuarenta
y siete (47) procesos establecidos por el PMI, agrupados en cinco (5) grupos de

procesos, a saber:

e Iniciacion,

¢ Planificacion,

e Ejecucion,

e Seguimiento y Control,

o Cierre.
Es decir la gerencia de proyecto se basa en un conjunto de fundamentos que
podemos aplicar a la mayoria de los Proyectos y para los cuales se demuestra

efectividad. El uso de las técnicas demuestra el éxito en los proyectos.

Procesos de la Gerencia de Proyectos

Segun Palacios (2007), “la conduccién de los proyectos se realiza mediante una
serie de procesos, definidos segun el enfoque sistémico como la aplicacion de
herramientas y técnicas a un elemento de entrada, con el objeto de obtener una

salida de mayor valor agregado”. (p.47).

La Gerencia de Proyectos estad conformada por 5 grupos de procesos, los cuales
apuntan a que el proyecto avance de manera eficaz. Segun el PMI (2013), “Los
procesos de la Gerencia de Proyectos se agrupan en cinco categorias conocidas

como Grupos de Procesos de la Direccidén de proyectos (o grupos de procesos)”.
(p.49).

Grupo de Proceso de Iniciacion: consiste basicamente en la autorizacion del

proyecto o de una fase del mismo.

Grupo de Proceso de Planificacion: identificacion de objetivos y disefio de

esquema factible para el logro de los mismos.
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Grupo de Procesos de Ejecucion: coordinacion de personas y otros recursos para

la realizacion del plan.

Grupo de Procesos de Seguimiento y Control: asegurar que los objetivos sean
obtenidos midiendo el progreso y tomando las acciones correctivas cuando sea

necesario.

Grupo del Proceso de Cierre: formalizacion de la aceptacion del proyecto o de

fase y organizacion de un final ordenado.

Ciclo de vida del proyecto

Segun el PMI (2013), “El ciclo de vida del proyecto son las fases a través de las que
un proyecto pasa desde su inicio hasta el fin. El ciclo de vida de un proyecto describe
el entorno en el cual operan los proyectos, y el conjunto de fases que permiten a los
directores de proyectos facilitar su gestion. Las fases son generalmente
secuenciales, y sus nombres son determinados por la gerencia y control de la
organizacién u organizaciones involucradas con el proyecto, la naturaleza del

mismo y sus areas de aplicacién (p.38).

Segun Chamoun (2007), define como “Todos los proyectos tienen un ciclo de vida.
Inician, se desarrollan en varias etapas o fases y terminan. Las fases del proyecto
pueden traslaparse, subdividirse o reagruparse; sin embargo, ninguna puede ser

eliminada sin acarrear fuertes problemas®. (p.77)

Y desde el punto de vista del proyecto, Martinez (2007), el ciclo de vida del proyecto
esta conformada por 3 grandes grupos de fases, subdivididas en seis (6) fases. Los
grupos de fase son los siguientes: grupo de fase creativa, grupo de fase constructiva
y grupo de fase de explotacion; la primera corresponde al FEL, luego la fase
constructiva y de explotacion, corresponden a las fases de implantacién, operacién

y cierre.
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Metodologia Front- End- Loading (FEL)

Segun CII (1997), Es una metodologia para proyectos de inversion, que consiste en
un conjunto de procesos para el desarrollo de proyectos competitivos basados en
la consideracion gradual y comprensiva de todos los factores claves que permitan

traducir la estrategia de una compafiia en un proyecto clave.

El termino FRONT- END- LOADING, fue acufiado por la compafia DUPONT en
1987, y usado por las industrias quimicas, refinerias y gas. A partir de un trabajo de
benchmarking desde 93 hasta 2003, y sobre la base de la experiencia en varias
empresas consultadas que usaban la definicién y desarrollo para sus proyectos, la
Independent Project analisys inc, empresa de ingenieria y consultoria en gerencia

de proyecto, identifico las fases de una metodologia a la que denomino ciclo FEL.

Las fases de la metodologia FEL, mejor conocidas como fase de Visualizacion, fase
de conceptualizacién y por ultimo la fase de definicion, el producto de proceso FEL,
es el paquete de las tareas de disefio de los requisitos particulares para soportar la

ingenieria de detalle del proyecto del ciclo EPCC.

La IPA Inc también define tres fases de ingenieria que denomina Front End
Engineering Development (FEED), como ingenieria conceptual, ingenieria béasica,
ingenieria de detalle. Donde solo las fases de ingenieria conceptual y basica estan

presente en el ciclo FEL, la ingenieria de detalle pertenece al ciclo EPCC.

Un plan de proyecto FEL se crea en tres fases distintas para asegurar la inversion
y unos andlisis cuidadosos del proyecto. Durante las primeras dos fases.
“visualizacion y conceptualizacidon” se examinan todas las oportunidades posibles
del negocio, se exploran los beneficios y los riesgos de cada oportunidad y se refina
el alcance del proyecto. Durante la tercera fase “definicion”, se ejecuta la ingenieria

basica para la mejor opcion. En este proyecto la fase a desarrollar sera:
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Fase de conceptualizacion:

Una vez aprobado el documento de soporte de decision (DSD) de la fase de
Visualizacion y los recursos necesarios, se continla con la fase de
Conceptualizacion. En esta fase, se evalla el escenario u opciones y se selecciona
aguel que genere mayor valor. Se inicia la planificacion del proyecto con la
ingenieria Conceptual y se evalla y selecciona la alternativa tecnoldgica. Se
profundiza en la identifican de los riesgos para minimizar la incertidumbre en los
stakeholders. Se presenta un estimado de costos mejor definido de

aproximadamente — 15% +30%.

Plan de Ejecucion de Proyectos (PEP)

Segun el PMI (2013), “el plan de gestidén del proyecto define cdmo se ejecuta, se
supervisa y controla, y se cierra el proyecto. El plan de gestién del proyecto
documentada el conjunto de salida de los procesos de planificacion del Grupo de

Procesos de Planificacion e incluye”. (p.72).

» Los procesos de direccién de proyectos seleccionados por el equipo de
direccion del proyecto.

» El nivel de implementacion de cada proceso seleccionado.

» Las descripciones de las herramientas y técnicas que se utilizaran para llevar
acabo esos procesos.

» Como se utilizaran los procesos seleccionados para dirigir el proyecto

especifico, incluidas las dependencias y las interacciones entre esos

procesos, y las entradas y salidas esenciales.

Como se ejecutara el trabajo para alcanzar los objetivos del proyecto

Como se supervisaran y controlaran los cambios.

Como se realizara la gestion de la configuracion

YV V VYV V

Como se actualizara y usara la integridad de las lineas base para la medicion

del rendimiento.
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» La necesidad y las técnicas para la comunicacion entre los interesados

» El ciclo de vida de proyecto seleccionado y, para los proyectos de multiples
fases, las fases del proyecto relacionadas.

» Las revisiones clave de direccion acerca del contenido, la extension y la
oportunidad de facilitar la gestion de polémicas sin resolver y decisiones

pendientes.

El plan de gestion de proyecto puedes ser resumido o detallado, y puede
constatar de uno o mas planes subsidiarios y otros componentes. Cada uno de
los planes subsidiarios y componentes se detallan en la medida en que lo exija

el proyecto especifico. Estos planes subsidiarios pueden incluir, entre otros:

Plan de gestion del alcance del proyecto.
Plan de gestion del cronograma.

Plan de gestion de costes.

Plan de gestion de calidad.

Plan de mejoras del proceso.

Plan de gestion de personal.

Plan de gestion de las comunicaciones

VvV V.V V V V VY V

Plan de gestion de riesgo.

Por ser un plan de capacitacion solo se describird el Plan de gestion de personal
gue incluye los procesos que organizan y dirigen el equipo del proyecto. El equipo
del proyecto esta compuesto por personas a quienes se le han asignado roles y
responsabilidades, los miembros del equipo deberian participar en gran parte de la

planificacion y toma de decisiones del proyecto.
Los procesos de la Gestion de personal incluyen lo siguiente:

> Planificar la Gestion de Recursos Humanos: es el proceso mediante el
cual se identifican y documentan los roles dentro de un proyecto. También,
se asignan las responsabilidades, se evallan las habilidades requeridas y
se establece las relaciones de comunicacion, creando asi el plan para la

direccion de personal.
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» Adquirir el Equipo de Proyecto: consiste en confirmar los recursos
humanos disponibles y contratar el faltante para formar el equipo con la

finalidad de completar las asignaciones del proyecto.

» Desarrollar el Equipo de Proyecto: este proceso consiste en establecer
mejoraras en las competencias e interaccion del recurso humano
involucrado para lograr el mejor desempefio en el proyecto. Los Gerentes
de Proyecto deben adquirir las habilidades necesarias
para identificar, conformar, mantener, motivar, liderar e inspirar a los equipos
para que logren un alto desempefio y alcancen los objetivos del

proyecto.

Modelo de la Cadena de Valor de Porter

Francés (2006), presenta la Cadena de Valor como “un modelo de aplicacion
general que permite representar de manera sistematica las actividades de cualquier
unidad estratégica de negocios (UEN), ya sea aislada o que forme parte de una

corporacion”. (p. 145).

A su vez, realiza una extension del concepto, presentando el Modelo de Porter de
la Cadena de Valor, que sera el aplicado en la presente investigacion. Por lo tanto,
dicho modelo mantiene que “las actividades de la cadena de valor se clasifican en
primarias y de apoyo, de manera similar a las que en la estructura organizacional

se denominan actividades de linea y apoyo (staff)” (Francés, 2006, p. 146).

Se definen actividades primarias “aquellas que se encuentran en las linea de
agregacion de valor y tienen que ver con el flujo primario de materiales y servicios”
(Francés, 2006, p. 147).

Mientras que las actividades de apoyo “alimentan a las de las linea primaria y les
prestan soporte, a la vez que se apoyan entre si” (Francés, 2006, p. 148).
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Figura 2. Modelo de la Cadena de Valor de Porter
Fuente: Porter (1985).

Planificacion

“La planificaciéon es un proceso en el cual se define de manera sistematica los
lineamientos estratégicos, o lineas maestras de la empresa u organizacion y se los
desarrolla en guias detalladas para la accion, se asignan recursos y se plasman en

documentos llamados planes” (Francés, 2006, P.23).

Capacitacion

“La capacitacion es la accion destinada a incrementar las actitudes y los
conocimientos del trabajador con el propdésito de prepararlo para desempaifar
eficientemente una unidad de trabajo especificamente una unidad del trabajo

especifico e impersonal” (Grados, 1999, p.30).

Chiavenato (2000), dice que “La capacitacion debe tratar de experiencias de

aprendizaje hacia lo positivo y benéfico asi como completarlas y reforzarlas con
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actividades para que los individuos en todos los niveles de la empresa puedan
adquirir conocimientos con mayor rapidez y desarrollar aquellas actitudes y
habilidades que los beneficiaran asi mismos y a la empresa.” (p. 386)

Segun Robins (2005), la capacitacion de los empleados es una actividad importante
y requerida conforme la empresa presenta cambios y los empleados exigen
modificar y actualizar sus destrezas y habilidades. Los supervisores, son los
responsables de decidir los tipos de capacitacion que necesitan los empleados,

cuando la requieren y como deben ser capacitados.

» Capacitacion en el puesto de trabajo, Decenzo (2003), plantea que la
capacitacion en el puesto coloca a los empleados en situaciones de trabajo
reales y los vuelve inmediatamente productivos. Aprenden haciendo.
Realizar esta en el puesto de trabajo, cobra sentido en los puestos dificiles

de simular o en los que puede aprender con rapidez viendo y haciendo.

Linea de Ensamblaje

El proceso de fabricacion de un producto que mediante la division del trabajo se
realiza en fases y operaciones reguladas entre si con respecto a la vez del tiempo
y de la sucesion. Segun Gonzéalez (2007) plantea que una linea de produccién
funciona como un mecanismo de fabricacion con el objetivo de trabajar en toda la
diversidad es decir en todas las distintas fases del proceso, para la fabricacion

desde la materia prima hasta la obtencién de un nuevo producto.
Caracteristicas:

» La integracion de todas las fases que abarcan el proceso y la sucesion, con
la cual abarca el objetivo que va hacer ensamblado para dar un producto

final.
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» La estandarizacion de los tiempos a llevarse a cabo en cada proceso, ya sea
por maquinas o por operarios, es decir se debe de llevar la secuencia y el
ritmo de trabajo medido.

» Ir notificando el proceso en todas sus fases de la forma que es requerida

hasta que el producto quede terminado.

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Laboral:

Los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud Laboral son aplicados en empresas
gque desean eliminar o minimizar el riesgo a los empleados y otras partes
interesadas, que puedan estar expuestas a los riesgos de Seguridad y Salud
Laboral asociados con sus actividades; implementar, mantener y mejorar
continuamente su Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Laboral, asegurarse de

la conformidad con su politica.

La norma 18001:1999: sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional —
Especificacion (1999), de aceptacion general en el @mbito de la seguridad y salud
laboral, establece los diversos requisitos de las organizaciones deben satisfacer

para cumplir con el cometido descrito en el parrafo anterior.

Segun Mufioz (2012), La Seguridad Industrial es una realidad compleja, que abarca
desde problemética estrictamente técnica hasta diversos tipos de efectos humanos
y sociales. La propia complejidad de la Seguridad Industrial aconseja su

clasificacion o estructuraciéon sistematica.

OHSAS 18001:1999 Sistemas de gestién de prevencion de riesgos laborales, es

aplicable a cualquier organizacion que desee:

1. Establecer un sistema de gestion en la seguridad y salud del trabajo (SST)
para eliminar o minimizar el riesgo de los empleados y otras partes
interesadas que puedan estar expuestos a riesgos de SST asociados con

sus actividades.
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2. Implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion de la
SST.

3. Asegurarse de que cumple con la politica de SST establecida por la propia

organizacion.
4. Demostrar dicha conformidad a terceros.

5. Tratar de lograr la certificacion/registro de su sistema de gestion de la SST

por una organizacion externa.

Higiene y Seguridad Industrial

La Higiene y Seguridad industrial, trata sobre los procedimientos para identificar,
evaluar y controlar los agentes nocivos y factores de riesgo presentes en el medio
ambiente laboral y que, bajo ciertas circunstancias, son capaces de alterar
integridad fisica y/o psiquica del ser humano, y ya que estos procedimientos son
reglamentos legalmente y considerado que la ley protege al trabajador desde su
hogar para trasladarse a su centro de trabajo su accion recae en la vida cotidiana
del trabajador, pues también existen riesgos tanto en el hogar como en todos los

servicios publico.

Segun Cortéz (2002), “la Seguridad y la Higiene Industrial son el conjunto de
conocimientos cientificos y tecnolégicos destinados a localizar, evaluar, controlar y
prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a que estdn expuestos los

trabajadores en el ejercicio o el motivo de su actividad laboral”. (p.9).

2.3. Bases Legales

Consultado el marco legal y por el cual todo Organo de control debe regirse, tanto

para la ejecucion como para el disefio, se describen las siguientes leyes y normas:
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e Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (2009), Art 87.
(Gaceta Oficial Extraordinario N° 5.908 Jueves 19 de Febrero de 2009).

La Constitucion Nacional garantiza el derecho al trabajo, consagrado como un
derecho fundamental del hombre, y refiere las condiciones sobre las cuales se
desarrollara el mismo, sefialando la responsabilidad que tiene el Estado venezolano
en la promocién de las condiciones de seguridad, higiene y ambiente en el trabajo,
asi como el deber que tienen los patronos por garantizar dichas condiciones.

e Ley organica del trabajo para los trabajadores y trabajadoras (LOTTT).
(Gaceta Oficial Extraordinario N° 6.076 7 de Mayo de 2012).

La LOTTT indica la importancia de la formacion al trabajador, como parte para

mejorar su desempefio y su desarrollo dentro de la organizacion.

“Art 294. A los efectos de esta Ley se concibe como formacion colectiva,
integral, continua y permanente, la realizada por los trabajadores y las
trabajadoras en el proceso social de trabajo, desarrollando integralmente los
aspectos cognitivos, afectivos y practicos, superando la fragmentacion del saber,
el conocimiento y la division entre las actividades manuales e intelectuales”
(LOTTT, 2012).

e LeyOrgénicade Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT). (Gaceta Oficial Extraordinario N° 38.236 26 de Julio de
2005).

“Art 53. Los trabajadores y las trabajadoras tendran derecho a desarrollar sus
labores en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el pleno ejercicio de
sus facultades fisicas y mentales, y que garantice condiciones de seguridad,

salud y bienestar adecuadas. En el ejercicio del mismo tendran derecho a:

26



Recibir formacion tedrica y practica, suficiente, adecuada y en forma periddica,

para la ejecucion de las funciones inherentes a su actividad, en la prevencién de

accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, y en la utilizacion del

tiempo libre y aprovechamiento del descanso en el momento de ingresar al

trabajo, cuando se produzcan cambios en las funciones que desempefie, cuando

se introduzcan nuevas tecnologias o cambios en los equipos de trabajo. Esta

formacién debe impartirse, siempre que sea posible, dentro de la jornada de

trabajo y si ocurriese fuera de ella, descontar de la jornada laboral” (LOPCYMAT,
2005).

Ley de contrataciones publicas. Gaceta Oficial de la Republica
Bolivariana de Venezuela n°39.181 de fecha 19 de mayo de 2009.

Norma ISO 9001-2015

De acuerdo con la norma ISO 9001-2015 en el area de Recursos Humanos se

expresa “competencia, formacion y toma de conciencia. De acuerdo a esta norma,

la organizacion debe:

>

Determinar la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos
gue afectan a la conformidad con los requisitos del producto.

Cuando sea aplicable, proporcionar formacién o tomas otras acciones para
lograr la competencia necesaria

Evaluar la eficacia de las acciones tomadas.

Asegurarse de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia
de sus actividades y de como.

Contribuyen al logro de los objetivos de la calidad

Mantener los registros apropiados de la educacion, formacion, habilidades y
experiencia” (Norma ISO 9001-2008, p.7)
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CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO

Este capitulo comprende los aspectos necesarios para establecer el “como” se
realizard el estudio. Contempla el tipo de investigacion, el enfoque y el disefio de la
misma; asi como también las técnicas e instrumentos para la recoleccion,

procesamiento y analisis de datos de la investigacion.

3.1. Tipo de Investigacion

“Una investigacion puede definirse como un esfuerzo que se emprende para
resolver un problema, claro esta, un problema de conocimiento” (Sabino. 1992,
p.45).

La presente investigacion se define como Investigacion Aplicada de Investigacion y
Desarrollo, ya que la misma tiene como propésito investigar, en primer lugar, el
ambiente interno y externo de una organizacion para finalmente, desarrollar un
producto o solucién que se adapte a la organizacion y resuelva el problema de

estudio.

El fin de esta investigacion es elaborar el objetivo general planteado: desarrollar un
plan de ejecucion del proyecto de capacitacion para una linea ensambladora de

vehiculos Tiuna.

3.2. Disefio de la Investigacién

Tamayo y Tamayo (2006), establece que una Investigacion de campo es aquella
gue recoge los datos directamente de la realidad. Ademas, destaca que el tipo de
investigacion radica en que permite al investigador cerciorarse de las condiciones

en las que se han obtenido los datos, lo que facilita la revision.

Por otra parte, una investigacion documental como aquella que tiene sus procesos

basados en la basqueda, analisis e interpretacion de los datos obtenidos por otros
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investigadores en fuente documentales. El propdsito de este tipo de investigacion

es aportar nuevos conocimientos.

Por lo que Arias (2006) dice que la investigacion documental “es un proceso basado
en la busqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios,
es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuente
documentales” (p.25) y la investigacion de campo la define “la recoleccion de datos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos,

sin manipular o controlar variable alguna” (p.28).

Por todo lo antes mencionado se puede decir que la presente Investigacion fue
documental, de campo, es decir que en la recoleccién de la informacién se utilizaron
fuentes mixtas, ya que se recopilé informacion tanto de fuentes reales como

documentadas.

3.3. Unidad de Analisis

La unidad de analisis hace referencia a los elementos en estudio de la investigacion.

De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), se trata “... ssobre qué o
quiénes se recolectaran datos? Aqui el interés se centra... en los participantes,
objetos, sucesos o comunidades de estudio (las unidades de analisis), lo cual
depende del planteamiento de la investigacién y de los alcances del estudio...”
(p.172).

La presente investigacion estuvo apoyada por la Gerencia de Produccion, Logistica,
Calidad y Seguridad de EMSOVEN S.A, en la elaboracion del plan de ejecucion de
capacitacion de la linea de vehiculos Tiuna. Es importante recalcar que la
informacion que se utilizd en este trabajo fue previamente autorizado por la
Organizacion y para el desarrollo del mismo se trabajo con personal activo de

planta.

29



3.4. Técnicas e Instrumentos Recoleccion de Datos

Para la informacion buscada de la investigacion se utilizaron las siguientes técnicas
de recoleccion de datos que segun Arias (2006), la define como “el procedimiento o
forma particular de obtener datos o informacion” (p.65) y el instrumento donde se
recopila la informacion lo define como “un dispositivo o formato (papel o digital), que
se utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion” (p.67). Las técnicas a

utilizar para el desarrollo de la presente investigacion son:

» Revision documental: Arias (2006), indica que la revision documental es
una “técnica basada en la separacion e interpretacién de los contenidos de
un documento” (p.121). En esta investigacion se revisaron y analizaron
documentos tales como manuales de procesos, bibliografia del area de

capacitacion o plan de formacion y del area de Gerencia de Proyectos.

» Observacion: Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), indican que la
observacion es formativa y constituye el Unico medio que se utiliza en un
estudio cualitativo. Implica adentrarse en profundidad a situaciones sociales
y mantener un papel activo, asi como una reflexion permanente. Estar atento
a los detalles, sucesos, eventos o interacciones. Arias (2006), indica que “la
observacién es una técnica que consiste en visualizar o captar mediante la
vista, en forma sistemética, cualquier hecho, fenbmeno o situacion que se
produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcién de unos objetivos de

investigacion preestablecidos” (p.67).

» Entrevistas: Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), define la entrevista
como una reunidn para intercambiar informacion entre una persona (el
entrevistador) y otra (el entrevistado) u otras (entrevistados). Permite obtener
informacion que de otra forma seria inaccesible tal como el conocimiento
adquirido por la experiencia. Ademas permitié orientar la entrevista segun
convenga al entrevistador. En la presente investigacion se realizaron

entrevistas a las areas usuarias y técnicas involucradas en la evaluacion.
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» Juicio de Expertos: se basa en un conjunto de opiniones ofrecidas por
expertos en un area especifica de investigacion, las cuales se encuentran
relacionadas directamente con el tema en estudio. Estas son obtenidas en
gremios profesionales, universidades, instituciones gubernamentales o
empresas de consultoria. Para el presente caso se consultaron a profesionales
expertos en el area de Ingenieria Industrial y Gerencia de Proyectos con mas

de 10 afos de experiencia.

3.5.Fases de la Investigacion

Las fases de la investigacion representan las diferentes actividades que se deben

realizar para cumplir con el objetivo propuesto.
e Fase I: Diagnéstico y evaluacion:

En esta fase se llevo acabo el respectivo diagnostico de la situacion actual de la
linea de ensamblaje. Esto se realiz6 por medio de técnicas de recoleccion de datos
como entrevistas al personal que conforman las gerencias de produccion, logistica
y calidad, la revision de la documentacion existente y la observacion del actual
proceso. En esta etapa se determiné el levantamiento de procesos y se empezaron

a describir las competencias del personal.
e Fase Il: Andlisis de la informacion:

Una vez conocido el problema, objeto de estudio y la informacion recolectada y
documentada en la Fase | de la presente investigacion, se procedié al analisis de
dicha informacion por medio de la evaluacion de procesos y de competencias del
personal. Se aplicaron algunas herramientas como los indicadores de competencias
e indices de rotacion del personal. Para llevar a cabo la descripcion de los cargos

de cada personal en estudio.
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e Fase lll: Disefio del plan de ejecucion:

En esta fase se procedio al disefio, una vez analizado la informacion y determinados
los estandares de procesos y de competencias, se procedid al disefio del plan de
ejecucion de proyectos para la capacitacion de una linea ensambladora de

vehiculos.
e Fase IV: Cierre del proyecto:

En esta fase, contempla la documentacion de informaciébn como las lecciones
aprendidas en todo el estudio, y las conclusiones y recomendaciones que se

considera pertinentes.

3.6. Procedimiento por Objetivos

A continuacion se describen los pasos desarrollados de cada uno de los objetivos

planteados en la investigacion.

1. Describir el proceso de una linea ensambladora de vehiculos:
levantamiento de todos los procesos productivos asociados a la
ensambladora y los analisis de seguridad en el trabajo (AST)
correspondiente a cada proceso. Usando flujogramas estandarizados por
la empresa.

2. Determinar las competencias del personal: descripcion de los puestos
de trabajo, rotacion del personal. Usando los estandar de competencias
basados en el PMI (2013).

3. Diseflar planes de capacitacion: Plan de induccion y desarrollo
profesional: evaluar el estado del arte, competencias, conocimiento de
la empresa, nivel de seguridad, necesidades a nivel de proceso. Revision
de la clausula de contractuales, basado bajo el modelo FIAT (2005).

4. Elaborar el plan de ejecucion: Finalmente basado en el estudio
detallado de las restricciones del proyecto: Alcance, Tiempo, Costos,
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Calidad y Riesgos y bajo los principios del PMI (2013), se conformara el
siguiente Plan de Ejecucion de la investigacion.

3.7. Operacionalizacion de las Variables

Segun Arias (2006) la operacionalizacion de variables “se emplea en la investigacion
cientifica para designar al proceso mediante el cual se transforma la variable de
conceptos abstractos a términos concretos, observables y medibles, es decir,
dimensiones e indicadores” (P. 63). Por lo tanto, la siguiente tabla resume la relacion
entre los objetivos, variables, dimensiones, técnicas, instrumentos e indicadores para

orientar de forma mas ordenada el proceso de investigacion.
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Tabla 1. Oieracionalizacién de las Variables

Plan de ejecucion del
proyecto de
capacitacion para una
linea ensambladora de
vehiculos tiuna.

Flujograma
- Levantamiento Estandarizado
Describir el Datos N .
. de los procesos Investigacion Informacion de la
proceso de operacionales. P d |
una linea AST técnicos ocumental. empresa.
ensambladora Proceso r ndient requeridos en Entrevistas. Formato ANSIN.
de vehiculos correspondie d una linea Juicio de LOPCYMAT (2005).
' € a cadal ensambladora. experto.
proceso Observacion.
N° de
actividades Investigacion

Determinar las N° de acciones documental.
. ) de formacion. Perfil de Entrevistas. )
competencias | Competencias N° de cargos. competencia. Juicio de Chiavenato (2000).
del personal No de experto PMCD del PMI
competencias Observacion. (2013).
por cargo.
Disefar ol N° de equipos Buenas practicas
|sena:jrep anes de trabajo. de Gerencia.
capacitacion: Revision de las Plan de Investigacién | Chiavenato (2000).
Fl)jl an de ' clausulas capacitacion. documental. Bases de Datos
induccion Competencias contractuales. Plan de Juicio de Académicas
desarrolloy Alcance Tiempo de | adiestramiento. experto. arbitradas
, Costo ejecucién  del
profesional. Calidad plan
Involucrados Alcance  del Buenas précticas
Riesgos proyecto. . de Gerencia.
: Andlisis de ; "
Elaborar el Tiempo en el . Gobierno en linea
P Plan de riesgos ;
plan de que se T A de Tasmania
! i . ejecucion, Juicio de 2008
ejecucion. desarrollara el experto (2008).
proyecto. ’
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3.8. Estructura Desagregada de Trabajo

En esta seccidn se presentd la Estructurada Desagregada de Trabajo (EDT),
mediante la cual se dio respuesta al problema planteado en la presente

investigacion.

Figura 3. Estructura Desagregada de Trabajo.

3.9. Aspectos Eticos

El desarrollo de la presente investigacion y la elaboracion del Plan de ejecucion para
la capacitacion de una linea ensambladora de vehiculos Tiuna se realiz6 respetando
en todo momento los derechos de autor y la confidencialidad de la informacién

manejada durante los procesos de investigacion documental, observacion y
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entrevistas. Toda la informaciéon de Emsoven S.A. mostrada a lo largo de este
estudio fue tomada con autorizacion de la compafiia y Unicamente con fines

académicos, con los cadigos vigentes de la empresa.

También una de las consideracion ética es la del Project Management Institute
(PMI, 2013): Este codigo se sustenta en estos cuatro valores: Responsabilidad,

Respeto, Equidad y Honestidad.
Colegio de Ingenieros de Venezuela (CIV) - Cédigo de Etica Profesional (2016):

Todo profesional de la Ingenieria y la arquitectura que la integra debieron considerar
contrario a la ética e incompatible con el digno ejercicio de la profesion, todo lo

contenido en los veinte y dos (22) articulos del codigo de ética profesional.

3.10. Cronograma

El siguiente cronograma presenta el tiempo que se le dedicara al desarrollo de cada
capitulo del trabajo especial de grado el cual, corresponde al tiempo reglamentario

establecido en el instructivo, como se ve en la Figura 4 .
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0% jun '16 12 jun '16 12 jun '16

Comienzo Fin
lun 04-04-18 vie 24-06-16
Modo _ |Nombre de tarea . |Duracién _ |Comienze  _ |Fin feb'16  [13mar'l6 [03abr'i6  [24abr’'i6  [15may'l6 [05jun'l6  [26jun'l6  [17jul'16 |07 ago'16 |28 a
de vis[o]Jce[m[xJiJv]sIo[irt[m][x]J1rJv][s]Jop]Jcm][x[1[wv]s]|pD
?b PLAN DEEJECUCION DE 60 dias lun 04-04-16  vie 24-06-16 : 3
PROYECTO PARA LA
CAPACITACION EN UNA :
ENSAMBLADORA DE
VEHICULOS TIUNA
?b DIAGMOSTICO Y 20 dias lun 04-04-16  vie 29-04-16
EVALUACION :
?b AMNALISIS DE LA 15 dias lun 02-05-16  vie 20-05-16
INFORMACION :
?b DISENO DEL PLAN 20 dias lun 23-05-16  vie 17-06-16 —1
?b CIERRE DE LA Sdias lun 20-06-16  vie 24-06-16 -
INVESTIGACION :

Figura 4. Cronograma de Elaboracion de la Investigacion.
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CAPITULO IV: MARCO ORGANIZACIONAL

En este capitulo se describen los principales aspectos organizacionales que
conforman la estructura actual de EMSOVEN S.A. Empresa en la cual se presenta
el problema planteado en el capitulo | de la presente investigacion. Todo esto fue
extraido del portal de EMSOVEN S.A.

4.1. Resefa

La Empresa Mixta Socialista de Vehiculos Venezolanos Sociedad Andnima, fue
creada mediante decreto N° 5.798, publicado en Gaceta Oficial de la Republica
Bolivariana de Venezuela N° 358.907, de fecha 09 de enero de 2.008.

Dicha sociedad se encuentra constituida entre la Compafia Anénima Venezolana
de Industrias Militares (CAVIM) con la mayoria accionaria conservando el 51% de
las mismas, y por la empresa de capital privado, Centro Nacional de
Repotenciacion, C.A. (CENARECA) con el restante 49% de las acciones de
EMSOVEN.

Se encuentra ubicada en el Fuerte Tiuna, Av. Soublette, adyacente a los Tribunales
Militares, en Caracas, parroquia El Valle, municipio Libertador del Distrito Capital,
donde proximamente se asentara el Complejo Automotriz Ciudad Tiuna.

Esta facultada entre otros aspectos para disefiar, desarrollar la ingenieria necesaria,
manufacturar, fabricar, ensamblar, remozar, y repotenciar vehiculos multipropésito;
vehiculos blindados; vehiculos convencionales y vehiculos de otros tipos, sus
accesorios y repuestos, con destino a la Fuerza Armada Nacional Bolivariana
(FANB), pudiendo ser comercializados algunos de sus tipos tanto nacional como
internacionalmente, todo esto de conformidad con los términos del decreto
anteriormente mencionado, el convenio suscrito por ambas partes y las condiciones

establecidas en el ordenamiento juridico vigente.
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Por lo tanto, es la empresa pionera en el modelo de produccion enddgena socialista
de la Fuerza Armada Nacional Bolivariana (FANB), y colabora activamente en el
desarrollo nacional; tal y como se dispone en la Constituciéon de la Republica

Bolivariana de Venezuela, en su articulo 328.

Posee la exclusividad para fabricar el vehiculo multipropdsito 4x4 "Tiuna", en todos

sus modelos y versiones. Hecho en Venezuela con calidad de exportacion.

Visién: Ser la empresa pionera en el desarrollo estratégico de la nacién a través de
la fabricacibn de vehiculos multipropdsito Tiuna, vehiculos blindados vy
convencionales, asi como repuestos Yy accesorios de calidad reconocida

mundialmente.

Mision: Desarrollar, producir y comercializar vehiculos multiproposito Tiuna,
vehiculos blindados y convencionales, asi como repuestos y accesorios que
satisfagan las necesidades de la Fuerza Armada Nacional Bolivariana y del Parque
Automotriz Venezolano, a fin de fomentar el perfeccionamiento de la Industria Militar

Venezolana y participar activamente en el proceso socialista del Pais

Valores: La empresa Mixta Socialista de vehiculos Venezolanos S.A,
comprometida con su gente, con la sociedad y con el pais, posee reglas y juicios
morales que caracterizan su cultura y determinan su actuacién en cualquier lugar
donde se desarrollen sus actividades, constituyendo una filosofia institucional, que
definimos mediante los valores rectores que se nombran a continuacion:
e EI patriotismo: vivir plenamente nuestro compromiso como ciudadanos y
fomentar el respeto que debemos a nuestra nacion.
e El amor por nuestra gente: reconocer al trabajador de la empresa como su
recurso mas importante, ofreciendo oportunidades de crecimiento tanto en lo

personal como en lo profesional; adquiriendo mayores compromisos con el
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trabajo, la familia y la comunidad, reforzando asi, la paz, el respeto y la
tolerancia para la prestacion eficiente de sus servicios.

e La gratitud hacia la naturaleza: promover el mejoramiento, conservacion y
proteccion del medio ambiente en el cual se desarrollan sus operaciones.

e Laresponsabilidad social: el compromiso de garantizar, a trabajadores de la
empresa, accionista, clientes, proveedores, contratista y entes relacionados
con la empresa, el cumplimiento de convenios, prestaciones de servicios,
productos de excelencia calidad, mediante tomas de decisiones justas y a
tiempo.

e La ética: apego a los altos principios morales, asumiendo sus obligaciones
con las personas e instituciones con las cuales se relacionan.

e La excelencia: mejoramiento continuo en la calidad de los procesos,
productos y servicios.

e Sentido de pertenencia: compromiso de estar identificado con la mision de la
empresa, obrando siempre con honestidad y justicia.

e Cooperacion: trabajo en equipo, integrado de los trabajadores de la empresa
hacia el logro de los objetivos trazados.

e EIl socialismo: estar comprometido con la Revolucién Bolivariana, en la
construccion de un nuevo modelo innovador, transformador y dindmico,
orientado hacia el aprovechamiento de las potencialidades, que conduzcan

a afianzar la identidad nacional de nuestro pueblo y lograr asi la revolucion.

Organizacioén del equipo:

A continuacién, en la se muestra Figura 5 el organigrama general de la Empresa
Mixta Socialista de Vehiculos Venezolanos ( EMSOVEN S.A) y las gerencia que

prestaran apoyo a la realizacion de la presente investigacion.
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PRESIDENTE

VICE- PRESIDENTE

GERENTE GENERAL]

GERENTE DE RRHHI

GERENTE DE
COMPRA

GERENTE DE
PRODUCCION

GERENTE DE
LOGISTICA

GERENTE DE
CALIDAD

Figura 5 Organigrama General de Emsoven S.A
Fuente: Portal intranet Emsoven S.A (2015)

GERENTE DE

OPERACIONES

GERENTE DE
COMERCIALIZACION

SUPERVISOR DE
TRIM1

SUPERVISOR DE
TRIM2

Figura 6 Organigrama de la Gerencia de Operaciones

SUPERVIDOR DE
CHASIS

Fuente: Emsoven S.A (2016)

GERENTE DE LOGISTICA

SUPERVISOR DE
TESTING LINE

SUPERVISOR DE
DESCONTENERIZACION

SUPERVISOR DE
LOGISTICA DE LINEA

Figura 7 Organigrama de la Gerencia de Logistica.
Fuente: Emsoven S.A (2016)

SUPERVIDOR DE
ALMACEN Y
DESEMPAQUE
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GERENTE DE CALIDAD

COORDINADOR DE COORDINADOR DE
OPERACIONES CONTROLY
PLANIFICACION

INSPECTORES DE
CALIDAD

Figura 8 Organigrama de la Gerencia de Calidad.
Fuente: Emsoven S.A (2016)

Los Organigramas antes mencionados se encuentran conformados por un Gerente
en cada una de las gerencias y sus supervisores de cada area, responsable de
manejar tanto la produccion, la logistica y la calidad tanto del producto como de las

piezas de Emsoven. S.A.

La presente investigacion desarrollo un Plan de Ejecucion del Proyecto de
Capacitacion para una Linea Ensambladora de Vehiculos Tiuna, los equipos o
gerencias antes mencionadas formara parte activa de todo el proceso de
entrevistas, tormentas de ideas, consultas, juicio de expertos, etc., requeridos para

la elaboracién del plan de ejecucion.
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Producto:

Figura 9 Tiuna X5.
Fuente: Emsoven S.A (2016)

Como se muestra en la Figura 9 Tiuna X5. Es un modelo diferente a lo
acostumbrado por el sector militar, con ciertas especificaciones que son sefialadas

en la Tabla 2.
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Tabla 2 Especificaciones Técnicas Tiuna X5

Especificaciones Técnicas x5

ESPECIFICACIONES PRINCIPALES

F5 2.0 5MT 4WD
1 P6470JM**CH0001
2 4697x1878%1836
3 |Distancia entre ejes 2725
4 | Distancia entre ruedas 1538/1541
5 |Distancia minima al suelo 220
6 |Tamafio de los neumaticos 245/70R16
7 |Pesos 1924
8 | Motor
9 |Cddigo de motor SQR484B

[ERN
o

Tipo de motor

Sistema de propulsion. L - 4 motor
turboalimentado de cuatro cilindros en
linea refrigerado por Inter

11 |Motor- litros / cc 1971

12 |Potencia maxima (kw / rpm) 125/5500

13 | Torque maximo (Nm /rpm) 235/1900

14 Relacién de compresién de 881
motor

15 |Maxima velocidad (Km / h) 170

16 | Tipo de transmision 5MT

17 Capacidqd del tanque de 20
combustible

18 | Consumo de combustible 9,2

19 |[Emision IV+OBD

20

Tipo de freno (delantero /
trasero)

ventilados delanteros de disco / disco
solido trasero

21

Tipo de suspension

Suspension delantera: Suspension de
doble eje independiente; Suspension
trasera: no independiente suspension de
cinco brazos.

22

Aire acondicionado manual

" De traccion delantera Motor delantero ,
traccion cuatro ruedas "

Fuente: Emsoven S.A (2016)
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CAPITULO V: DESARROLLO DE LOS OBJETIVOS ESPECIFICOS

Una vez que se determind en los capitulos anteriores los objetivos, justificacion,
linea de trabajo y tipo de investigacion, se procede al analisis de los datos obtenidos
en el proceso de recoleccion y levantamiento de los datos. A continuacién se
presentan los datos obtenidos, tomando en consideracion los objetivos de la

investigacion:

Objetivo Especifico N° 1: Describir el proceso de una linea ensambladora de
vehiculos.

De acuerdo a esto se presenta el estudio realizado en la Empresa Mixta Socialista
de Vehiculos Venezolanos, adentrado a su vez, en la Gerencia de Operaciones,
Logistica, areas de estudio de esta investigacion. Teniendo en consideracién los

planes ejecutados en la empresa.

SOCIOS:
CAVIM
CENARECA

ENTORNO:
PROVEEDOR

COMPETENCIA:
OTRAS MARCAS

IPFA

CAJA DE
AHORRO

MINISTERIO

Figura 10 Interaccion con los involucrados
Fuente: Emsoven S.A (2016)
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Como se observa en la figura 10 la interaccion que tiene la empresa con sus
involucrados; es decir sus socios tanto el civil como el militar, sus competidores en
el mercado nacional, los clientes de esta empresa son clientes especificos debido
a gue solo se le ofrece el producto al sector militar y la materia prima se compra

directamente a casa matriz en China (Chery).

Es por esto que se evalla de manera continua la linea de ensamblaje que se

describié mediante una:

CADENA DE VALOR

El siguiente flujograma de procesos corresponde a la empresa EMSOVEN, la cual
se dedica a la produccién y comercializacion de vehiculos Tiuna.
En la figura que se muestra a continuacion se puede observar las actividades

primarias de la empresa.

DIRECCION Buenas gestiones de supervision y control
Planificacion, sistemasy procedimientos

| "%

Actividades RECURSQOS HUMANOS Buenarelacion con los trabajadores (incentivos) 0(0

de Apoyo Programas de entrenamientoy capacitacion /1/

APROVISIONAMIENTO (SUMINISTROS) Buenas relaciones con los proveedores
Compra de insumos, materia prima

Actividades

Primarias OPERACIONES MERCADEQ

Y VENTAS

Figura 11 Cadena de valor
Fuente: Adaptada Porter (1986)
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LOGISTICA DE OPERACIONES LOGISTICA DE SALIDA MERCADEO SERVICIO POSVENTA

. MEXTA SOCIALISTA 7 'ﬁ\
VINICULDS VINEZDLANOS i 4
CAVIM.
RECEPCION Y DESCONTENERIZACION ALMACENAMIENTO DEL ESTUDIO DE MERCADO ALTA RELACION
CARRO FABRICADO < ¥
ALMACENAMIENTO DEL | o110 CONTROLES DE . FUACION DE PRECIOs ~ PROVEEDOR-CLIENTE
MATERIAL SKD CALIDAD (PROCESO DE gﬁ‘gggg’gﬁgoo’i DELAS  COMPETITIVOS ATENCION DE
CONTROL DE DESEMPAQUE Y bl i ESTRATEGIA RECLAMOS
INVENTARIOS DEL PROCESO PRODUCTIVO)
MATERIAL (ESTANDAR INSPECCION FINAL POR PUBLICITARIA

PART,CAJAS MANTENIMIENTO Y AUDITOR CALIFICADO

MADRES,CARROCERIAs Y  LIMPIEZA DE EQUIPOS,  ppoceso DE FACTURACION
CHASIS INSTALACIONES

Figura 12 Actividades Primarias
Fuente: Adaptado de Porter (1986).

Logistica de Entrada: con la planificacion anual y proyeccién de ventas, las
principales actividades que se desarrollan son la busqueda y/o recepcion del
material Semi-Completely Knocked-down (SKD), el cual es obtenido directamente
de casa matriz (CHERY CHINA), por otra parte se lleva un control de inventario de
toda esta mercancia antes de pasarla a la planta donde se realiza el proceso

productivo. El cual se puede detallar en las actividades primarias.

Operaciones: el carro llega totalmente en estructura o cuerpo, una seccién viene
el chasis y luego la vestidura, esta pasa por un proceso de desconterizacion donde
es retirado la estructura metalica donde viene almacenado el cuerpo y la recepcion
de las cajas madres para luego despaletizar y separar por estacion de trabajo, etc.;
posteriormente la carroceriay el chasis entra en el proceso productivo, dando como
resultado el vehiculo, donde luego pasara a las pruebas finales para el
almacenamiento de producto terminado y distribucion. Se observara al final de este
objetivo los procesos productivos de la linea de ensamblaje, ver pag. Desde la 50
hasta la 55.

Logistica de Salida: una vez terminado las diversas fases del proceso productivo

se coloca en el patio (almacén de producto terminado) en dado caso de necesitar
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una reparacion o retoque de pintura como producto de algun defecto en las pruebas
se procede a reparar y auditar el vehiculo, para que luego entre en proceso de

facturacion para su venta.

Mercadeo y Ventas: estas son las primeras actividades que deben realizarse, dado
gue hay que hacer un estudio de mercado para saber lo que el cliente quiere y
conocer la competencia y asi poder definir de una forma mas precisa los productos,
para poder hacerlos competitivos. Otra forma es a través de la publicidad de la
imagen de la empresa, que permite conocerse y con la fijacion de precios justos
segun gaceta oficial N° 6.117 se hacen muy atractivos por su bajo costo, aunque

sea un mercado para militares.

Servicio Posventa: a pesar de ser una empresa ensambladora de vehiculo, en la
que no se hace servicio a los vehiculos, existen algunos aspectos que consideran
importantes para mantener una buena relacion posventa y retener a los clientes.
Reconocemos los reclamos en cuanto a tiempo de entrega, trato del personal con
el cliente entre otras cosas que puedan mejorar el proceso de distribucién del
producto, satisfaciendo los criterios de aceptacion de los consumidores. En el
siguiente cuadro se muestras las actividades de apoyo que soportan o auxilian a las

actividades antes mencionadas.

{l %.K Programas de entrenamiento y capacitacion

Dotacion de uniformes y equipos necesarios para la proteccion del personal

Inversion en nuevos equipos de produccion
Compra de equipos y otros activos

Adquisicion de repuestos para los vehiculos y equipos

Buenas relaciones con los proveedores

Compra de insumos, materia prima, etc.

Figura 13Sistema post venta
Fuente: Emsoven S.A (2016)

48



Direccion: estas actividades son especialmente realizadas por la gerencia general,
la cual se encarga de la planificacidn, los sistemas y procedimientos que se
requieren para poder llevar a cabo cada uno de los eslabones que conforman las
actividades primarias. Por otra parte la empresa utiliza la parte militar para todo lo

gue tenga que ver con los aspectos legales como lo es CAVIM.

Finanzas: Una de las actividades mas importantes de este grupo es el alto control
de las cobranzas, dado que es la forma de ingresos que se tiene para poder cumplir
con todos los compromisos comerciales como lo son los pagos a los proveedores,
los pagos de ndminas, entre otros. Al descuidar el departamento de cobranzas, la

empresa genera retrasos y por lo tanto una mala imagen en el mercado.

Recursos Humanos: estas actividades comprenden todo lo referente a la
seleccién, contratacion y adiestramiento del capital humano que labora dentro y
fuera de la empresa. Busca la manera de mantener buenas relaciones con los
trabajadores creando un buen ambiente laboral, en muchas ocasiones se otorgan
incentivos a los empleados para poder cumplir con los objetivos planteados. Todo
el personal esta debidamente uniformado y equipado para evitar cualquier tipo de

accidentes.

Tecnologia: se busca la inversion de nuevos equipos de produccion que faciliten y
aceleren el proceso productivo. (Esta clase de equipos suelen ser sumamente
costosos y actualmente se dificulta la obtencion de los mismos). Cada cierto tiempo
se realizan compra de equipos como computadoras, entre otros para mejorar el

rendimiento del personal.

Aprovisionamiento (Suministros): Un eslabon muy importante en esta cadena de
valor es la relacion que se tiene con los proveedores, dado que esto te puede
asegurar la obtencion de mercancia durante todo el afio, tanto cuando hay
abundancia como cuando hay escasez, a esto me refiero, que cuando se mantienen
buenas relaciones comerciales con los proveedores en donde ambas partes

cumplen, se puede asegurar que el proceso se mantenga.
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO GENERAL
P.EMSOVEN.001

Pag: 1/1

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez

Fecha: Diciembre 2015

ACTUAL I:I PROPUESTO

EMSOVEN

CASA MATRIZ
CHINA

LOGISTICA
EMSOVEN

PRODUCCION

INICIO

|

A00
CCOMPRA DE INSUMO
SKD

A.00: Se emite el pedido del lote skd (60 carros)

N A0L
ENVIO DE INSUMO SKD

OBSERVACIONES

A.01: Una vez que el pedido este realizado y cancelado, Casa
matriz envia los conteiners (26 conteiners), se estima un lapso
de 45 dfas para recepcién en Venezuela.

ENTRADA DE

A2
B RECEPCION DE
l INSUMO SKD 1

A4
RECEPCION DE RECEPCION DE
CARROCERIA CAJAS + CHASSIS

v v

A0S A0T
DESCONTENE- ALMACEN DE
RIZACION DESEMPAQUE

A6

ALMACEN DE
CARROCERIA

A8
DESPALETIZACION

A09
CLASIFICACION
DE INSUMO

A0
DISTRIBUCION DE
INSUMO LINEA

/A.02: Transcurrido los 45 dias aproximadamente llegan los insumos,
los cuales tienen que pasar por el proceso de nacionalizacion de la
mercancia, posteriormente se procede a la recepcion del material en
planta que se realiza en dos (2) fases,

A.03: Primera fase: la recepcion de las carrocerias

A.04: Segunda fase: recepcion de cajas madres, chasis y cauchos
A.05: Posterior a la recepcion de las carrocerias, se procede a la
descontenerizacion que consiste en sacar el body del rack donde viene

almacenado

A.06: Luego de la descontenerizacion el body se almacena para luego
pueda ser utilizado en la linea de produccion.

A.07: En la segunda fase las cajas se envian a un galpén donde se
desempaca el material

A.08:Y posteriormente se produce la despaletizacion, es decir se saca
de la caja matriz y se va colocando para la distribucion

A.09: Una vez que se empiece la clasificacién de los insumos se van
separando por estacion para llevarla a su destino final, es decir a la
estacion que le corresponde

A.10: Se dispone a la distribucion de los insumos en la linea para que
empiece el proceso de ensamblaje

CARROCERIA
TRIML

AL3
LINEA DE
VESTIDURA
TRIM2

Ald
TEST LINE

A.11: Entrada a linea empieza el proceso de ensamblaje de la
carrocerfa ( parte electica, techo, tuberia, etc.)

A.12: Seguidamente pasa a matrimonio donde se produce la
union del chasis con la carroceria, ( carroceria es
transportada por un hanger y el chasis por un palet)

A.13: Sigue su proceso de ensamblaje, pero ya como un solo
conjunto, casi producto final

A.14: En test line se hace las pruebas finales como
aceleracion, frenado, amortiguacion, de luces y pase de agua,
y se alinea)

A.15: Una vez pasadas todas estas pruebas, se entrega a
calidad para la ultima prueba, que es la prueba de ruta

Figura 14 Proceso general de Ensamblaje
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS

N Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez
PROCESO: PROCESO DE RECEPCION DE CARROCERIA Fecha: Diciembre 2015
P.EMSOVEN.002

[X] actuaL [] PROPUESTO

INICIO A.02 L, iy
ot s O DE CARROCERIA
» REMOCION DE
RACKS f
A07
ALMACEN DE
AQO DESEMPAQUE
RECEPCION DE
CARROCERIA NO
ACEPTADA
A04
REPARACION
A08
S| CLASIFICACION DE
ERIAL
A03
ALMACEN DE
CARROCERIA
A05 A
ENTRADA A
TRIM1 A09
DISTRIBUCION DE
INSUMO LINEA
> FIN
A.06: Cumplido el proceso de la inspeccion se envia al almacén
A.00: La primera fase es la A.01: Consiste en movilizar los racks de carroceria por una cama de A.02: Una vez los body estdn puestos en la segunda cama de body y queda en espera para entrar a la produccion
recepcion de las carrocerias (60 rodillos hasta llegar a la estaciéon de descontenerizacion; que es la de rodillo se inspeccionan las carrocerias, es decir detalle
carros) un total de 15 conteiner. remocion de los racks donde viene almacenado el body, para que este (el de pinturas, de soportes que se ven a simple vista A0T: Una vez que al body se le remueven los racks y queda
body) luego se mueva por otra cama de rodillos pero como unidad como unidad (un body) se abren todas las puertas y se
. . . . desmantela, es decir se le saca todas las partes del SKD que
A.03: Si de la inspeccion es aceptada ( el inspector de N n .
5 n ] vienen internamente en la cabina
calidad la aprueba) esta se dirige al almacén
S . . A.08: Se procede a la clasificacion del material, especificamente
A.04: Si la inspeccion no es aceptada (el inspector de o) - 3 !
. a la separacion del material por estacién
calidad no la aprueba) se repara el body y vuelve entrar en P p
el proceso de inspeccion e .
p P A.09: Una vez ya clasificado todo ese material se procede a su
distribucién en linea para su utilizacion.

Figura 15 Proceso de Recepcién de Carrocerias



EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE RECEPCION DE CAJAS + CHASIS

P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

Fecha: Diciembre 2015

X1 AcTuAL [] PROPUESTO

LOGISTICA

ALMACEN DE PARTES

CALIDAD

PRODUCCION

A.0L

INICIO

RECEPCION DE CAJAS Y
CHASIS

A.00: Segunda fase: la recepcion de las
ddjas madres y chasis para un (1) lote (60
carros) un total de 11 conteiner.

ALMACEN DE
DESEMPAQUE

A.02
DESPALETIZACION

A.03
CLASIFICACION DE
INSUMOS

A.01: Consiste en movilizar las cajas madres de la parte de descontenerizacion al
almacén de desempaque donde se empieza el proceso de separacién de los

insumos

A.02: El proceso de despaletizacion consiste en sacar las cajas de la caja madre e
iidiar la separacion de los insumos y posterior distribucién de los mismos por

estacion dependiendo de como este distribuida en linea

A.03: La clasificacion de los insumos es la separacién del material por estacion
y en algunas ocasiones por la produccién diaria, es decir no se surte el lote

completo sino lo que se estima se vaya a producir ese dia

A.04

DISTRIBUCION DE

A.07
RECUPERAR

INSUMOS EN LINEA

NO

USO PARA
ENSAMBLAJE

A09
NO REVISAR
CAUSA

ACEPTADO

Al0
ENVIO DE PIEZA

OBSERVACION

A.07: Si el material no es aceptado y se puede recuperar se
realiza la recuperacion y entra nuevamente en el proceso de
verificar si el material se puede usar o no.

A.08: Si el material es rechazado, se coloca el reclamo en el
sistema operativo de casa matriz llamado DMS, solo se
coloca ese tipo de reclamo si la pieza viene con defecto de
casa matriz, ya sea operacional o por empaque.

AJ09: Si casa matriz no acepta el reclamo del material
rechazado, se procede hacer una estudio para revisar la
causa y si la causa sigue dando que es defecto de origen de
Casa Matriz, colocar el reclamo nuevamente y explicar con
videos la situacion.

A.10: Si Casa Matriz acepta el reclamo del material
rechazado, tarda 1 mes preparando el envio de nuevo
material y unos 45 dias aproximadamente para que llegue a
Venezuela.

PRODUCTO FINAL

A.04: Ya clasificado el material se distribuyen en las
estaciones y estantes correspondientes, es decir las piezas del
lado derecho se colocan del lado derecho y lo mismo sucede
con el lado izquierdo de cada estacion.

JJJ

A.05: Cuando el material llega a linea el operador lo revisa y
uso efectivo del mismo en el proceso de ensamblaje

A.06: Y asi con cada pieza hasta lograr el producto final

Figura 16 Proceso de Recepcion de Cajas + Chasis
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE TRIM1
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

Fecha: Diciembre 2015

ACTUAL PROPUESTO

PRODUCCION

INSPECCION DE CALIDAD

<

INSPECCION ESTACION #5

( wicio )

A\

Sl

ENTRADA DE CARROCERIA TRIM1

A.01
PROCESO DE ENSAMBLAJE

NO

_

A.03
REPARACION

NO

|

v

A.02
CONTINUA EL PROCESO DE

ENSAMBLAJE

» INSPECCION ESTACION #10 i

A.05
REPARACION

Sl

v

A.04
PROCESO ENTRADA A TRIM 2

ET—

A.00: Unavez la carroceria almacenada se dispone en la cama de rodillos hasta
llegar a la entrada del proceso inicial de ensamblaje

A.01: Se inicia el proceso de ensamblaje de la carroceria en esta primera fase es la
colocacioén de los ra males, es decir, toda la parte eléctrica del carro y accesorios
sencillos, también el techo, las alfombras y tuberias, presentandose 2 estaciones de
inspeccién que son las estaciones #5 y #10

A.02: Una vez iniciado el proceso de ensamblaje en la estaciéon correspondiente,
se inspecciona todo lo relacionado con tuberias y parte eléctrica ( colocacion) y si
la carroceria esta aceptada esta proseguira a otra estacion, pero sino se establece
un protocolo de revision

A.04: Posteriormente continua el proceso pasa a la segunda fase y llega a la
estacion #10 donde se vuelve hacer la inspeccién de la carroceria para que esta
pase a la estacion de matrimonio, si la inspeccién es aceptada pasa a la estacion
donde se produce el casamiento: unir el chasis con la carroceria

OBSERVACION

L

A.03:Si no es aceptada, el inspector de calidad notifica al supervisor de produccién el problema que presenta en la carroceria y luego buscan al operador al que
le informan la falla detectada y que herramientas se necesitan para repararla, y de ser necesario en ese momento se hace la capacitacién del personal, luego se

repara y se revisa si es dafio de pieza o mala operacién y vuelve al ciclo de inspeccién

A.05: Es el mismo proceso descrito en el A.03

Figura 17 Proceso de Ensamblaje Trim1
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE CHASIS Y MOTORES Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez
P.EMSOVEN.002

Fecha: Diciembre 2015

xJ ACTUAL PROPUESTO
PRODUCCION INSPECCION DE CALIDAD TRIM 2
< INicio > INSPECCION ESTACION # sl v
SIGUE EL PROCESO MATRIMONIO
NO
ENTRADA DE C}—;ASIS A LA LINEA BUSQUEDA DE SUPERVISOR
A04
BUSQUEDA DE OPERADOR
A.05 FIN
REPARACION
PROCESO DE ENSAMBLAJE ‘
OBSERVACION
A.00: EI material es llevado la estructura de chasis hasta donde . i ) | . . A.02: Una vez que se ha armado el chasis ( posee 4 estaciones
inicia el proceso de ensamblaje A.03: Sino es acegtada. consiste en la busqueda de supervisor, para revisar informarse del problema que esta linea), llega a la estacion 5 donde se inspecciona el chasis
presenta la carroceria y luego buscar al operador es decir se mide el aceite del motor, de la caja y las conexiones
A.01: Se inicia el proceso de ensamblaje, es decir el armado de . . . | e inf | y si en esta inspeccion es aceptado el chasis pasa a la estacion
todos los componentes como son los amortiguadores, cajetin A.04.C_uando el supervisor busca'a operador ya esta persona le informa lo que esta pasando y que de matrimonio
de direccion, tanque de gasolina, tuberfas y motor, etc herramienta se necesitan y en ese mismo momento se hace la capacitacion del personal si es de ser necesario

A.05: Posteriormente se repara y se revisa si es dafio de pieza o mala operacién y vuelve al ciclo de
inspeccio

Figura 18 Proceso de Ensamblaje Chasis y Motores



EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE TRIM2
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

Fecha: Diciembre 2015

ACTUAL PROPUESTO

PRODUCCION

INSPECCION DE CALIDAD

<

C wicio )

> INSPECCION ESTACION #15
Sl

ENTRADA DE CARROCERIA TRIM2

‘ PROCESO DE ENSAMBLAJE ‘

NO

|

‘ A.03 ‘

REPARACION

.

NO

[

CONTINUA EL PROCESO DE

A.02
ENSAMBLAJE

INSPECCION ESTACION #20

A\

A.05
REPARACION

Sl

!

‘ PROCESO EN ‘TESTING LINE ‘

S

A.00: Una vez que ya la carroceria ha pasado por 10 estaciones llega a la segunda
fase que se considera vestidura final

A.01: se inicia el proceso de ensamblaje de la carroceria en esta segunda fase es la
colocacion de las vestiduras decorativas, freno de mano , llenado de fluidos, etc.,
habiendo 2 estaciones de inspeccién que son la estacion #15 y #20

A.02: una vez iniciado el proceso de ensamblaje en la estacion se inspecciona todo
lo que tiene que ver con la prueba de freno de mano y la colocacion de las
vestiduras ) y si la carroceria esta aceptada esta proseguira a otra estacion, pero
sino se establece un protocolo de revision

A.04: Posteriormente se continua el proceso pasa a la segunda fase y llega a la
estacion #20 donde se vuelve hacer la inspeccion de la carroceria para que esta
pase a la estacion de testing line, donde se hacen las pruebas finales como la
prueba de amartiguacian _de aceleracion_de frenado vy prueba de agua

OBSERVACION

A.03: :Si no es aceptada, el inspector de calidad notifica al supervisor de produccion el problema que presenta en la carroceria y luego buscan al operador al que
le informan la falla detectada y que herramientas se necesitan para repararla, y de ser necesario en ese momento se hace la capacitacion del personal, luego se

repara y se revisa si es dafio de pieza 0 mala operacion y vuelve al ciclo de inspeccion

A.05: es el mismo proceso descrito en el A.03

Figura 19 Proceso de Ensamblaje Trim2
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Objetivo Especifico N° 2: Determinar las competencias del
personal de la ensambladora objeto de estudio.

Para el andlisis de este objetivo, se dividi6 en cinco (5) fases, como son el
diagnéstico organizacional, diagndstico ocupacional, diagnéstico individual, y por
altimo la deteccién de las necesidades de competencia que se obtuvieron por las
Competencias Requeridas para el cargo, Analisis de competencias ocupante del

cargo y las necesidades de capacitacion.

e Diagnéstico Organizacional:

Se recolect6 recogié informacibn con respectos a las caracteristicas
organizacionales suministrada por la misma organizacion, representadas en 2
fases, la primera recogié informacion, tales como: visidbn, mision, valores
organizacionales y la segunda refleja la estructura y a las areas involucradas en el

estudio. Todo esto descrito en el Capitulo IV.

e Diagnéstico Ocupacional:

Se describen los cargos necesarios para el estudio ver ANEXO A y luego se
analizaron las competencias requeridas por el ocupante del puesto aquellos
conocimientos, destrezas y habilidades necesarias para un excelente desempefo

del cargo.

Cabe destacar que las descripciones de cargos, descritas y analizadas reflejaron la
siguiente informacion: identificacion al puesto con su denominacion, area funcional
a la cual pertenece y el propésito, las funciones especificas, nivel de instruccion
requerida para ocupar el cargo con los afios de experiencia respectivas y con una

especialidad de ser necesario. Luego del andlisis de los cargos se desglosaran las
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competencias de cada uno ver ANEXO B, reflejando conocimientos, habilidades y
destrezas generales que se consideran bésicas para optar a una posicidén especifica
dentro de la estructura organizativa.

e Diagnéstico Individual:

El diagndstico individual se realizé con el instrumento de Analisis de Competencias
Ocupante del Cargo, ver ANEXO C, el cual se suministr6 a cada uno de los
ocupantes de los cargos que integraron el &rea involucrada (Gerencia de
Produccidn, Logistica y Calidad), en el mismo ellos procedieron a autoevaluarse las

competencias que tenian o no, ver

Tabla 3, demostrando que el 100% de la muestra en estudio tienen debilidades y
por ende son necesarios reforzar a través de la Capacitacion, también hay que
recalcar que él personal en estudio es relativamente nuevo en planta como se

muestra.

Tabla 3 Personas involucradas

1 Gerente de Ingeniero M 8 meses
Produccion
1 Gerente de Ingeniero M 8 meses
Logistica
1 Gerente de Ingeniero M 3 meses
calidad
1 Coordinador de Ingeniero F 36 meses
control de
calidad
3 Supervisor de Ingeniero M 18 meses
Produccion
3 Supervisor de Ingeniero M 18 meses
logistica
15 Inspector Ingeniero M 18 meses
60 Operador Bachiller M 18 meses

57



Tabla 4 Resultados Andlisis de Competencias del Cargo

GP GL GC CcC SP SL IC OP TOTAL
L L L L L L L L L
= = = = = = = = =
wlflw §lulgudlulGudle & e d el d
ElElElIFIE|lRIEIE|IEIFIE|IEIEIEIE|IER|IElE
Zluw|l2|lw|lZ2|lw|(lg|lw|l2lwu|lg2|lw|d2|lw|ld2|lw|lZ|w
COMPETENCIAS Wiog (Wlg | Wlg|Wlag(Wla(W|(la|Wjla|W|ao|W(a
b|Z2|w|2|o|2|L|l2|o|2|L|2|L|2|o|2|L|2
a|O9|la|l99|a|lf(a[f(a|P|a|O|a|l9|a|lS|alo
S|O|I=Z|OQ|S|OQ(=[OQ(=|9Q|=|9Q|=|9|=|9|=|©
Olo[O0|]O|O|O|OC|(O|O|OC|O|O|O|O|O|OC[O]| O
o|lz|jlo|lz|lo|lzlo|lZz|lo|zZzlOo|lZ2|l0o|lZ2|0| 20| 2
Motivacion al logro 1 1 1 1 1 1 1 1| 4 4
Pensamiento
Conceptual 1 1 1 1 a4l 0
Pensamiento analitico 1 1 1 1 1 1 1 4 3
Conocimiento y
experiencia técnica 1 1 1 1 1 1 1 3 4
Relaciones
Organizacionales 1 1 1 1 1 1 1 5 2
Trabajo en equipo y
coorperacion 1 1 1 1 1 1 1 1 5 3
Compromiso
Organizacional 1 1 1 1 1 1 1 1 6 2
Liderazgo 1 1|l 1 1 1 1 4 2
Direccién de personas 1 1 1 1 1 1 4 5
Dominio del idioma
inglés 1 1 1 1] 1 1 5
Conocimiento de
Computacion 1 1 1 1 1 3] 2
Técnicas de
levantamiento de
informacion 1 1 1 1 1 1 5 1
Manejo de Personal 1 1 1 1 1 1 3 3
Capacidad de analisis 1 1 1 1 1 1 1 . o
Planificacién de
produccion 1 o] 1
Reingenieria 1 o
Busqueda de
informaciéon 1 1 1 1 3 1
Planificacién de lotes
de material (pedidos) 1 0 1
Conocimiento de las
normativas de calidad 1 1 1 1]
Iniciativa 1 1 1 1 1 3
Auditoria y Control 1 1 1 0 3
Conocimiento de Office 1 0 1|
Organizacion de lotes
de material (pedidos) 1 0
Relaciones
interpersonales 1 0
Capacidad
Organizacional 1 1 1
Técnicas de resolucion
de conflictos 1 1 1]
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De acuerdo los resultados de conversaciones y entrevistas no estructuradas de
acuerdo con las competencias genéricas y funcionales sefialadas como no
competentes por el personal de las areas involucradas de cada uno de los cargos
ver Tabla 4, la cual resaltan varias competencias tales como: Motivacion al logro,
conocimiento y experiencia técnica, auditoria y control, capacidad organizacional,
técnicas de resolucion de conflictos, entre otras, se procedido a determinar los
objetivos necesarios que los empleados necesitan o reforzar aquellas competencias
que poseen nivel inferior que pueden desarrollar mediante el proceso de
capacitacion. Después de dichas conversaciones se puede obtener de manera
resumida y esquematica en un diagrama de causa — efecto (Ishikawa), ver (Figura
20 Diagrama Ishikawa para las causas del efecto estudiado.), donde se plasma las

diferentes causas que contribuyen a la necesidad de una capacitacion.
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Deteccidn de las necesidades de capacitacion

MOTIVACION
AL LOGRO

CONOCIMIENTO Y CAPACIDAD
EXPERIENCIA TECNICA ORGANIZACIONAL
HERRAMIENTA

DESARROLLO DE

ACTITUDES (ORGANIZAR, *
PLANIFICAR
* MODELO ESTILOS DE
LIDERAZGOS

MOTIVACIONALES sk SIMULACION DE

RECOMPENSA CASOS (PRACTICOS)
&t—

(MATERIAL Y NO ADQUISICION Y OPTIMIZAR MODELOS
MATERIAL) A DESARROLLO DE DE COMUNICACION
DESTREZAS BASICAS RELACIONES ¥
INTERPERSONALES

REFUERZO

CAPACITACION DE UNA

LINEA ENSAMBLADORA

% COMPROMISO DE VEHICULOS
_—

sk TOLERANCIA A LA

SUPERVISION > 4

ENFOQUE DE

EVALUACION DE LOGROS DE
RIESGOS / METAS

TRANSPARENCIA EN ‘- INDICES DE ROTACION
LOS PROCESOS -
OPTIMIZACION DE NUDOS CRITICOS *
A LOS PROCESOS <+
AUDITORIA TECNICA DE
Y RESOLUCION
CONTROL DE CONFLICTOS

Figura 20 Diagrama Ishikawa para las causas del efecto estudiado.
Fuente: Adaptado de Ishikawa (1946).



También se definié mediante el criterio de importancia y se identificaron por un *

las causas mas probables de impacto en la probleméatica general, ver tabla 5, la
cual resulté como: modelo motivacionales, simulacidén de casos (practicos), estilos
de liderazgo, tolerancia a la supervision, enfoque de evaluaciébn de riesgos,

compromisos y nudos criticos, ver ANEXO D.

Tabla 5 Matriz de Prioridades Ponderadas

1 Modelo motivacionales 0.17 4
2 Estilo de liderazgos 0.14 5
3 Nudos criticos 0.20 7
4 Simulacién de casos (précticos) 0.06 4
5 Compromisos 0.11 3
6 Enfoque de evaluacion de 0.14 8
riesgo
7 Tolerancia a la supervision 0.20 5

Del andlisis de la matriz de prioridades, se desprende que la mayoria de los grupos
gue forman organizaciones de equipos de proyectos, no cuenta con procedimientos
bien definidos que facilite las acciones para dirigir objetiva y adecuadamente los

esfuerzos y actividades, presentandose de esta forma factores negativos.

Es por esto que no tener una adecuada capacitacion puede generar falsa
expectativas tanto positivas como negativas al trabajador, asumiendo riesgos
innecesarios, haciendo uso y abuso de la técnica de ensayo y error, aumentando la

presencia de nudos criticos en todo el proceso.

Todo lo anteriormente planteado esta presente en cada etapa de la linea de

ensamblaje, ver Figura 21.
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Inicio

» Motivacion al logro

* Pensamiento
Conceptual y
analitico

» Compromiso
organizacional

Medio

« Conocimiento y
experiencia técnica

* Liderazgo

» Capacidad de
analisis

Fin
* Auditoria y control
» Capacidad

Organizacional

» Técnicas de
resolucion de
conflictos

Figura 21 Competencias en el trayecto de la linea de ensamblaje

Una vez estudiado las competencias se procedi6 a realizar el levantamiento de los

AST en cada puesto de trabajo estudiado para asi empezar con el plan de induccion

del personal, dando prioridad a los riesgos que estan expuestos a cada cargo

asignado o cada tarea o actividad asignada al trabajador.
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO GENERAL

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

P.EMSOVEN.001 Fecha: Diciembre 2015
Pag: 1/1 ACTUAL ] PROPUESTO
CASA MATRIZ LOGISTICA
EMSOVEN CHINA EMSOVEN PRODUCCION

INICIO

A00
CCOMPRA DE INSUMO
SKD

A2

A.00:

Tipo de Riesgo: @

e Riesgo Disergonémico

N A0L
ENVIO DE INSUMO SKD

A.01:

NOTA: @ Significa ir al cuadro del AST correspo

OBSERVACIONES

»|  RECEPCION DE
l INSUMO SKD 1

A4
RECEPCION DE
CAJAS + CHASSIS

v

RECEPCION DE
CARROCERIA

A5
DESCONTENE- ALMACEN DE
RIZACION DESEMPAQUE

¥

A0
DESPALETIZACION

l

A09
CLASIFICACION
DE INSUMO

l

A0

A6
ALMACEN DE
CARROCERIA

DISTRIBUCION DE
INSUMO LINEA

ndiente al Proceso

A.02,A.03,A.04,A.05, A.06, A.07,A.08,A.09,A.10:
Tipo de Riesgos: @

e Riesgo Mecanico

e Riesgo Fisicoquimico
* Riesgo Psicosociales
* Riesgo Disergonémico
* Riesgo Biolégico

Al11,A12,A13 A14A15:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico

ENTRADA DE
CARROCERIA

ENTRADA DE
TRIM

LINEA DE
VESTIDURA
TRIM2

A4
TEST LINE

1

Figura 22 Proceso General-Riesgo
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ANALISIS DE LA SEGURIDAD EN EL TRABATO ( A.5.T )

[Pag.: 1 [ Rev.: 0

SOCILISTA Fecha Elaboracion

| Nombre del Cargo | Operador

| Departamento:

Produccién

MIXTA 52
VEHICULDS VEMEZOLANDS

Funciones Basicas
(Objetivo)

Halar, Ajustar, Mover, Montar.

EPP: Casco, Guantes, Protectores
Auditivos, Lentes, Botas de Seguridad
y Ropa de trabajo

Equipo Riesgo .
Descripcion de la Actividad o (Tipo) Factor de riesgo (Agente) Comsecunencials) ACCIONES PREVENTIVAS
maquina
- Tener precaucion al desplazarse.
& Caid ivel vio desnivel - Ltilice correctamente su uniforme de trabajo.
8 - G‘;; asada nivel yio cesnivel. - Concéntrese en las aclividades que ejecuta.
= - c r?:d 0 par. - Politraumnatismo generalizado. | - Mo utilice el teléfono celular mientras esta trabajando. Evite
§ - Ahoa agupm" - Heridas abiertas. distraccion. Prohibido el uso de audifonos.
= h ph Ip par. i - Obedezca los avisos v sefiales de riesgo-peligro.
- t-olision con ofra persona. - sea precavido en su area de trabajo v al manipular
herramientas de mano.
& - Motifiqgue al Comité de Seguridad y Salud Laboral yfo al
=2 Alerai Servicio de Seguridad Industrial cualquier condicién insegura
E - Contacto con polve. - Enl;-ng:feséiHiEMO de dedos (riesgo-peligro) que ponga en riesgo su integridad fisica o afecte
=] | c@_»] -Auido intermitente por proceso - Disminucian de la ' su actividad laboral y eventos ne deseados.
& productivo. :sensibilidad - Mantenga limpia su drea de trabajo.
2 @ - Agente guimico. . - Evite &l contacto directo de sustancias quimicas en los cjos, en
i caso de que haya, lavarse con abundante agua v jabdn yio
L dirigirse al Senvicio Medico de la planta.
aVes " "
manuales. i - Monotonia en el trabajo. - gzwg::luanamunes. - Motifique cualquier inconformidad o insatisfaccion laboral.
. - Consumos de sustancias psicofropicas. T - - Concéntrese en las actividades que realiza para evitar
g Aislamientos
. 2 % - Estrés. T insomnic incidentes yio accidentes.
PROCESO GENERAL Pistola 8 - Depresion. - s lenci - Mantenga buena comunicacion con su SUpervisor.
neumatica a - =0mnalEncia. - Conserve una ambiente laboral favorable.
y angular. L - - Realice pausas aclivas para relajar los misculos.
% : m:r;:lmerﬂc::r;:mhﬂws. - Dolor de las ariculaciones :Shpi_qpedreosliergquagiongsl d; I':'aighijenT Postural impartidas por &l
i‘g} Nt " | - envicio de uridad y Salu ral.
E. h;:;lr:'l)?tgr?:ilérmon' fiexion, - Ibl;nr;t;?;?;a:' - Realice cualguier pregunta acerca de manipulacion de carga.
i e i o - Cuando las dimensiones de |a carga lo aconsejen, no dudes
& - Sedestacion y bipedestacion - Fatiga muscular. - o !
prolongada. en pedir ayuda a fu companero.
- | A
E
£
- - - Lavarse las manos con agua y jabon al iniciar y culminar
=1 - Picadura de insectos. - ::Le‘;:gngie virus cualquier actividad.
% & _Inhalacién de virus. _ Contactos con bac‘ferias yio - Acate las medidas v normas de higiene en el area de trabajo.
= - Contacto con bacterias, parasitos. arasitos - Cualquier suceso con algin agente biclogico dirigirse al
i@ P ' Servicio Médico.
Trabajador: Supervisor: comTE DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
C.I: C.I: Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma: Huella: Firma: Mombre: Mombre:
Fecha: Fecha: Firma: Fecha: Firma: Fecha:

Figura 23 AST Proceso General
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INICIO

A.00
RECEPCION DE
CARROCERIA

A.00:.

Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecéanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biol6gico
Riesgos Eléctricos

EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE RECEPCION DE CARROCERIA
P.EMSOVEN.002

A.01
. REMOCION DE

RACKS

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez
Fecha: Diciembre 2015

ACTUAL [] PROPUESTO

i

A.0L:

Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecéanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico

A.02
INSPECCION DE
CALIDAD

ACEPTADA

Sl

ALMACEN DE
CARROCERIA

v

A.05
ENTRADA A
TRIM1

NO

A.04
REPARACION

A.06
DESMANTELAMIENTO

DE CARROCERIA

ﬁ

A.07
ALMACEN DE
DESEMPAQUE

l

A.08
CLASIFICACION DE
MATERIAL

A
A.09
DISTRIBUCION DE
INSUMO LINEA

FIN

A.02,A.03,A.04:

Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecéanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico
Riesgos Eléctricos

A.06, A.07, A.08, A.09:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico

Figura 24 Recepcién de Carroceria-Riesgo
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ANALTSTIS DE LA SEGURTDAD EN EL TRABATO [ AS5.T

[ Pag.: 1 [ Rewv.: O

MITIN SECIALISTA

Fecha Elaboracion

| Nombre del Cargo | Operador

| Departamento:

Produccion

VINECULRS V1NN AN

Funciones Basicas
[{Objetivo)

Halar, Ajustar, Mover, Montar, Desmontar, Desatornillar, Atomnillar.

EPP: Casco, Guantes, Protectores
Auditivos, Lentes, Botas de Seguridad
y Ropa de trabajo

Basamento Legal | Articulos 53 v 56 de la LOPCYMAT, Art. 237 de la LOT
ErmE——

e ——
[ .
Descripcion de la Actividad o (Tipo) Factor de riesgo (Agents) Consecuencials) ACCIONES PREVENTIVAS
maguina anos ala Salu
= TENS [(MECAUCIon & Deadzdlse,
- Caidas 3 nivel wo desmival - Utilica comrectaments su uniforme de trabajo.
a8 Gl ¥ g - Concéntrass en las actividades que sjecuts
: - Galpeado por. - Palitraumatizrma genaralizado. | - Mo utilice el t=isfono celular misnfras ests frabajando. Evite
- Corado par. - Heridas shiertas. distraccion. Prohibide &l uso de audifonos.
- ﬁc'"‘l.a}.ad':' o - Chedezea los avisos y sefiales de nesgo-peligro.
- Colision con ofra persona. - % sea precavido n su area de trabajo v al maniputar
herramientss de mana.
= - Motifique al Comits de Seguridad y Salud Laboral yio al
= - Alargiss Saeniicio de Seguridad Industrial cualquier condicion insegurs
= - Contacto con palva. B P {rie=sgo-peligno) gue ponga en riesgo su integridad fisica o afects
"CI’ -Ruido intermitente por proceso - ﬁ;mmge dedes. su actiwdad |laboral y evenios no deseados.
a = | productiva. =eneibilidad - Mantanga limpia su dres de trabajo. o .
2 i :’} - Agente quirnico. - - BEvite &l contacto directo de sustancias guimicas en los ojos, en
e 1 caso de que haya, lsvarse con abundants agua y jabdn y'o
dirigirse al Senvicio Madico d2 Is planta.
u - Monotonia en =l rabajo. _ Dl - Motifique cuakguier inconformidad o insatis on la .
Liaves M ol traba Bainion, Motif b nfgnmidad faccion laboral
manuales. g - Consumes de sustsncias psicotropicas. | _ argores e - Concenfrese en las actividades qus realiza para evitar
- Estrés. f modentes yo acoidentas.
PROCESDO DE RECEPCION E i - Insomnio [ = ;
a - Deprasian. - : - Mantenga busna comunicacion Con Su SUPSMNISor
DE CARROCERIAS Pis.]ﬂi__’ - [ Samnolencia. - Consenve una ambiente laboral favorable.
neamatica
B - o~ - HESICcE PSUEAS SCHVas pard relsar 105 muscaios.
y angular. i E B mggglemnﬁr:petnms - Diolor de las ariculscionas - Aglique recomendaciones de Higiene Pestural impartidas par el
- B 35 poStUrss. i - . . Senvicio de Seguridad y Saled Laboral.
Y h_lnd[g:xﬂ_, tarsion, flexidn, Iﬁ"mlgﬁs' - Reslics cuslquier pregunia acerca de manipulscion de carga.
i [ el m Est‘:rgé‘::- bipadestacion - Fanur'szhrlnzliwlar - Cuanda las dimensicnes de la carga lo aconsejen, no dudes
= | remlnnads ¥ g ) =n pedir syuds 3 fu companen.
- Presian Arterial - Mo consumir alimentos en el area de frakbajo.
g & - Gontacts con energia eléctrica. - Ayitmiia cardiaca. - Drden y impieza en el drea de trabajo.
= - Instalaciones eléctricas expuestas o - Quemaduras. - Precaucidn al manipular equipos electricos. . )
] sobrecalizntes. - Ietanizacicn muscular. - Estar atento al desplazarse en las dress donde exista tendidos
sléctricos.
X - Lawvars= I3s manos con agus v jabon &l miciar y culminss
- Ficadura de insectos. e s cuslyuier actividad.
:g & - Inhalacidn de wirus. . - Comiactas con terias o - Acate las medidas y normas de higiene en =l drea de trabsjo.
-] - Contacto con bactenas, pardsitos. 2sito - Cuslquigr sucesa con algon agente biologica dirigisse &l
parasfins. Senvicio Madica.
L
Trabajador: Supervison COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
C.I: C.I: Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma MNombre: Mombre:
Fecha: Fecha: Firma | Fecha: Firma Fecha:

Figura 25 AST Recepcion de Carrocerias
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE RECEPCION DE CAJAS + CHASIS
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

Fecha: Diciembre 2015

[XJ ACTUAL [] PROPUESTO

LOGISTICA

ALMACEN DE PARTES

CALIDAD

PRODUCCION

INICIO

RECEPCION DE CAJAS Y
CHASIS

A.00:

Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico

AL

ALMACEN DE
DESEMPAQUE

A.02
DESPALETIZACION

A03
CLASIFICACION DE
INSUMOS

A.04
DISTRIBUCION DE
INSUMOS EN LINEA

Al0
ENVIO DE PIEZA

OBSERVACION

A07
RECUPERAR

ATERIAL

NO

USO PARA
ENSAMBLAJE

NOTA: @ Significair al cuadro del AST correspondiente al Proceso

A.01, A.02, A.03:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico

A.07, A.08, A.09, A.10:

Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico

PRODUCTO FINAL

A.04, A.05, A.06:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Biolégico

Figura 26 Recepcion Cajas + Chasis-Riesgos
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ANALTSIS DE LA SEGURIDAD EN EL TRABAJO [ A5.T )

| Pag.: 1 | Rev.: O

MITIN SOCIALSTA

Fecha Elaboracion

| Nombre del Cargo | Operador

| Departamenio:

Produccion

VINICUURS VTN ANGS

Funciones Basicas

Halar, Ajustar, Mover, Montar, Desmontar, Desatornillar, Atornillar.

EPP: Casco, Guantes, Protectores
Audithvos, Lentes, Botas de Segunidad

(Objetivo) y Ropa de trabajo
BASAMENTC Articulos 53 y 56 de la LOPCYMAT, Art. 237 de [a LOT
LEGAL
Equipo Riesgo -
Descripcion de La Actividad o {Tipo) Factor de riesgo (Agents) Consecusncial=) ACCIONES PREVENTIVAS
magquina
- TENS [(ecalsion ol eSmarales.
Caid ivel vio desnivel - Lilice comectarnents su uniforme de trabajo.
8 - E‘-:}ll a5 3 2] Y0 desnnvel - Concéndrese en las actividades que sjecuta
. - Baolpeado por - Palitraumatizrno generslizado. | - Mo utilice el i=kfono celular mientras ests trabajando. Evite
- Contada par. - Heridas shieras. distraccion. Prohibido &l uso de audifonos.
- E‘"‘I.*.ad':' par. - Dbedezca los avisos y sefales de resgo-peligro.
- Lolision con oira parsona. - ¥ sea precavido en su drea de trabajo y al manipular
herramientas d= mana.
2 - Hofifique al Comite de Seguridad y Saled Laboral yo &
£ - Alergiss Senvicio de Seguridad Industrisl cuslquisr condicion insegura
= - Contacta con palva. B Enetrg - ded (riesgo-peligro) que ponga en riesgo su imtegridad fisica o afecte
a IEI -Ruido intermiterte por proceso Disminucicn = Iz ) su actividad laboral y evenios no desesdos.
é =—— | productiva. - 'E'TEF'&';":‘D'-' - Mant=nga lirnpia su dres de trabajo.
Llaves 2 i | | - Agente quimico. sensiilidac. - Ewite el contactn directn de sustsncias quimicas en los ojos, en
i X caso de que haya, lavarse con abundants agua y jabdn ywo
manuales. dirigirse al Senacio Madico de 3 planta.
PROCESDO DE RECEPCION T
DE PFistola g - Monatonia en &l trabajo. B Dielifios. HEINACIONES. - Netifique cualguier inconformidad o insatisfaccion laboral.
CAJAS + CHASSIS st = H - Gonsumos de sustancias psicotropicas. - Ai=larmientas. - Concentrese en las actividades que realiza pars evitar
- Estres. - ncidentes Yo acodentes.
y angular. § - Deprasian. - mﬂglgncb - Manisnga busna comunicacion con su Supsnvisor.
" - - Conserve una armbiente laboral favorable.
_ o " -~ FEaics palsas acivas pard relmar hs muscuios.
i E B mgggmemns[:petnms - Dolor die Ias articulacionas E.:Hiq_mﬂmﬂ:‘?mngsldu? Il:lai%i::'znlla Paostural impartidas par el
£ e posturas. . B h - SBenvicio de Seguridad y 5a ral.
) h_lndrgzcmn_. tarsicn, flesidn, Iﬁ"mlaﬁs' - Reslice cuslquier pregunta acerca de manipulacion de canga
¥ _I Esgl‘gﬁlﬂnﬂ? bipedestacidn - F:ﬂtsggurhiimlar - Cuanda las dimensiones de la carga lo aconsejen, no dudes
2 prolongads. : =n pedir ayuda 3 U companana.
. - Lawars= lss manos con agus y jabon al miciar y culminar
- Picadura de insectos. B :Mﬁsﬁ wirus cuslquisr actividad.
g & - Inhalacidn de wirus. - Confsctos con : riss yio - Acate las medidas y normas de higiene en 2l drea de trabajo.
| - Contacto con bactenas, parsitos. .. - Cuslquier sucesa con algun agente biolagico dirigirse 3l
a parssitos. Sendcio Madica.
Trabajador Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
Cl: Cl: Reprezentante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma MNombre: Mombre:
Fecha: Fecha: Firma | Fecha: Firma Fecha:

Figura 27 AST Recepcion Cajas + Chasis
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE TRIM1
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lépez

ACTUAL

[

Fecha: Diciembre 2015
PROPUESTO

PRODUCCION

INSPECCION DE CALIDAD

C icio )

S|

<

INSPECCION ESTACION #5

A.00
ENTRADA DE CARROCERIA TRIM1

‘ PROCESO DE ENSAMBLAJE ‘

|

CONTINUA EL PROCESO DE

A.02
ENSAMBLAJE

»- INSPECCION ESTACION #10

Sl

v

A.04
PROCESO ENTRADA A TRIM 2

L

}

A.05
REPARACION

FIN

OBSERVACION

NOTA: @ Significa ir al cuadro del AST correspondiente al Proceso

A.00, A.01, A.02, A.04:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecéanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico

A.03, A.05:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecéanico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico

NO

_

A.03
REPARACION

L

Figura 28 Proceso Ensamblaje TRIM1-Riesgo
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WL el
Y 9 LT A

Fecha Elaboracion

ANALISTS DE LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ A5.T

[ Pag.: 1

| Rev.: O

| Rombre del argo | Uperador

| e paifamentﬁ:

Froduccion

Funciones Basicas

Halar, Ajustar, Mover, Montar, Desmontar, Desatornillar, Atornillar.

EPF: Casco, Guanies, Frodeciores

Obieti Audifivos, Lentes, Botas de Sequridad
[Objetive) ¥ Ropa de trabajo
At 7
BASAMENTO Articulos 53 y 56 de la LOPCYMAT, Arl. 237 de la LOT
LEGAL
Equipa Rlacgo
c ]
Decoripoltn de la Actividad o | TIp=af Faotor de rlesgo (Agenis) Dz:;uﬂ:;“‘:; ACCIDNE 5 FREvEN HVAS‘
maEgquina
- TEnEr prEcauckn al JEspiazarse.
. R - Utilize cormeciaments su unHorme de trabajo.
i _ EZI‘;:;:"W_ Ho desnive - Comcfnirase & las achvidades qus sjscuts,
a5 . - Poliraumaiismo gen=rallzado. | - Mo willoe = f=id%ono o=l mieniras =sid irebalendo. EvRe
a - Coade por.
i Atransds D-D- - Heridas sbl=rtas. distraccidn. Prohibido =1 wsa de aud®onos.
= - - - Ohedezca s avisos 7 sefales de rlesgpa-pelgra.
- Coilsion con ol persona =¥ =8 precawikdo &n U drea de trabajo ¥ al manioular
Feeramiznias de mang.
o * | - Moffigue &l Sombd de 3egurdad y Salud Laboml yio al
E J—— Servicio de Seguridad Industrial cusipder condicion Insegura
wes = - Condacio con polvo. . R iiesgo-p=igro} que ponga =n rliesgo su Inkegridad fisica o afecie
Lia a -Ruldo Inkermi=nbe por proceso B E:.I:h,:_lr:-:f:':'::::td““' sy achvidad lamoral y evenbos no desasdos.
manuales. 'E - produchva. i 'u - Mant=ngs Ik 5 A de frabek.
PROCESO DE 5 | - Agents quimica. sensinlided. - Evibe a1 contecho direcin de sustanciss quimices =n ks ojos, &n
lrﬁl:llh ' casode que hayn, lavarse con abundante sgua y Jabdn yic
ENSAMBLAJE TRIM1 . . dirigirse &l Sanviclo Medico de | planta
Vi angul.ar. ; - Monofonia en =1 irabajo. : E:"Iﬁ:: usinacknes - Moffigue cualguler incondomidad o insafsfacddn laboml.
- Comsumos G sustancias psiostnipicas. - Aml I- " - Concéntrese an las acthvidades que reslzs para svkar
g u - Esirds. 4 am I“ = Incid=ntes o accdeni=s
- Deprexhin. - B":;T; :rdu = Mank=nga bu=ns comunicadin con su supsEor.
E : - Comserve una ambknie Iaboral frscrabie.
~F=aC= [EUSES SCIE% Cars reEar
1] : ::;"I'“b'ﬂ:“ repeiivos. [ —— - Apligus recomandackones de Higlene Sostural mparides por sl
kS o “I“ ;‘;’ "tr:“ . " i L‘: ':;: 2% ArECulationes. Serviclo de Seguridad y Salud Laaral
i m:_na n, beexida, fieaddn, umnagiaL. - Realice cuskquler pregunts acercs de manipulacidn de caega.
i E;";m;"f;‘:'“' R : E;'“u =5 - Cuando Ias dimensicnes de |8 caga o scorsejen, no dudes
p_;:::“i Ny Ripedexincicn U= miscuar. en pedir ayuda 8 tu compafierc
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD CABORAL
Ck Cl Representanie del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Hu=lla: Finma Mambra: Naombra:
Fecha Fecha Firma Fimma Fecha

| Fecha

Figura 29 AST Proceso Ensamblaje TRIM1
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE CHASIS Y MOTORES
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez
Fecha: Diciembre 2015
PROPUESTO

ACTUAL [

PRODUCCION

INSPECCION DE CALIDAD

TRIM 2

C wicio )

ﬁ

A.00
ENTRADA DE CHASIS A LA LINEA

PROCESO DE ENSAMBLAJE ‘

I

A.00, A.01:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico .
Riesgo Fisicoquimico .
Riesgo Psicosociales .
Riesgo Disergonémico .

Sl

NSPECCION ESTACION #!

NO

BUSQUEDA DE SUPERVISOR

A.04
BUSQUEDA DE OPERADOR
A.05
REPARACION

OBSERVACION

NOTA: @ Significair al cuadro del AST correspondiente al Proceso
A.03, A.04, A.05:
Tipo de Riesgos: @
Riesgo Mecanico
Riesgo Fisicoquimico

Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico

v

SIGUE EL PROCESO MATRIMONIO

T

A.02
Tipo de Riesgos: @

e Riesgo Psicosociales
e Riesgo Disergonémico

Figura 30 Proceso Ensamblaje Chasis-Riesgo
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ETIA it i
B L Y LN

Fecha Elaboracion

ANALTSIS DE LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ AL5.T )

| Hombre del Ca rgo | UPEEQoTr

Pag.: 1 [Rev.: 0
[ Departamento. | Froducgion

Funciones Basicas

Halar, Ajustar, Mover, Montar, Desmontar, Desatornillar, Atornillar.

EPP: Casco, Guanies, Proteciores
Audithvgs, Lentzs, Botas de Seguridad

{Objetivo) y Ropa de trabajo
BASAMENTO Articulos 53 v 56 de la LOPCYMAT, Art. 237 de la LOT
LEGAL
Equipo Flacgo
Decoripolon de la Actividad o ITIpa} Faotor de rlesgo (Agenis) I;::;“:T::':r:; ACCIDNE 5 PREHEN“VAS‘
maquina
= TEn=r DieCRUCln al Jes e
. - Utilice correciameniz su unforme de trabajo.
o ga];:;tnprﬁ e desnivel - ConoAntrese en las acthidades qus sjzcula,
i : - Polfraumatisme gensrallzsdo, | - Mooutlice 2] eiddonn celular mizntras =std frabsjando. Evie
b - Cosnde par
] i I:H:- - Heridas sbieras, disiracckin. Frohioido | uso de audMonos.
= i : - Cibedezes los avisos y sefaies de resgo-pelgro.
- Collsln con oim persana =¥ 328 precavido en s dres de trabajo ¥ &l manipular
reramiznias de mana.
o ] | - Meafigue &l Comhé de Segurided y Ealud Laboral yo al
E - Alerglas Semyicla de Seguridad Indusirial cualiguler condicdn Insegura
Llaves = - Coniacio con pohed. - Entu J |ant de dedos. {riesgo-pelgro) qus pongs =n riesge su inkzgridad Fsica o sfecle
ual a ! -Ruldo Inbermiznte por proceso . n:.'mr:-:_r:r :e I: i su actvidad laboral y eventos no desesdos.
manuales. é == | peoductiva. ot - MEnsEng s ple s drea ga frasejs.
PROCESO DE L - Agente quimizs. sensiiiad. - Ewite &1 contschs drecto de sustanclss quimices =0 ks cics, &
Pistola i caso de que haye, lavarse con abundantz sgua ¥ |abdn yio
EMSAMBLAJE DE CHASS1S P dirigirse &l Servicla Medica de In planka
¥ angular. ; - KMonofonia en = rabajo. : E:"I:::"'ﬂ"“b-'“ - Modfigue cualquier incondcemidad o insafsiaccidn laboml.
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Figura 31 AST Proceso Ensamblaje Chasis
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EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS

PROCESO: PROCESO DE LINEA DE ENSAMBLAJE TRIM2
P.EMSOVEN.002

Realizado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez

Fecha: Diciembre 2015

ACTUAL PROPUESTO
PRODUCCION INSPECCION DE CALIDAD
» INSPECCION ESTACION #15
( INICIO )
S|
f‘ NO
ENTRADA DE CARROCERIA TRIM2 ‘ A03 ‘
REPARACION

A.01
PROCESO DE ENSAMBLAJE

r |

NO

INSPECCION ESTACION #20

v

.02
‘ CONTINUA EL PROCESO DE ‘

ENSAMBLAJE

A.05
REPARACION

Sl

v

‘ PROCESO EN TESTING LINE ‘

S

A.00, A.01, A.02, A.04:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Eléctrico
Riesgo bioldgico

OBSERVACION
NOTA: @ Significa ir al cuadro del AST correspondiente al Proceso

A.03, A.05:
Tipo de Riesgos: @

Riesgo Mecénico
Riesgo Fisicoquimico
Riesgo Psicosociales
Riesgo Disergonémico
Riesgo Eléctrico
Riesgo biolégico

Figura 32 Proceso Ensamblaje Chasis TRIM2-Riesgo
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Figura 33 AST Proceso Ensamblaje TRIM2
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Objetivo Especifico N° 3: Disefar planes de capacitacion: Plan
de induccion y Desarrollo Profesional.

Se disefid un plan de capacitacion, cuya finalidad fue capacitar, motivar y
comprometer al personal de planta de la empresa EMSOVEN, el cual ofrece la
posibilidad de mejorar la eficiencia del trabajo, permitiendo la adaptacion de éste
personal a las nuevas circunstancias que se presentan dentro y fuera de la
organizaciéon. A su vez, proporcionar a los empleados la oportunidad de adquirir
mayores aptitudes, conocimientos y habilidades que aumenten sus competencias,
para desempefiarse con éxito en su puesto de trabajo.

Importante mencionar que en el desarrollo de la investigacion se fue enriqueciendo
el trabajo con un aprendizaje en sitio, es decir, a medida que se fue aplicando el
levantamiento de informacién se fue observando y analizando los avances y

resultados.

En este contexto, el plan de capacitacion propuesto contempla una variedad de
cursos, charlas y talleres, los cuales se recomienda que sean implementados en la
empresa, atendiendo a Supervisores, Coordinadores, Gerentes y Operadores. El
plan contempla areas como desarrollo humano y superacion personal, actividades
realizadas en el proceso de produccién, Calidad, Salud y Seguridad Industrial, que
cubran las necesidades actuales, considerando la capacitacion como el eje
fundamental para que los trabajadores realicen sus labores con eficiencia y calidad.

El plan de adiestramiento; estd constituido por siete planes entre los que se
destacan talleres, cursos y charlas los cuales les facilitard a los trabajadores
desenvolverse de manera eficiente en el area correspondiente a su labor, a su vez
generar motivacion y responsabilidades que se enfrentan en el area de trabajo.
Cabe destacar que el plan debe implantarse de manera permanente debido a la alta

rotacion de personal que existe en la empresa.

El plan presentado a la empresa fue llevado a cabo gracias al consenso que se llego

con el personal perteneciente al area de produccion.

75



La tabla 6, presenta el modelo de plan de capacitacion de personal propuesto para

llevar a cabo en la empresa, donde son sefialados los talleres, cursos y charlas que

se deben suministrar, los objetivos a lograr, los participantes a quienes va dirigido,

la persona encargada de la implementacion del taller y finalmente los recursos con

los cuales se cuenta.

Tabla 6 Plan general de Capacitacion

Entrenamiento

Frecuencia

Objetivo

Participantes

Facilitador

Recurso
Utilizados

Taller indicadores de

Tener conocimiento de los
principales indicadores de

Personal que

Supervisor de

*Audiovisuales

- Cada 6 meses ; labora en el area *Laminas
gestion gestion presentes en la . planta P
de produccion Tripticos
empresa
Impartir conocimientos y Personal
Charlas tecnicas tecnicas necesarias para Personal que tecnico de la | *Audiovisuales
paraelmanejoy |Semanalmente| que el personal opere de labora en el area empresay *Laminas
control de equipos manera optima el equipo el de produccion supervisor de *Tripticos
cual opera planta
Hacer saber a todo el
ersonal, el rol que
Taller sobre P = g AL
" desempenia dentro de la Personal que Audiovisuales
responsabilidades y A Personal N -
. Cada 3 meses| empresa, para asi facilitar | labora entoda la - . Laminas
funciones dentro de R . . administrativo T
organizaciény la asignacion empresa Tripticos

la empresa

de responsabilidades en el
area de produccion

. . Personal
Facilitar herramientas y . AL
Curso metodos para - Personal que tecnico de la | *Audiovisuales
: o metodos para mejorar las N .
mejorar la eficiencia | Anualmente L labora entoda la empresay Laminas
: actividades en el area de . T
en el trabajo . empresa supervisor de Tripticos
produccion
planta

Taller de trabajo en
equipo

Cada 6 meses

Promover el trabajo en
equipo y fomentar el
desarrollo en las actividades
de la empresa

Personal que
labora entoda la
empresa

Organizacion de

adiestramiento
seleccioanda

por la empresa

*Audiovisuales
*Laminas
*Tripticos
* Folletos

Dar conocimiento de los
riesgos gue se presentan en
la empresa, y promover las

Personal de la

*Audiovisuales

Charla sobre higiene . distintas soluciones en caso Personal que empresa del N .
. Quincenal o - Laminas
y seguridad semanal de que se presente alguno, | labora enelarea | area de higiene “Trinticos
industrial al igual que impartir de produccion y seguridad . P
- : - Folletos
conocimientos de la industrial
importancia de los equipos
de seguridad industrial
Dar a conocer al personal,
las disntintas formas del *Audiovisuales
Curso sobre los ) Personal que . oo
- . material y como es su Supervisor de Laminas
distintos materiales y| Anualmente X . labora en el area I
. manipulacion para el - planta Tripticos
el adecuado manejo . de produccion N
desarrollo profesional Folletos

adecuado a esta empresa
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Mejoras a incluir en los procesos de capacitacion

En cuanto a oportunidades de mejora se pudieron identificar las siguientes: Incluir
mecanismos para negociar la disponibilidad del personal (clausulas, convenios,
términos de negociacion, etc.), ya que la mayoria de las veces (sino todas) los
proyectos en ejecucion tienen prioridad sobre cualquier proceso de capacitacion del

personal.

Estos mecanismos deben coordinarse entre los Gerentes de las diversas areas
departamentales. Incrementar la divulgacion de los procesos de formacion
presentes en la empresa, bien sea a través de la comunicacion oral o escrita del
supervisor con su supervisado o utilizando las herramientas de comunicacién
dispuestas en la empresa (carteleras, comunidades de conocimiento, boletines,

etc.).

Incorporar una politica de reemplazos, que garantice la transmision del
conocimiento adquirido por aquellos empleados ya capacitados o que por algin
motivo no se encuentren dentro de la empresa (vacaciones, permiso o cualquier
otro). Crear a través de talleres o0 mesas de trabajo procedimientos normativos en
la empresa, donde se especifiquen los pasos a seguir respecto al uso de las nuevas
herramientas tecnoldgicas adquiridas en la empresa. Es necesario incorporar
mejoras en los canales de comunicacion existentes actualmente en la empresa, de
estas mejoras se pueden derivar: procesos de concientizacidén sobre los niveles de
responsabilidad de cada empleado dentro de la empresa (directiva,

vicepresidencias, gerencias, analistas, etc.).

La preparacion de 7 (ver tabla 5, pag.61) planes internos dirigidos a promover y
mejorar la utilizacion de los mecanismos o medios de comunicacion tradicionales
(como medios escritos, carteleras, conversacion directa) e incluso aquellos de
caracter tecnologico (como teléfono, celular, correo electronico, mensajeria
instantanea, etc.). Dar la relevancia que merece a los procesos de capacitacion de
los empleados, los cuales se derivan del diagnéstico de necesidades realizado en

los departamentos, y del resultado de las evaluaciones de desempeiio aplicable a
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los empleados de Emsoven; debe hacerse un esfuerzo para garantizar el
cumplimiento de los mismos, evitando que el plan de capacitacion anual de cada
departamento solo quede en proyecciones; para lograrlo se requerird de un

seguimiento exhaustivo que garantice el cumplimiento de los objetivos.

Cubrir las horas de formacién con actividades de valor para el empleado, para lo
cual resulta interesante evaluar sus intereses e inquietudes, y ponderar las mismas
con las necesidades propias del negocio. Los planes de capacitacion deben
establecerse de forma responsable y debe existir un seguimiento apropiado de los
mismos para garantizar su cumplimiento (se deben desarrollar criterios para su
cumplimiento); en este sentido, la coordinacion de adiestramiento ademas de
gestionar la parte administrativa vinculada a 62 trabajadores o personal debe
establecer mejoras para construir una coordinacion mas estrecha con las areas
departamentales. Promover a todos los niveles la capacitacion en areas blandas
como: motivacién, comunicacion, liderazgo, etc. Enriquecer la base de proveedores

manejada en la coordinacion de ensefanza.

Para ello se puede aprovechar: el conocimiento técnico de las areas
departamentales y una investigacion dirigida a detectar proveedores de intereses a
dichas areas. Incrementar los adiestramientos internos, en las diferentes areas de
cambio dentro de la empresa. Establecer mecanismos de aprendizaje enfocados en
las funciones especificas de cada usuario, para lo cual una estructura basada en
roles de usuario es determinante. Contar con personal dedicado a las actividades
departamentales, de forma que estos puedan especializarse en el uso de las nuevas

herramientas.

Aprovechar aquellos espacios de menor carga de trabajo para ejecutar procesos de
adiestramiento de personal. Tener en cuenta los criterios que establecen en materia
de capacitacion la LOPCYMAT (Art 59) y la norma ISO (Apartado 6.2.1 y 6.2.2).
Proporcionar un espacio de facil acceso a los empleados que contribuya a

contrarrestar la disponibilidad del personal por asignacién a proyectos.
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Promocidén de una preparacion interna para aquellos empleados que han tenido
mayor tiempo de interaccidn con las herramientas con intencion de incentivar
multiplicadores efectivos de conocimiento dentro de la empresa. Creacion de guias
rapidas y materiales de apoyo que sean dinamicos e interactivos (Objetos de
Aprendizaje), ademas de que contengan informacion concreta y bien organizada,
fijada bajo la estructura de un disefio instruccional en el cual se consideren
contenidos apropiados, actividades practicas y de evaluacion, asi como la inclusién
de mecanismos complementarios de comunicacion e interacciéon que contribuyan

en la adquisicion del conocimiento.

Crear un “Pensum” de los contenidos relevantes a considerar en el aprendizaje de
las herramientas y considerando el rol a desempeiiar por cada empleado; en base
a ello estructurar “academias” internas dirigidas a estimular la superacién de los
empleados en tépicos de interés para su crecimiento profesional y en linea con el

desemperio dentro de la empresa.

Adicionalmente para todos estos puntos se utiliz6 la técnica topgrading, esta
metodologia permite visualizar de forma grafica las deducciones de las
competencias genéricas y funcionales, conforme y no conformes de los
trabajadores para el estudio realizado y adaptado con esta técnica, por ende se
obtiene la conclusion del enfoque de lo que debemos hacer para plantear un plan
adecuado a las necesidades de Emsoven S.A, considerando los graficos 1 al gréafico

10, se puede visualizar las resultados obtenidos.

Al ejecutar este plan de capacitacion permitird refrescar el conocimiento de los

trabajadores de las diversas areas lo cual es fundamental para toda la organizacion.

Datos del Personal Estudiado en Emsoven

Inicialmente el estudio se inicid para el personal de planta y areas de apoyo para
garantizar los controles de procesos y por ende se visualiza en las siguientes
graficas los datos del personal en Mayo 2015 y Abril 2016, ademas de las

competencias y ho competencias analizadas.
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En la siguiente Grafica 1, se muestra el total del personal estudiado en Mayo 2015,
por lo cual se recomienda en posteriores estudios expandir a otras areas para

reforzar el adiestramiento y las capacidades de los trabajadores.

Personal Fuera de area de Estudio M Evaluados

74%

Gréfica 1 Cantidad de personal estudiado 2015
Fuente: Basado de datos de Emsoven (2015)

Luego de realizar el estudio al afio siguiente Abril de 2016, se mantuvieron los 62
cargos, aunque el personal de toda la empresa se redujo por salidas voluntarias,
eso impacta la nueva incorporacion y reclutamiento del personal ademas de aplicar

el plan de induccién adecuado.

Personal Fuera de area de Estudio M Evaluados

72%

Gréfica 2 Cantidad de personal estudiado 2016
Fuente: Basado de datos de Emsoven (2016)

En las siguientes graficas se puede verificar las fortalezas y las debilidades
generales de las competencias tanto genéricas y funcionales de cada posicién

estudiada.
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En el andlisis del Gerente de Produccion, se visualiza la necesidad de realizar el
reforzamiento de 2 CG (Competencias Genéricas) y 2 CF (Competencias
Funcionales) mostradas en la Tabla 4 (ver pag. 58).

COMPETENCIAS GENERICAS COMPETENCIAS FUNCIONALES
(GERENTE DE PRODUCCION) (GERENTE DE PRODUCCION)

m Competente No competente W Competente No competente

Gréfica 3 Competencias Gerente de Produccion.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

Con respecto a la posicion de Gerente de Logistica en el estudio Mayo 2015, se
verifico que se debe aplicar un plan adecuado para cambiar el resultado y orientar

a mejores competencias para mayor rendimiento.

COMPETENCIAS GENERICAS COMPETENCIAS FUNCIONALES
(GERENTE DE LOGISTICA) (GERENTE DE LOGISTICA)

m Competente = No Competente M COMPETENTE  © NO COMPETENTE

v 4

ce cF
Gréfica 4 Competencias Gerente de Logistica.

Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

En la siguiente gréfica similar a la anterior el Gerente de Calidad tiene que mejorar
en sus competencias para lograr sus objetivos o metas propuestas en funcién a su

cargo y experiencias obtenidas para obtener un mayor rendimiento.
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COMPETENCIAS GENERCIAS
(GERENTE DE CALIDAD)

B Competente No Competente

6

CcG

COMPETENCIAS FUNCIONALES
(GERENTE DE CALIDAD)

B COMPETENTE NO COMPETENTE

CF

Gréfica 5 Competencias Gerente de Calidad.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

Los resultados de las competencias del Coordinador de Calidad se dan a conocer

la siguiente gréafica, lo cual como en las anteriores debe ser reforzado algunas

competencias y mejorar las no competentes, para buscar tener el personal mejor

formado.

COMPETENCIAS GENERICAS
(COORDINADOR DE CALIDAD)

B Competente No Competente

1

CcG

COMPETENCIAS FUNCIONALES
(COORDINADOR DE CALIDAD)

B COMPETENTE NO COMPETENTE

3

CF

Gréfica 6 Competencias Coordinador de Calidad.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

En la grafica siguiente el supervisor de produccion con ayuda del plan de

adiestramiento se puede reforzar detalladamente y mejorar.

82



COMPETENCIAS GENERICAS COMPETENCIAS FUNCIONALES
(SUPERVISOR DE PRODUCCION) (SUPERVISOR DE PRODUCCION)

B COMPETENTES NO COMPETENTES  COMPETENTES NO COMPETENTES

CcG

Gréfica 7 Competencias Supervisor de Produccion.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

En el caso del cargo de Supervisor de Logistica (ver grafica 8), se deben reforzar 7
competencias y adiestrar 3 competencias genéricas, al igual que se debe trabajar

en 4 competencias funcionales que no se obtuvieron conformes.

COMPETENCIAS GENERICAS COMPETENCIAS FUNCIONALES
(SUPERVISOR DE LOGISTICA) (SUPERVISOR DE LOGISTICA)

W COMPETENTE  NO COMPETENTE WCOMPETENTE NO COMPETENTE

ce CF

Gréfica 8 Competencias Supervisor de Logistica.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

Se muestra en la siguiente grafica que los inspectores en promedio se deben
capacitar en las competencias, ya que, por los resultados solo manejan el 50%
positivo dejando una brecha de mejora importante.
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COMPETENCIAS GENERICAS COMPETENCIAS FUNCIONALES
(INSPECTORES) (INSPECTORES)

B COMPETENTE NO COMPETENTE B COMPETENTE NO COMPETENTE

4 2

ce CF

Grafica 9 Competencias de los Inspectores.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

La siguiente grafica competencias genéricas es un promedio de los resultados de
los operadores, son las que requieren mayor formacién o planes de entrenamientos

adecuados a cada uno para mejorar y reforzar las competencias individuales.

COMPETENCIAS GENERICAS
(OPERADORES)

B COMPETENTE NO COMPETENTE

cg

Gréafica 10 Competencias de los Operadores.
Fuente: Basado de datos de EMSOVEN (2016)

Como se visualiza en los graficos anteriores se puede realizar el siguiente analisis,
el plan de induccion general para el personal de nuevo ingreso es muy importante
debido que asi se conoce toda la estructura organizativa, como se van cumpliendo
los plazos de pruebas o de formacion, como se puede observar en la Tabla 7,
pag.85, el paso a paso que debe de cumplir el personal de nuevo ingreso hasta el
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momento que se cumpla el periodo de prueba (evaluacién de las competencias

realizadas hasta ese momento).

Para el caso del personal activo, es decir ya personal fijo en la empresa se tenia la

data histérica de cada persona en estudio, se puede encontrar en el ANEXO E,

donde se puede apreciar una deficiencia en el momento de la induccién y lo que

conlleva a que el personal en la actualidad tenga deficiencias.

Es por esto que adicionalmente el equipo de Emsoven S.A, debe realizar un nuevo

feedback con las competencias analizadas y cada 6 meses darle un refrescamiento

al personal, para una mejora continua en el proceso.

Tabla 7 Plan de Induccion General para el personal de nuevo ingreso

(Incluyendo la entrevista de seleccion).

La naturaleza del trabajo, funciones y responsabilidades clave debe ser cubierta en la
descripcion del trabajo y se explica en la entrevista de seleccion. También se debe
considerar compartir parte o la totalidad de la informacién que se indica a continuacién para
dar una visién real de la estructura y la cultura de la organizacion, los comportamientos y los
estandares esperados y los futuros planes / intenciones:

+ Organizacion, departamento y / o estructura del equipo.

+ Organizacion, departamento y / o visidon de equipo, objetivo, metas, objetivos, etc.

+ Organizacion, departamento y / o equipo de marco de competencias del sistema /
valoracion.

» Términos y condiciones de empleo, por ejemplo, horas de trabajo, dias de fiesta, la politica
de pago por enfermedad, salario, beneficios, etc.

Todos los nuevos empleados deben recibir un contrato de trabajo formal que recoge toda la
informacion necesaria requerida. También es necesario para enviar instrucciones o para la
siguiente informacion anotar el teléfono o correo electrénico:

» Donde y cuando informar.

* Quien se reunira con ellos.

* Un mapa, transporte.

Es importante que se les haga sentir bienvenido y el tiempo dado para asimilar su nuevo
entorno y sus colegas. Se debe:

* Presentar a sus companeros de equipo

* Dar un recorrido por la planta o lugar de trabajo, sefialando aseos e instalaciones.
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Con todos los nuevos empleados, explicar y discutir los aspectos clave de su trabajo, las
metas y los objetivos de su equipo inmediato y la forma en que a su vez contribuyen a los
objetivos de la organizacion. Al final de la primera semana, los gerentes deben determinar
como los nuevos empleados estan estableciéndose en:

* Revisar el programa de induccion y evaluar la comprension de la informacion
proporcionada en este momento

 Acordar la forma de aclarar o revisar cualquier area donde el entendimiento se confunde o
inadecuadas

* Explicar lo que se espera en las semanas siguientes

* Pedir retroalimentacion de los empleados sobre cdmo se sienten y si sienten que tienen la
cantidad correcta de apoyo

Hacia el final del primer mes, el trabajador debe elaborar un reporte con los objetivos
personales para dar a la gerencia. El plan incluiria areas en las que han demostrado
conocimiento y / o habilidad limitada durante la induccién hasta el momento. El nuevo
empleado debe solicitar la opinién de las personas que han participado en el proceso de
induccion y lo utilizan para evaluar el progreso, al tener alguna preocupacién con respecto a
su rendimiento o capacidad, debe dirigirse a ellos en la primera oportunidad.

Es importante evaluar constantemente sus procesos y procedimientos para comprobar que
son eficaces. Velar porque el programa de iniciacion cumplié con sus objetivos y si es
necesario realizar ajustes. También debera solicitar la informacién del nuevo empleado en
las mejoras que se podrian hacer para mejorar el proceso de induccion y también si no hay
ningun otro apoyo que necesitan en esta etapa.
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Objetivo Especifico N° 4: Elaborar plan de ejecucidn

Metodologia y/o Estrategia para aplicar el plan de ejecucion.

Para aplicar el plan de ejecucién es necesario seguir lineamientos para que el
personal pueda mejorar las competencias genéricas y funcionales competentes y

no competentes por lo cual se plantea seguir el siguiente orden:

Evaluacion de presupuesto y aprobacion

Comunicacion del plan de adiestramiento con el personal.
Control y seguimiento del cronograma.

Aceptacion de las herramientas adquiridas.

o bk~ 0N RE

Reforzamiento de los conocimientos adquiridos.

Evaluacion de presupuesto y aprobacién

En un principio es importante para las compafiias o empresas invertir en el personal,
ya que reduce impactos o errores asociados a los procesos y adicionalmente
cumple con la LOTTT (2012), referente a la capacitacion del personal
periodicamente, cumpliendo las 16 horas trimestrales y también la LOPCYMAT

(2005) articulo 53, numeral 2, que hace referencia al entrenamiento del personal.

Los presupuestos son de gran importancia para la realizacion del plan de
competencias el cual es sustentado y muy justificado por la necesidad detectada en
la empresa EMSOVEN, S.A; por lo cual el impacto positivo sera beneficio de la
empresa y trabajadores. Y es prioritario la aprobacion respectiva luego de analizarla

por la empresa y el equipo de finanzas.

En la tabla 7, pag.85, se puede visualizar la inversién estimada que se debe realizar
para las horas de capacitacion del personal. De los cuales 62 Trabajadores
realizaran cursos integrales de aquellas competencias que coincidan y otros
realizaran cursos personalizados de las competencias tanto genéricas y funcionales

que se requieran.
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Presupuesto

Los presupuestos son los calculos y estimaciones previos que se realizan para
proyectar la inversion de las empresas, por lo cual se reserva y se va ejecutando
paso a paso financieramente proyectado en la Tabla 8 Presupuesto Proyectado,
todo esto para un objetivo principal, para este caso se realizaria para la capacitacion

del personal siguiendo un plan de entrenamiento.

Tabla 8 Presupuesto Clase V

Costo de Horas con Personal

Externo 62 500 2750 1.375.000

Costo de Horas Capacitacion

con Personal Interno 62 =00 250 125.000

Certificados 62 - 300 18.600

Refrigerios 64 - 800.000 | 800.000

Material de Apoyo (Hojas, i i

Carpetas, Marcadores) 30.000 30.000
2.348.600

Nota: A los precios del 31 del presupuesto mayo de 2016

Comunicacion del plan de adiestramiento con el personal

Para iniciar el plan de ejecucion de la capacitacion individual del personal es
necesario generar la comunicacion respectiva, buscando motivar al personal para

cerrar las brechas y lograr obtener mejores resultados de desempefio.
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Este proceso permite la orientacion y la motivacion que se le pueda dar al personal
y es fundamental para generar la interaccion necesaria para el mejoramiento del

equipo de trabajo.

Lo principal para comunicar seria realizar reunion, y tener bien definido los objetivos,
del cual los trabajadores seran orientados para ampliar sus destrezas y formacion

correspondiente.

Adicionalmente se debera utilizar canales de comunicacion respectivos como
correos electrénicos, carteleras informativas, entre otros para darle orientacion a los

trabajadores sobre plan de formacion.

Importante mencionar que cuando se inicia el proceso de ejecucion del plan de
formacién para disminuir las no competencias toda la estructura organizativa debe
estar al tanto desde la Presidencia hasta los operadores para indicarle a los

trabajadores que es un deber participar y mejorar las competencias.

Gestion de las Comunicaciones en el proyecto.

Las gerencias en el area de estudio, deben asegurar una comunicacion efectiva

entre todos los involucrados del proyecto. Esto lo realizara a través de:
e Reunion de inicio.

Se lleva a cabo antes de iniciar el estudio, se convocan al recurso humano del
proyecto y se conversa sobre el alcance y los controles para que este culmine en el
tiempo y costo requeridos. Esta reunion quedara soportada a través de la firma de

listado de asistencia.

e Reuniones semanales de coordinacion.

Se realizan reuniones semanales convocadas por las gerencias en el area de
estudio y se discute sobre los avances, actividades ejecutadas, por ejecutar y las
desviaciones del proyecto, asi mismo se escucharan aquellas propuestas de mejora

continua. Los puntos tratados, compromisos y mejores practicas quedaran
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asentados en una minuta. Asi mismo se soportara la reunion a través de la firma de

listado de asistencia.

¢ Reuniones de trabajo.

Son reuniones entre dos 0 mas integrantes del equipo de trabajo, donde se discute
un punto en particular, verificar interferencias, evaluar avances, evaluar
compromisos, aclarar conceptos, intercambiar informacion o delimitar las
responsabilidades sobre la realizacion de alguna actividad. Estas reuniones se
realizaran continuamente, siempre que se necesiten y se soportara a través de la

firma de listado de asistencia.

e Mesas de Trabajo.

Son reuniones que se realizan entre los especialistas, con el fin de revisar y aprobar
los disefios instruccionales y contenidos de cada curso. Las fechas de estas mesas
de trabajo se definirdn oportunamente, en mutuo acuerdo con los participantes, la
informacion levantada, aprobaciones, compromisos y mejoras continuas quedaran
asentadas en una minuta y se soportara la reunion a través de la firma de listado de

asistencia.

e Correo Electrénico.

La comunicacion entre los miembros del proyecto se realizara a través de correo
electrénico. La cual permitira mantener contacto continuo entre los miembros del

equipo, de esta forma la comunicacién se realiza de manera rapida y continua.

e Informe Semanal.

Se realizara informe semanal de seguimiento y presentara el resumen proveniente
del andlisis de la informacién, de medicién y control de ejecuciéon de cada semana.
Asi mismo quedara plasmado las préximas actividades a realizar y propuestas de

mejora continda.
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¢ Informe de Cierre del Proyecto.

Se emite al finalizar y contiene un resumen técnico y financiero, asi como lo mas
resaltante acontecido en el desarrollo del proyecto. Este informe promueve el

aprovechamiento de las lecciones aprendidas con miras al mejoramiento continuo.

Control y seguimiento del cronograma

Para que se realice el reforzamiento y las mejoras correspondientes del personal de
las competencias y no competencias es necesario que el lider asignado del plan de
ejecucion de la capacitacion tenga en cuenta el cronograma y haga uso adecuado
de los recursos o presupuesto para ahorrar costos y ser eficiente en la aplicacion

del mismo.

Por lo cual, a mediano plazo, el personal lograra tener un mejor nivel, que es
necesario para las mejoras respectivas y evitar que se frustren por no tener las
capacidades necesaria para la solucion de problemas. Ver Tabla 11, ubicada en la
pag.108.

Aceptacion de las herramientas adquiridas

Luego de aplicar el cronograma de adiestramiento, se debe tener constante
interaccion con los participantes y volver a realizar las evaluaciones
correspondientes. Con la finalidad de ver que tan efectivo ha sido el programa y

como se debe mejorar para el mayor provecho posible para la Empresa.

En este sentido, se debe realizar de nuevo las encuestas y la interacciéon con el

personal para asi determinar el nuevo plan de adiestramiento.

Reforzamiento de los conocimientos adquiridos

Esta etapa es posterior a todo y quizas sea una de las mas importantes, ya que

permite que el personal de la empresa EMSOVEN S.A; pueda tener refrescamiento
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o reforzamiento de sus conocimientos y por ende el nivel de motivacion se

incrementa.

De la experiencia que se pueda obtener aplicando el plan de capacitacion, permite
reconocer los aciertos y las fallas cometidas, para luego generar de nuevo plan de

capacitacion al personal tanto antiguos como nuevos ingresos.

Gestion de la Calidad del Proyecto.

De acuerdo al PMI (2013), planificar la calidad consiste en identificar qué estandares

de calidad son relevantes para el proyecto y determinar como satisfacerlos (p. 227).

El plan de calidad de este proyecto tiene como objetivo establecer y documentar los
requisitos de calidad, los procedimientos y los roles y responsabilidades necesarios
para asegurar que el proyecto cumpla con los requerimientos del cliente, asi como

en el tiempo y costos establecidos.
Se debera considerar y mantener los siguientes compromisos:

» Concienciar a todo el equipo de trabajo sobre la importancia de cumplir con los

requerimientos del proyecto.
» Conocer y promover la politica de calidad de EMSOVEN, S.A.
* Llevando a cabo las revisiones por la direccion.

» Asegurar los recursos necesarios para el mantenimiento del sistema de Gestion
de la Calidad del proyecto. Para el logro de esto se establecen los siguientes

aspectos:

Control de Documentos.

“‘Los documentos requeridos por el sistema de gestion de la calidad deben
controlarse” (Norma ISO 9001:2015).
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Para este proyecto se establece un procedimiento documentado que define los

controles necesarios para:

a) Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision. Cada
documento, deberd contener un pie de pagina donde se indique la persona que
Revisé la documentacion y la persona que la Aprobd, de acuerdo a los roles
establecidos, colocando fecha y firma. Cada uno de los Disefios Instruccionales de
cada curso, debera estar firmado como “aprobado” por el Especialista de Formacién

y Desarrollo.

b) Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos

nuevamente, impactando en lo minino en el tiempo del proyecto.

c) Asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se

encuentran disponibles en los puntos de uso.

d) Asegurarse de que los documentos de origen externo, que la organizacion
determina que son necesarios para la planificacion y la operacion del sistema de
gestiébn de la calidad, se identifican y que se controla su distribucion. Cada

documento externo.

Control de los Registros.

“Los registros establecidos para proporcionar evidencia de la conformidad con los
requisitos asi como de la operacion eficaz del sistema de gestion de la calidad
deben controlarse” (Norma ISO 9001:2015). El proyecto contara con la
documentacion correspondiente para llevar registro de actividades de acuerdo al

Plan de Gestion de la Calidad.

a) Se deberd completar el formato de asistencia Unico, para las actividades que

deban realizarse en grupo: Formacion, Reuniones, Induccion, etc.
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b) Se debe contar con el procedimiento escrito de cada uno de los procesos a
realizar en el estudio. Cada uno de los involucrados en el proyecto debe generar

evidencia a través de registros fisicos sobre el cumplimiento de los procedimientos.

c) Cada uno de los cambios realizados en el estudio deberan ser registrados en un

formato especial y aprobados por el Gerente del area involucrada.

Requisitos del Proyecto.

La Empresa EMSOVEN S.A, recibira el producto propuesto con un alto nivel de
calidad, satisfaciendo sus requerimientos y especificaciones. Es por esto que las
gerencias involucradas manejaran un indice igual o menor de un 10% en las no

conformidades.
Responsable de esta actividad: Gerencias involucradas en el estudio.

Para garantizar a la empresa EMSOVEN S.A el cumplimiento de este proyecto en
el plazo establecido, se definio el objetivo de que el progreso real del proyecto, en

cualquiera de sus etapas no tenga una desviacion negativa mayor al 10%.

Gestion de los Recursos Humanos en Proyecto.

De acuerdo al PMI (2013), el plan de los recursos humanos define cuando y como
se cumpliran los requisitos de recursos humanos (p.255). Elaborado anteriormente
en el Objetivo 3.

94



Matriz de Responsabilidades.

En la siguiente pagina se presenta la Tabla 9, la cual corresponde a la matriz de

responsabilidades del estudio, conocimiento que:

Tabla 9 Matriz de responsabilidades

i dio d GL Gerente de Logistica
E;z;\/;zce:cr)estu lode rlrlrlc!lc GC Gerente de Calidad
Caracterizar ol CC Coordmador de Contrql fie Calidad
personal Alalalc R SP Superv!sor de Prot.iu_ccmn

SL Supervisor de Logistica

Evaluar antecedentes P Inspector de Calidad
y plan de formacion A|A|J|A|JA]|C]|C R OP Operadores
Recopilar los RRHH Recursos Humanos
requisitos RIRIR|S|C]|]C R Responsable Principal
Elaborar informe AIAIAIRIRIR S Responsable Secundario
Identificar yAnallzar A Acepta/ Aprueba
competencias S S S C C C R —

- C Colahora con la actividad
Consolidar las | Requiere I —
necesidades a equiere Informacién

formacion S S S C C C R
Identificar los
recursos disponibles | R R R C C C A

Realizacion del
programa de

formacion A A A C C C R
Establecer las

politicas del

programadecalidad [ A | A | A | C[C | C R
Elaborar presupuesto | A S S C C R
Definir y disefiar los

objetivos A A A R R R |

Disefiar y desarrollar
los modulos de

competencias R R R C C C A
Identificar y

experimientar las

ensefianzas A|J]A|JA|]C|C]|C R
Induccién al personal | S S S R R R | |
Aplicar prueba piloto | C C C R R R | |

Aplicar encuesta para
evaluar la calidad de

la prueba R R R C C C

Informe de resultado | | | C C C R
Entrega del plan de

formacion AJ]A]J]A]J]C]|C]C R
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Riesgos

En toda ejecucion de proyecto es necesario tener presente los riesgos que pueden
ocurrir y se deben tener en el radar para ser detectados a tiempo y no generar una
catastrofe a nivel de motivacion y de impacto financiero para la empresa; podriamos

mencionar algunos factores que impactarian los cuales son:

Comunicacion inconsistente en los diferentes niveles de la empresa.
Retrasos por la implementacion y pérdida de credibilidad.
Personal que daréa la Induccion con menores competencias.

Egresos voluntarias del personal luego de recibir capacitaciones.

o bk~ 0N e

Dejar incompleto el programa por deviacion del presupuesto por necesidad
financiera.
6. Desistir de realizar los feedback y retroalimentaciones para seguir generando

resultados.

Comunicacion inconsistente en los diferentes niveles de la empresa

Cuando se realiza un plan de capacitacion y se quiere implementar, el factor
comunicacional es muy necesario, también visto en este capitulo en la gestion de
las comunicaciones y por tal motivo sino se ejecuta adecuadamente, se corre el
riesgo de que no haya directrices y el personal pierda confianza en que quiere la

empresa.

También al no ser metddicos con la informacion se tiende a generar matrices de
opiniones negativas que afectarian el programa de capacitacion y daria tendencias

a desmotivacion del personal.

Retrasos del cronograma y pérdida de la credibilidad

Al generar las comunicaciones respectivas, ya no deberia haber vuelta atras, es

decir se debe cumplir con la planificacion de la implementacion del cronograma de
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capacitacion. Por otra parte considerando algunos ajustes en los tiempos pero no
mas de 1 semana, mas el plan debe llevarse a cabo para que no se pierda el trabajo

0 avance realizado.

Normalmente el personal se motiva cada vez que la empresa lo considera para un
curso, ya que, al participar y aprobar el curso, obtiene nuevas competencias que lo
enriguecen y lo hacen un mejor profesional, técnico y operador respectivamente del

caso que sea.

Personal de Induccién con menores competencias

Existen motivadores y personal bien capacitado que pueden hacer un excelente
adiestramiento para formar a los equipos de trabajo, pero en otras ocasiones dejan
brechas a los participantes y desmotivacion en el personal y no tienen las

competencias pedagdgicas, tedricas y practicas.

Por tal motivo el lider de la ejecucion del proyecto de capacitacion, deben
seleccionar adecuadamente los profesionales o el personal que dara el curso y

adicionalmente medir la satisfaccion del adiestramiento.

Egresos voluntarios del personal

Actualmente en nuestro pais existe un alto indice de egresos voluntarios de las
empresas, para buscar mejores alternativas de ingresos entre otros factores, este
indicador lo visualizamos en el estudio realizado anteriormente y se pueden
visualizar en el grafico 1 y 2 donde vemos que a luego de 11 meses, han salido 20

trabajadores de forma voluntaria lo cual represent6 el 2% del personal.

En muchas ocasiones los egresos también se dan por multiples causas, pueden ser
voluntarios, pero también por falta de motivacion, por inconformidad de los ingresos,

entre otras.
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Dejar incompleto el programa por deviacion del presupuesto por necesidad

financiera

En situaciones de crisis en las empresas por falta de flujo de caja, o altas deudas
con proveedores, en ocasiones desvian el presupuesto para generar liquides

necesaria y por tal motivo se podria descuidar el plan de capacitacion.

Ademas el impacto de inflaciébn puede generar que los ultimos cursos no se puedan

ejecutar, ya que, es posible que no se puedan cancelar.

Desistir de realizar los feedback y retroalimentaciones para seguir generando

resultados.

En este punto quizas sea uno de los mas significativos riesgos, porque de aqui
depende volver a realizar el estudio periédicamente y dejar registros de avances,

de posibles mejoras en el programa y la interaccioén con los trabajadores.

Importante mencionar que la extension del estudio debe hacerse a todos los
trabajadores de Emsoven C.A, con la finalidad de generar mejores resultado en los

procesos.

Por lo tanto los riegos son muy significativos y hay que tenerlos presentes en el
desarrollo del plan de ejecucién de la capacitacion y en todo el afio que se realice y
adicionalmente se realiz6 la Tabla 10, la cual indica en términos genéricos los

riesgos, causas, consecuencia, probabilidad, impacto, acciones y responsables.
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Tabla 10 Matriz de Riesgo

aprobacion

planillas

instruccionales

especialistas

*Verificar
Asignar disponibilidad .
9 - No cuenta con el [*Falta de Retrasoen el P Gerencias
especialista de . - de
- recurso interes porel |levantamientode |Alto Alto - Involucradas en el
formaciony disponible royecto informacion especialidad estudio
desarrollo P proy * Contactar
especialista
. . No se cuenta N . * Inciar
Asignar equipo Carencia del S .
con el recurso y Retraso al inicio del busqueda del |Gerencias
de desarrollo del recursoconla
con las . desarrollo del Alto Alto recurso con las |Involucradas en el
progrma de . competencia . .
. competencias . Programa competencias |estudio
formacion . requerida ;
requeridas requerida
- *Falta de Retraso en el inicio *Velar porla .
Aprobacion de la [Retrasoenla S . p Gerencias
-, comunicacién |del desarrollo de ; aplicacion del
propuestaenla |aprobaciéndela| - iy s Medio Alto Involucradas en el
e informacion |los disefios Plan de .
empresa propuesta . . . ., |estudio
oportuna instruccionales Comunicacion
Aprobacion de Retrasoenla *Falta de Retraso en el inicio *Velar porla Gerencias
documentos que |aprobacién de [comunicacién |del desarrollo de . . aplicacion del
- . iy o Bajo Medio Involucradas en el
definen el los objetivos del |e informacién |los disefios Plande .
. . - . ... |estudio
contenido contenido oportuna instruccionales Comunicacion
* Asegurar las
. competencias
*Alto nimero I P
Retrasoenla Retraso en el inicio de los .
Aprobar los . de fallas enla - Gerencias
N aprobacion de . del proceso de . especialistas.
disefios S elaboraciony . Bajo Alto . . Involucradas en el
. - los disefios disefio del Garantizar la -
instruccionales |, . falta de . . estudio
instruccionales |. - contenido aplicacion del
infromacion
Plan de
Formacién
Presentar Retrasoenla Retraso en el inicio *Asegurar las .
. . - Gerencias
formatos de aprobacion del |*Falta de del desarrollo de . competencias
- . - o Bajo Alto Involucradas en el
plantilla para su |formato de las |informacion los disefios de los

estudio
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Continuaciéon Tabla 10 Matriz de Riesgo

Retraso en el inicio *Velar la ,
Aprobar formatos |Retraso en la . s Gerencias
. o Falta de del desarrollo de . aplicacion el
de plantillas de  |aprobacionde |. . - Bajo Alto Involucradas en el
- . informacién los disefios plan de )
disefio las planillas . . S estudio
instruccionales comunicacion
*Verificar
Seleccion del Retraso en la *Carencia del disponibilidad Gerencias
personal externo - recurso conla |Retraso alincio del . . de
. seleccion del . Medio Medio . Involucradas en el
e interno para dar (eCUISO competencia |plan especialistas estudio
la formacién requerida interno o
externo
Retraso en el . *Asegurar las ,
. Falta de Retraso en el . Gerencias
Desarrollar items |desarrollo de . . . competencias
- . pericia de los |desarrollo de los Bajo Medio Involucradas en el
de evaluacion items de L ) de los )
. especialistas |items - estudio
evaluacion especialistas
* Asegurar las
competencias
* Falta de de los
- Retraso en el pericia I especialistas. |Gerencias
Disefio de - * Retraso en el inicio . . .
. disefio de la Falta de ; Bajo Medio Velar porla |Involucradas en el
prueba piloto L de prueba piloto N )
prueba cooperacion aplicaciondel |estudio
del personal Plande
Calidad y
comunicacion
*Falta de * Garantizar el
Induccion del Baja tiempo Desconocimiento plan de Gerencias
ersonal para articipacion de |disponible para|de utilizacion de ajo ajo comunicacion |Involucradas ene
I rt de |d bl de util d Baj Baj Invol d I
rueba piloto voluntarios asistencia de erramientas antear estudio
ba pilot lunt t d h t * Plant tud
actividades incentivo
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Continuacién Tabla 10 Matriz de Riesdgo

*Retrasoenla * Asegurar el
. - Retrasoenla entrega Retrasoenla cumplimiento  |Gerencias
Ejecucion de : s e - -
rueba biloto ejecucion de la |preliminar incorporacién de Alto Alto del progrma Involucradas en el
P P prueba * Falta del las observaciones * Plantear estudio
personal incentivo
*Retrasoenla * Asegurar el
. gjecucionde |Retrasoenla cumplimiento |Gerencias
Incoporaciénde |Retrasoenla
. o prueba entrega del Alto Alto del cronograma | Involucradas en el
resultados incorporacién . -
Exceso de programa yelplande estudio
observaciones calidad
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CAPITULO VI ANALISIS DE RESULTADOS

En la presente investigacion surgio la necesidad de elaborar un plan de ejecucion
para la capacitacion de una linea ensambladora de vehiculo, teniendo tres (3) areas
involucrados que fueron Produccion, Logistica y Calidad, a través del plan se logré
visualizar las competencias de cada trabajador en estudio y las brechas existentes
entre la realidad y lo que deberia ser.

Es por esto que el objetivo final de este trabajo es crear mejores resultados en el
producto final logrando darle la capacitacidon o formacion a cada trabajador y
empleado, innovando en el campo de aprendizaje, lo cual contribuye al desarrollo
de proceso para que el personal alcance nuevas habilidades o mejores ya las
obtenidas, siempre tomando en cuenta las mejores practicas de Gerencia de

Proyectos.

Para la mayoria de las empresas venezolanas, la crisis financiera ha generado que
la capacitacion del personal se haga un lado, debido a que se debe realizar una
inversion considerable, aunque por otra parte es un riesgo no capacitar al recurso
humano porque elevarian los costos por las fallas ocasionadas por los mismos
trabajadores, es decir dando un impacto negativo en los procesos productivos de la

empresa.

Es por eso que el estudio se realiza mediante el aprendizaje en sitio dando
respuesta a la propuesta que se le realizé a la empresa para el plan de capacitacion
que le dara una ventaja competitiva sobre las otras empresas en la rama automotriz
nacional, ya que asegura la formacion del talento humano de la empresa, sin
comprometer o interrumpir muchas horas hombres, analizando las necesidades y

asi utilizandolas para programas de capacitacion de alto nivel.

Es importante recalcar que esta investigacion solo hace el diagndstico de las
necesidades de capacitacion, mas no ejecuta el plan de formacién es decir no lo

implementa ni lo desarrolla.
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Resumen de la situaciéon actual

En la empresa Emsoven S.A, se han podido evidenciar fallas significativas que se

inician en la fase de reclutamiento del personal, la ausencia de directrices asociadas

a la capacitacion correspondiente que facilite el manejo de herramientas y la

solucién de problemas

Actividades y tareas del altimo periodo

TAREA DURACION RESPONSABLE
Plan de Gerencias
induccién involucradas en el
(prueba piloto) estudio
Resultados de Gerencias
la prueba involucradas en el

estudio
Ejecucion de Gerencias
la prueba involucradas en el
estudio

Incidencias reportadas y acciones sobre las mismas

INCIDENCIAS

ACCIONES

Especialista sin pericia

Asegurar las competencias antes de contratar
el personal

Retraso en el disefio del plan

Verificar la disponibilidad del personal

Entregables obtenidos

META

DESCRIPCION

Plan de induccién

El plan de induccién general, como se tiene
capacitar al personal en el area asignada
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Peticiones de cambio

PETICIONES DE CAMBIO ACCIONES
Politicas del Programa de calidad Mejora continua en el manejo de los items de
evaluacion
Ejecucion de la prueba piloto Plantear incentivo

Actividades y tareas del préximo periodo

TAREA DURACION RESPONSABLE
Disefio del plan | 1 semana Gerente de talento
completo humano
Incorporacion 2 semanas Gerente de
de los produccion, logistica
resultados y calidad

Compromiso

e Se recomienda evaluar otra vez los items con la herramienta Topgrading,
para verificar los resultados de mayo 2015 a junio 2016.
e Se recomienda que este tipo de investigacion se haga trimestral.

e Se debe aplica el Analisis modal estadistico de falla (AMEF).

Como se muestra en la Tabla 11, se planifico un cronograma de capacitacion para
el dltimo semestre del corriente afio (2016) y el primer semestre del afio 2017,

tomando en consideracion las competencias deficientes y reforzar las existentes.
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Tabla 11 Cronograma del Plan de Capacitaciéon 2016-2017

Afo 2016
Mes Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Capacitacion /Cargo GC|CC|SP CC|SP|SL OP |GP |GL|GC|CC|SP [SL|IC|OP [GP [GL|GC[CC|SP [SL|IC|OP |GP |GL [GC|CC|SP |SL|IC|OP

Cursos de motivacién
Taller Indicador de Gestion
Charlas Técnicas para manejo de
equipos
Talleres de responsabilidades y
Funciones
Curso mejora de eficiencia
Charlas Higiene y Seguridad
Curso de Ingles
Normativa de Calidad

Evaluacion de las competencias del

personal.
Plan de Capacitacion ler Semestre 2017
Afo 2017
Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Capacitacion /Cargo GP |GL GC|CC|SP CC|SP OP |GP CC|SP GL|[GC|CC|SP|SL|IC|OP |GP [GL|GC|CC|SP [SL|IC|OP

Talle de Trabajo en equipo
Charlas Higiene y Seguridad
Manejo de Materiales
Curso de Ingles -
Curso Auditoria y Control

Curso de Técnias de resoluciéon de
conflictos

Evaluacion de las competencias del
personal.
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CAPITULO VII LECCIONES APRENDIDAS

Contribuyen a plasmar las experiencias obtenidas durante la ejecucion de la
investigacién, y se toman en cuenta ciertos aspectos que son relevantes en el

desarrollo.

Las lecciones aprendidas ensefian a transformar el conocimiento tactico en
explicito, es decir, de las experiencias se plasman en documentos para un mejor
entendimiento.

REPORTE DE LECCIONES APRENDIDAS DE LA INVESTIGACION

Nombre del proyecto: Plan de Ejecucién del Proyecto de Capacitacion para una
Linea Ensambladora de Vehiculos Tiuna.

Preparado por: Andrea Cristina Fernandez Lopez
Fecha: 30 de mayo 2015
Discusioén de cierre del proyecto

Se presenta los sucesos mas relevantes de la investigacion:

Tabla 12 Sucesos relevantes

Participacion del personal de la empresa
como involucrados del proyecto

El personal de la empresa cuenta con
las competencias necesarias para la
ejecucion de las actividades con la
calidad esperada

Debido al impacto positivo de la

Visualizacion de ampliacion de la
investigacion a otras areas de la
empresa

investigacién, se propone extender el
estudio a todas las gerencias
perteneciente a la empresa, donde se
pueda impartir el plan de formacion

Revision del presupuesto clase v

Se sometieron a revision los costos,
debido a la situacion que se vive en
estos momentos en el pais, para estimar
un costo real

109




Areas de mejora potencial

Tabla 13 Mejoras potenciales

Revisibn minuisiosa de
los riesgos. Crear mesas

Gestion de riesgo Identificacion de riesgos | de trabajo en cada
gerencia involucrada
para el estudio
exhaustivo

Variacion de los costos, | Se debe estimar un 30%

Gestion de costos debido a la inflacion | por encima del costo

fluctuante del pais estimado

Gestion del tiempo

Poca holgura en los
tiempos establecidos en
el cumplimiento de las
metas

Estimar las duraciones de
las actividades con cada
uno de los trabajadores.

Los status se debe hacer

Gestion de las | Status de los avances de | diariamente, debidos a
comunicaciones la investigacion cambios ylo
actualizaciones
Se debe priorizar las
Los involucrados estan | actividades, es decir
Gestion  de recursos | asignados a otras | saber compaginar las
humanos actividades y dejan a un | actividades del dia a dia
lado el plan de formacién | con las del plan de
formacion
Coordinar la ejecucién de
las pruebas considerando
El tiempo necesario para | que los colaboradores
la realizacion de pruebas | tienen otras actividades
Pruebas pilotos para lograr el |adjudicadas, dividir al
resultado idéneo personal en grupos para
la realizacion de las
pruebas
Disponibilidad del tiempo | Realizar  convocatorias
Formacion del personal involucrado | con tiempo para que los

participantes tomen sus
previsiones
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Evaluacion de la Ejecucion del PTEG

Gantt Pronoésticado

e Y 04104 — 29/04

A )y 02/05 ~ 20/05
Disefio del plan Y 23/05 - 17106
investigacién — 20/06 - 24/06

Entrega TEG
Avance Avance Definitvo
Revision Revision

Inicio

| JUNIO |

Figura 34 Gantt Pronosticado (abril 2016)
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Gantt Actual

Dlagn oy Y 04/04 — 25/04

e Sy 28/04 — 8/05

Disefio del plan e 10/05 - 26/05

Ci de |

investigacion QY 27/05 — 02/06

Entregade ..

- - ga TEG

Inicio  Avance aprobacién Defjnitvo
Revision 25/05 02/06

| JUNIO |

Figura 35 Gantt Actual (junio 2016)

Como se puede observar en la Figura 34 y Figura 35 existe una diferencia en la
fecha de culminacion, esto es debido a que se emplearon méas horas/hombre de
trabajo. Es decir se empezd con un promedio de 8 h/semanales y se termind con un
promedio de 35h/ semanales. Teniendo una holgura de 22 dias, para validar

presupuesto y busqueda de especialistas para iniciar el cronograma.

Este adelanto de los tiempos de trabajo y de investigacion, se dieron debido a la
necesidad de la empresa en tener el diagndstico y el plan de entrenamiento
requerido de cada personal activo en planta, para mejorar la productividad en los
procesosy asi conocer las debilidades y atacar esas caracteristicas no competentes
con cursos de capacitacion y reforzamiento de las habilidades ya obtenidas para el

logro del objetivo en coman de la empresa.
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Recursos de lainvestigacion

Los célculos de los costos asociados a los recursos de la investigacion se basaron

en las siguientes premisas:

» Los costos asociados a las horas hombre estan calculados en base al
Tabulador del Colegio de Ingenieros de Venezuela (2016).

» Los costos de la Inscripcion del Seminario y del Trabajo especial de Grado
fueron calculados en base a la matricula de postgrado del afio académico
2016-2017 de la Universidad Catolica Andrés Bello en la sede Montalban.

» Se incluye dentro de los costos de la investigacion 7 viajes del estudiante de
postgrado a la ciudad de Tejerias y Guacara, Venezuela. El investigador sera
recibido por los asesores y expertos para realizar la parte inicial
(levantamiento de procesos, entrevistas, etc.). este viaje tendra una duracién

de 7 dias intercalados y es por eso que se generan los viaticos y el trasporte.

Tabla 14. Matriz de Recursos. Mayo (2016)

Asesor empresarial Ingeniero
P9 40 420 16800
Colaborador empresarial
Ingeniero P7 40 350 14000
Estudiante de postgrado
ingeniero p2 480 210 100800
Inscripcidn de seminario TEG | unidades 3 1440 4320
Inscripcion TEG créditos 4,8 3500 16800
Internet Mes 8 1200 9600
Computadora Pieza 1 10000 10000
Papeleria n/a n/a 60000 60000
Vidticos Dias 7 3000 21000
Transporte Dias 7 1000 7000

i TotaliRecrsos|  260.320,00

Para la culminacion de la presente investigacion se requiere una inversion de
260.320,00 Bs
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CAPITULO VIl CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

Objetivo Especifico N° 1: Describir el proceso de una linea ensambladora de
vehiculos.

v Se realiz6 el levantamiento de las actividades primarias permitiendo

garantizar con alta calidad la visualizacion del sistema o cadena de valor,

para conocer todo el proceso desde que llega la materia prima hasta que se

convierta en producto final, interactuando con todos los involucrados.

v’ Se caracterizaron los procesos de la linea de ensamblaje, asi se aprovechara
a corto plazo para formar a nivel tedrico el personal sobre los pasos

necesarios.

Objetivo Especifico N° 2: Determinar las competencias del personal de la
ensambladora objeto de estudio.

v' Conocer las habilidades y capacidades de los trabajadores generando un
diagnéstico de sus competencias, esto a su vez se traduce el nivel de

conocimiento tedrico - practico que tiene el personal de la empresa.

v' Se determinaron las necesidades que se tiene en la formacion del personal,
para obtener el diagnéstico actual, realizado por las competencias del
personal y asi visualizar a corto plazo la ejecucion del plan de capacitacion,
el cual aportara beneficios a mediano plazo en todos los procesos de la

empresa.
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v Se caracteriz6 el andlisis de seguridad de trabajo (AST) en cada proceso del
area de estudio, con la finalidad de realizar el plan de induccion para los
trabajadores, indicando los riesgos asociados a cada una de las funciones

pertinentes al cargo.

Objetivo Especifico N° 3: Disefiar planes de capacitacion: Plan de induccion
y Desarrollo Profesional.

v Es de suma importancia mantener el personal capacitado, informado y
motivado, para garantizar los procesos de fabricacion de productos con
estdndares de alta calidad, con la realizacion de esta investigacion,
generando el planteamiento de capacitacion del personal en los diferentes
niveles, gerentes, coordinadores, supervisores, inspectores y operadores,
permitird el mejor desenvolvimiento y acoplamiento para consolidar a un

equipo de mejor nivel en las competencias genéricas y funciones.

v' Se utiliz6 la metodologia Topgranding, para generarlos resultados de las
competencias y brechas asociadas a las funciones de cada trabajador en el
estudio, generando con esta informacién los planes de capacitacion. Este
instrumento no debe ser estatico sino debe ser revisado semestralmente para
los puestos ya existentes e inmediatamente cuando se crea una nueva

posicion.

Objetivo Especifico N° 4: Elaborar plan de ejecucion

v" Habitualmente las empresas que manejan un personal capacitado tienden a
generar mejores contribuciones a nivel de procesos, y al final toda esta
ventaja impacta de forma positiva las finanzas de la empresa, por tal motivo

al tener disefiado el plan de capacitacion se hace atractivo incorporarlo en el
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lineamiento de la direccion de la empresa, y esto a su vez contribuira con los
valores y principios de la empresa, integracion y personal altamente

capacitado.
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Recomendaciones

v' Es importante establecer una buena comunicacion entre los empleados
(superiores o jefes) y los trabajadores de la empresa, para asi definir las
politicas y metas de cada persona, para que tengan claro el lugar que ocupan

en la empresa.

v' Se recomienda realizar el plan de induccién con buenas practicas de la

gerencia de proyectos, el cual dara orientacion al personal.

v' Ampliar el estudio a las otras secciones de apoyo de la empresa, para asi
manejar todos los departamentos el mismo criterio y detectar las necesidades

de capacitacion.

v' Con el equipo respectivo la empresa debe documentar el adiestramiento de
cada cargo, para evitar riesgos operativos, impactos en costos,

desmotivacion, entre otras.

v" Medicién de la efectividad del proceso de capacitacion ya ejecutado el plan,
debido a que ahi se mide la capacitacion por competencias y la participacion

del personal. Para asegurar una mejora continua del personal.

v Considerando los riesgos asociados a este tipo de formacion, se recomienda
una revision mas exhaustiva de los riesgos, para asi tener claro los puntos

MAas criticos que siempre se tienen que tener en cuenta.

v En la investigacion, luego de la ejecucion, se recomienda hacer el

seguimiento y control del impacto del proyecto en el organigrama.
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ANEXO A

Empresa

DESCRIPCION DE CARGOS

Femenino ([Masculino |Indistinto
X Ingles Avanzado 29/01/2016

Mayor de 35 afios

GERENTE DE PRODUCCION Planta y Administrativo

Velar porque las operaciones de la empresa se produzcan de forma efectivay cumpliendo con los estandaares de
calidad previamente estipulado por el disefio.

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccion y su respectiva planificacion.

2.- Verificar el correcto almacenamiento de los productos terminados.

3.- Desarrollar planes estrategicos de produccién en funcién de optimizar los procesos para la solucién de
incidentes.

4.- Supervisar el seguimiento de los controles de mantenimiento preventivo de los equipos.

5.- Garantizar que el personal realice las actividades de acuerdo a los estandares definidos.

6.- Realizar y Coordinar simulacros de emergencias.

7.- Supervisar y controlar la operacién diaria velando el cumplimiento de los controles establecidos.

8.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

9.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos

10.- Liderar equipos de alto desempefio.

Reporta Supervisor:
Gerente General

Supervision a Ejercer:
Supervisores
Esta Posicion:

Ingeniero Industrial o Carrera Afin

Sin experiencia | |

Indispensable experiencia en el manejo de personal
operativo, debe tener facilidad de palabray de

1a3aflos | | entendimiento, debe mantener la normativa de seguridad y
426af0s | | desempefio de produccion, debe ser ordenado, organizado,

proactivo, dinamico y enfocado a resultados, conocimiento de
7 o mas | X | mquinaria de produccion
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Empresa MIXTA SOCIALISTA do \

D YeNZOLMOS DESCRIPCION DE CARGOS

-y

Sexo Femenino [Masculino |Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 29/01/2016
Edad Mayor de 30 afios
Cargo: Area Funcional
GERENTE DE LOGISTICA Planta y Administrativo

Propdsito del Cargo

Responsable del correcto funcionamiento, coordinacidon y organizacién del area logistica de la empresa, tanto a
nivel de producto como a nivel de gestidon de personal, con el objetivo de distribuir a tiempo y de forma correcta

Funciones del Cargo:

1.- Formular el plan anual de contrataciones de la empresa.

2.- Coordinar las diferentes areas de la empresa (entradas, reposiciones, preparaciones de pedidos,etc).

3.- Optimizar la politica de provisiones de inventarios y distribucidon dentro del proceso correspondiente a cada
item.

4.- Organizary planificar la preparacion y distribucion de los lotes.

5.- Gestionary supervisar al personal a su cargo.

6.- Liderar equipos de trabajo de alto desempefio.

7.- Elaborar los reportes de entrega y despacho por lotes.

8.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

Estructura Organizativa:
Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente de Producciéon

Supervisién a Ejercer:
Supervisores

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad

Ingeniero Industrial, Administracion de Empresas o Inventarios

Carreras Afines

Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Conocimiento y experiencia en el area de logistica, asi como

Sin experiencia

en la preparacion de pedidos, que cuente con conocimientos

en Office e Internet,debe de ser una persona que tenga buena

1a3afios | | i i X
planificacidon y organizacién de manera sistématicay
436afos | X | metddica, buen manejo del trabajo en equipo, una persona
investigativa, que tenga tolerancia, flexibilidad y liderazgo.
. Conocimiento de exportaciones e importaciones
7 0 mas | |
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Empresa

DESCRIPCION DE CARGOS

Femenino [Masculino |Indistinto
X Ingles Avanzado 29/01/2016

Mayor de 30 afios

GERENTE DE CALIDAD Planta y Administrativo

Supervisary dirigir eficazmente los procesos de calidad, implementando mejoras constantes.

1.- Supervisar la calidad de los productos.

2.- Llevar acabo el establecimiento de calidad de los procesos.

3.- Implementar capacitaciones de los controles de calidad.

4.- Velar por establecer las normativas mundiales de calidad establecidas.

5.- Monitorear e informar sobre el desempefio de los procesos de calidad.

6.- Liderar equipos de trabajo de alto desempefio.

7.- Elaborar los reportes funciones e incidencias mensuales.

8.- Elaborar reportes estadisticos de los procesos de calidad contra la produccién total.

Reporta Supervisor:

Gerente de Produccion
Supervisién a Ejercer:
Coordinadores e Inspectores
Esta Posicidon:

. . . Maestria en Gerencia de la Calidad
Ingeniero Industrial o Carrera Afin

Sin experiencia | |

Indispensable experiencia con normativas de calidad (1SO),
la3afios debe manejar ampliamente las herramientas de computacion
y software de produccion, tener experiencia en el manejo de
. personal, en capacitacion de calidad e implementacion de
42 6ahos X procesos. Debe ser asertivo, organizado y planificado.
7 0 mds
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Empresa

DESCRIPCION DE CARGOS

Femenino |Masculino [Indistinto
X Ingles Intermedio 29/01/2016

Mayor de 25 afios

COORDINADOR DE CONTROL DE CALIDAD Planta y Administrativo

Encargado de supervisary velar que los cronogramas y estadares de control de calidad y/o procedimientos
previamente estipulados por el Gerente de Produccién y el Gerente de Calidad

1.- Supervizar la calidad de la produccién y velar por el cumplimiento e implementacién de planes orientados al
logro de los mismos.

2.- Verificar el correcto acabado de los productos terminados.

3.- Velar por el correcto funcionamiento del equipo de trabajo.

4.-Realizar y velar por la implantacién y cumplimiento de las normativas mundiales de calidad establecidas.

5.- Supervizar la correcta implementancién de los indicadores de gestion.

6.- Supervizar a los inpectores de calidad.

7.- Facilitar al Gerente de Calidad los Indicadores y las incidencias.

8.- Elaborar reportes de resultados semanales de las actividades e incovenientes .

9.- Elaborar reportes estadisticos de los procesos de calidad.

Reporta Supervisor:

Gerente de Calidad

Supervision a Ejercer:
Inspectores de Control de Calidad
Esta Posicidn:

Ingeniero Industrial o Mecanico o Carrera Afin

Sin experiencia | | Indispensable experiencia con normativas de calidad (ISO),
debe manejar ampliamente las herramientas de computacién,

1a 3afos | X | tener experiencia en el manejo de personal, en capacitacion
de calidad e implementacion de procesos. Debo ser asertivo,

4 a 6 aflos | | con facilidad de palabray don de liderazgo, también debe de
poseer excelente habilidad de organizacidn, ordeny

7 o mas | | planificacién.
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Empresa STA

s DESCRIPCION DE CARGOS

Femenino [Masculino |Indistinto
X Ingles Basico 29/01/2016

Mayor de 25 afios

SUPERVISOR DE PRODUCCION

Encargado de supervisary velar que los planes de produccidn establecidos se cumplan.

1.- Coordinar, atender y administrar el recurso humano bajo su cargo para el cumplimiento de los objetivos de la
empresa.

2.- Supervisar los planes de produccién diarios y/o semanales.

3.- Velar por la calidad de la produccién.

4.- Realizar ajustes en la linea de produccidn para cumplir con las metas diarias.

5.- Coordinar con el departamento de mantenimiento las revisiones y reparaciones de las maquinas.
6.- Solicitar el material de produccion al almacen.

7.- Velar porque se cumplan las medidas de seguridad.

8.- Elaborar los reportes funciones e incidencias diarias y mensuales.

9.- Es responsable del cuido y resguardo de las herramientas de produccién.

10.- Es responsable del buen uso y cuido de los equipos y maquinas bajo su resguardo

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccién
Supervision a Ejercer:
Operadores de linea

Esta Posicion:

Ingeniero Industrial o Mecdanico o Carrera Afin

Sin experiencia | | Tener el conocimiento de los esquemas de produccidn,

ademas es indispensable experiencia en el manejo de

la3afios | X | personal operativo, conocer las normativas de calidad y
seguridad. Persona proactiva, con don de liderazgo, bueno en

4a6afios | | solucién de conflictos y rdpidez de respuesta. Debe imponer
dinamismo y confianza.

7 0 mas | |
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Empresa

DESCRIPCION DE CARGOS

Femenino |Masculino |Indistinto
X Ingles Basico 29/01/2016

Mayor de 25 afos

SUPERVISOR DE LOGISTICA Planta

Encargado de supervisary velar la distribucion del material a tiempo y forma correcta previamente establecidos.

1.- Coordinar, atender y administrar el recurso humano bajo su cargo para el cumplimiento de los objetivos de la
empresa.

2.- Supervisar los planes de produccién diarios y/o semanales.

3.- Supervisar las diferentes areas de la empresa (entradas, reposiciones, preparaciones de pedidos.

4.- Velar por la calidad en el manejo de los materiales para la produccién.

5.- Organizar la preparacion y distribucion de los lotes de materiales.

6.- Velar porque se cumplan las medidas de seguridad.

7.- Elaborar los reportes funciones e incidencias mensuales.

8.- Es responsable del cuido y resguardo de las herramientas de produccion.

9.- Es responsable del buen uso y cuido de los equipos y maquinas bajo su resguardo

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccién
Supervisién a Ejercer:
Operadores de linea
Esta Posicion:

Ingeniero Industrial o Mecanico o Carrera Afin

Sin experiencia | |

Conocimiento y experiencia en el drea de logistica, asi como
1a3afios | X | en la preparacion de pedidos, que cuente con conocimientos

en Office,debe de ser una persona que tenga buena
organizacion de manera sistématica y metddica, buen manejo
426 afios | | del trabajo en equipo, una persona que tenga tolerancia,
flexibilidad y liderazgo.

7 0o més | |
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Empresa STA

DESCRIPCION DE CARGOS

Masculino [Indistinto
X 29/01/2016

Mayor de 23 afios

Femenino

INSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD Planta

Encargado de inspeccionary velar que el producto final cumpla con lo establecido en la Coordinaciéon de Control
de Calidad.

1.- Supervisar los planes de calidad diarios y/o semanales.

2.- Velar por la calidad del producto final.

3.- Verificar con el supervisor de produccién las observaciones y/o reparaciones del producto.
4.- Elaborar reportes de resultados semanales de las actividades e incovenientes .

5.- Velar porque se cumplan las medidas de seguridad.

6.- Elaborar los reportes funciones e incidencias mensuales.

Reporta Supervisor:

Coordinador de Control de Calidad
Supervision a Ejercer:

N/A

Esta Posicion:

Ingeniero Industrial o Mecanico o Carrera Afin

Sin experiencia | X |

1a 3 afios | | Indispensable conocimiento de normativas de calidad y
seguridad. Debe ser proactivo, con buena resolucién de

4 a6 afios | | conflictos y rapidez de respuesta. Debe imponer confianza.

7 0 mas | |
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Empresa MIXTA SOCIALISTA 4o \

T DESCRIPCION DE CARGOS
2
Sexo Femenino |Masculino |Indistinto Idioma Fecha
X 29/01/2016
Edad Mayor de 18 afios
Cargo: Area Funcional
OPERARIO Planta

Propésito del Cargo

Mantener el buen funcionamiento de la linea de produccidn diaria de la empresa para evitar los desperdicios y los
errores de planta.

Funciones del Cargo:

1.- Dar apoyo en cualquier unidad de planta que lo requiera.

2.- Realizar las asignaciones otorgadas de la cadena de produccién.

3.- Asistir a los compafieros en el ciclo de produccidn.

4.- Revisar la calidad de los productos que esté elaborando la cadena de produccién y detectar errores antes de
finalizar el producto.

5.- Revisar diariamente que el equipo y materiales que utiliza se encuentren en buen estado. Reportar cualquier
defecto inmediatamente.

6.- Encargarse de los desechos de materiales utilizados durante el turno depositandolos donde corresponda.

7.- Velar el uso correcto de los implementos de proteccion personal.

8.- Realizar actividades inherentes al mantenimientoy limpieza de las diferentes areas de planta que amerite la
misma.

Estructura Organizativa:
Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Supervisor de Produccién

Supervisién a Ejercer:
N/A

Esta Posicidn:

Nivel de Instruccion Especialidad

Bachiller Concluido

Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Sin experiencia | X

la3afios

Indispensable que sepa manejar maquinaria de producciény

gue conozca términos técnicos de la maquinaria, debe ser
ordenado y enfocado a resultados y a seguir procedimientos
de produccion.

4 a6anos

7 0 mas
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ANEXO B

COMPETENCIAS REQUERIDAS PARA EL DESEMPENO DEL CARGO

Cargo: Gerente de Produccién

Area Funcional Planta y Administrativo

Competencias Genéricas
Destrezas - Habilidades

Competencias Funcionales
Destrezas - Habilidades

Motivacién al logro

Dominio del idiomainglés

Pensamiento Conceptual

Conocimiento de Computacion

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacién

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de andlisis

Trabajo en equipo y cooperaciéon

Planificacion de produccidn

Compromiso Organizacional

Reingenieria

Liderazgo

Técnicas de resolucién de conflictos

Direccién de personal

Capacidad Organizacional

Busqueda de Informacién

Cargo: Gerente de Logistica

Area

. Plantay Administrativo
Funcional

Competencias Genéricas
Destrezas - Habilidades

Competencias Funcionales
Destrezas - Habilidades

Motivacion al logro

Dominio del idioma inglés

Pensamiento Conceptual

Conocimiento de Office

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacidn

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de andlisis

Trabajo en equipo y cooperacién

Planificacion de lotes de material (pedidos)

Compromiso Organizacional

Técnicas de resolucién de conflictos

Liderazgo

Direccién de personal

Busqueda de informacion

Capacidad Organizacional
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Cargo: Gerente de Calidad

Area

X Planta y Administrativo
Funcional

Competencias Genéricas
Destrezas - Habilidades

Competencias Funcionales
Destrezas - Habilidades

Motivacién al logro

Dominio del idiomainglés

Pensamiento Conceptual

Conocimiento de las normativas de calidad

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacion

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de andlisis

Trabajo en equipo y cooperacidon

Conocimiento de herramientas Computacionales

Compromiso Organizacional

Liderazgo

Direccién de personal

Busqueda de informacion

Cargo: Coordinador de control de calidad

Area

. Planta y Administrativo
Funcional

Competencias Genéricas
Destrezas - Habilidades

Competencias Funcionales
Destrezas - Habilidades

Motivacion al logro

Dominio del idioma inglés

Pensamiento Conceptual

Conocimiento de las normativas de calidad

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacion

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de analisis

Trabajo en equipo y cooperacién

Conocimiento de herramientas Computacionales

Compromiso Organizacional

Auditoriay Control

Liderazgo

Direccién de personal

Busqueda de informacion

Iniciativa
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Supervisor de Produccion

Motivacién al logro

Planta

Dominio del idioma inglés basico

Iniciativa

Auditoria y Control

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacion

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de analisis

Trabajo en equipo y cooperacion

Conocimiento de herramientas Computacionales

Compromiso Organizacional

Liderazgo

Direccidn de personal

Busqueda de Informacion

Supervisor de Logistica

Motivacién al logro

Planta

Dominio del idioma inglés basico

Inicitaiva

Conocimiento de Office

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacion

Conocimiento y experiencia técnica

Manejo de Personal

Relaciones Organizacionales

Capacidad de analisis

Trabajo en equipo y cooperacion

Organizacion de lotes de material (pedidos)

Compromiso Organizacional

Liderazgo

Direccién de personal

Busqueda de informacion
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Inspector de control de calidad

Motivacion al logro

Auditoria y Control

Iniciativa

Conocimiento de las normativas de calidad

Pensamiento analitico

Técnicas de levantamiento de informacion

Conocimiento y experiencia técnica

Capacidad de analisis

Relaciones Organizacionales

Trabajo en equipo y cooperacidon

Compromiso Organizacional

Busqueda de informacion

Operador

Motivacién al logro

Planta

Iniciativa

Relaciones interpersonales

Compromiso organizacional

Trabajo en equipo
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ANEXO C

RESULTADOS DEL ANALISIS DE COMPETENCIAS OCUPANTES DEL CARGO

Gerente de Produccion Planta y Administrativo

Motivacién al logro X Dominio del idioma inglés X
Pensamiento Conceptual X Conocimiento de Computacién X
Pensamiento analftico « Técnicas f:le levantamiento de
informacién X

Conocimiento y experiencia técnica X Manejo de Personal X
Relaciones Organizacionales x |Capacidad de analisis X
Trabajo en equipo y cooperaciéon x |Planificacién de produccién X
Compromiso Organizacional X Reingenieria
Liderazgo X Técnicas de resolucidn de conflictos
Direccion de personal X
Capacidad Organizacional X

X

Busqueda de Informacién

Gerente de Logistica Planta y Administrativo

Motivacién al logro X Dominio del idioma inglés X

Pensamiento Conceptual X Conocimiento de Computacion X
Técnicas de levantamiento de

Pensamiento analitico X informacién X

Conocimiento y experiencia técnica « Manejo de Personal «

Relaciones Organizacionales X Capacidad de analisis X
Planificacién de lotes de material

Trabajo en equipo y coorpeacién X (pedidos)

Compromiso Organizacional X Técnicas de resolucién de conflictos

Liderazgo

Direccién de personal

Busqueda de informacion X

Capacidad Organizacional X

135



. Area o .
Cargo: Gerente de Calidad ) Planta y Administrativo
Funcional
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Supervisor de Produccion Planta

Dominio del idioma
Motivacién al logro X inglés basico X

Iniciativa X Auditoria y Control X
Técnicas de
levantamiento de

Pensamiento analitico X informacién X

Conocimiento y experiencia

L. Manejo de Personal
técnica

Relaciones Organizacionales X Capacidad de anadlisis X
Conocimiento de

herramientas
Computacionales X

Trabajo en equipoy
cooperacion

Compromiso Organizacional
Liderazgo

Direccién de personal
Busqueda de Informacién

X [X X [X

Supervisor de Logistica Planta

Motivacién al logro X Dominio del idioma inglés basico X

Iniciativa X Conocimiento de Office X

. . Técnicas de levantamiento de
Pensamiento analitico X A o, X
informacién

Conocimiento y experiencia

. X Manejo de Personal X
técnica
Relaciones Organizacionales X Capacidad de analisis X
Trabajo en equipoy Organizacién de lotes de material
.. X . X
cooperacion (pedidos)
Compromiso Organizacional X
Liderazgo X
Direccién de personal X
Busqueda de informacién X
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Inspector de control de
calidad

Motivacién al logro X Auditoriay Control X
s Conocimiento de las
Iniciativa . .
X normativas de calidad X

Técnicas de
levantamiento de
Pensamiento analitico X informacion X

Conocimiento
Y Capacidad de andlisis

experiencia técnica x x
Organizacionales X

Trabajo en equipoy

cooperacidon X

Compromiso X

Busqueda de informacion| X

Operador Planta

Motivacién al logro X

Iniciativa X

Relaciones interpersonales| x
Compromiso organizacional X
Trabajo en equipo X
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ANEXO D

La metodologia empleada durante el proceso de determinacion de la jerarquizacion
de los problemas, con base a los cuales identificados en el diagrama causa — efecto
de las areas involucradas, para luego priorizar y mediante un criterio y el método de

ponderacion.

Procedimiento:

e Se plantea el objetivo de extraer de entre todos los causales identificados en
el diagrama causa — efecto, los cuales causales mas importantes y su orden
de importancia.

e Se define una matriz cuya cantidad de filas y columnas corresponde a la
cantidad de causales haya en el diagrama causa — efecto, es decir una matriz
de 7 x 7, donde se identifica como X: influencia, para totalizar los puntajes de
cada fila y la otra variable Y: dependencia, para totalizar los puntajes de cada
columna.

e Se define el criterio de valoracion por puntuacion: mucha influencia: 2puntos;
poca influencia: 1 punto; ninguna influencia: 0. Resultando la tabla en una

matriz sin ponderar.

Matriz sin ponderacion
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Total de influencia (TI): 36

Total de dependencia (TD): 36

Para:

Se procedié a aplicar el método de ponderacion e igualmente se

determind los limites de influencia y los limites de dependencia.

Luego se toman los valores de cada variable de influencia esto es

cada Xiy se divide en el total de influencia y se obtiene un indice de

influencia:

L1 6/36 0.17
L2 5/36 0.14
L3 7/36 0.20
L4 2/36 0.06
L5 4/36 0.11
L6 5/36 0.14
L7 7/36 0.20
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e Se construye una matriz ponderada con las Variables de influencia o

causales, y su peso relativo de importancia, con los indices de

influencia y los puntos obtenidos total Y por la columna para cada

variable de dependencia.

CAUSAL # CAUSAL INDICE DE TOTAL Y
INFLUENCIA
1 MODELO 0.17 4
MOTIVACIONALES
2 ESTILO DE 0.14 5
LIDERAZGOS
3 NUDOS CRITICOS 0.20 7
4 SIMULACION DE 0.06 4
CASOS
(PRACTICOS)
5 COMPROMISOS 0.11 3
6 ENFOQUE DE 0.14 8
EVALUACION DE
RIESGO
7 TOLERANCIA A LA 0.20 5

SUPERVISION
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ANEXO E

sa MIXTA SOCIALISTA de \

Empre
VEHICULOS VENEZOLANOS .,

PLAN DE INDUCCION DEL GERENTE DE PRODUCCION

Nombre del Empleado: Edgar Faraco

Fecha de Colocacion puesto: 25 de mayo del 2015

Empleado responsable de la induccién :

garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢,Coémo reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y niumero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
guejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y cédigos de
conducta

Actividad Realizado No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente X

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y X

prioridades de trabajo

Proceso de contratacion X

Discutir los términos y condiciones de empleo y X

142



Informacion relevante del personal X
Asegurese de que el nuevo empleado sabe donde X
guedan los servicios basicos:
Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer
X
Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , cédigo
de vestimenta , las horas de trabajo vy el
almuerzo)
Explicar los procedimientos de emergencia: (por X
ejemplo, salidas de evacuacion y el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado
Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en X
el entorno explicando quiénes son y cual es su
papel
Fecha: 26 de Mayo 2015
Firma: (Nombre del Gerente)
Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.

Copias de las politicas y procedimientos y lista
dada

Evaluaciones de riesgo

Fecha: 26 de Mayo de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revisién de Desarrollo que cubre

* Identifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

 Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 25 de Junio de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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A finales de tres meses

Completado su programa de induccion , y ha X

emprendido una revision de prueba con su

superior inmediato y demostro la capacidad para

cumplir con los requisitos de la funcién del
conjunto estandar

Fecha: 27 de Agosto 2015

Firma:

Firma:

(Nombre del Gerente)

(Nombre del Empelado)
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Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado..........ccoiiiiiiiiiiiiiccicrrr s s s e

ol g T W (=Y B € T=Y (=1 01
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teene e o BATKTA SOCIALISTA ..o \
HICULOS VEMLIOLANGE .

PLAN DE INDUCCION DEL GERENTE DE LOGISTICA

Nombre del Empleado: Jose Duarte

Fecha de Colocacién puesto: 26 de mayo del 2015

Empleado responsable de lainduccion : Ing Edgar Faraco

Actividad

Realizado

No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y
prioridades de trabajo

Proceso de contratacion

Discutir los términos y condiciones de empleo y
garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢ Como reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y numero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
qguejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y cédigos de
conducta

Informacion relevante del personal
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Asegurese de que el nuevo empleado sabe dénde
guedan los servicios basicos:

Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer

Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , cédigo
de vestimenta , las horas de trabajo vy el
almuerzo)

Explicar los procedimientos de emergencia: (por
ejemplo, salidas de evacuaciéony el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado

Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en
el entorno explicando quiénes son y cuél es su

papel

Fecha: 27 de Mayo 2015

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.

Copias de las politicas y procedimientos y lista
dada

Evaluaciones de riesgo

Fecha: 28 de Mayo de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revisién de Desarrollo que cubre

* Identifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

 Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 26 de Junio de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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A finales de tres meses

Completado su programa de induccién , y ha X
emprendido una revision de prueba con su
superior inmediato y demostro la capacidad para
cumplir con los requisitos de la funcién del
conjunto estandar

Fecha: 28 de Agosto 2015

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del Empelado)
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Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado..........ccoiiiiiiiiiiiiiccicrrr s s s e
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Empresa MIXTA SOCIALISTA de \
VEHICULOS VENEZOLANOS ...

PLAN DE INDUCCION DEL GERENTE DE CALIDAD

Nombre del Empleado: Elio Valenzuela

Fecha de Colocacion puesto: 1 de marzo del 2016

Empleado responsable de la induccion :
Ing Edgar Faraco e Ing Andrea Fernadndez

Actividad

Realizado

No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y
prioridades de trabajo

Proceso de contratacion

Discutir los términos y condiciones de empleo y
garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢ Como reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y numero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
guejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y cédigos de
conducta

Informacion relevante del personal
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Asegurese de que el nuevo empleado sabe dénde
guedan los servicios basicos:

Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer

Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , codigo
de vestimenta , las horas de trabajo y el
almuerzo)

Explicar los procedimientos de emergencia: (por
ejemplo, salidas de evacuaciéony el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado

Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en
el entorno explicando quiénes son y cuél es su

papel

Fecha: 2 de Marzo 2016

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

X
Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

X
Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.
Copias de las politicas y procedimientos y lista X
dada
Evaluaciones de riesgo X

Fecha: 4 de Marzo de 2016

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revisién de Desarrollo que cubre

* Identifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

« Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 1 de Abril de 2016

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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A finales de tres meses

Completado su programa de induccién , y ha X
emprendido una revision de prueba con su
superior inmediato y demostro la capacidad para
cumplir con los requisitos de la funcién del
conjunto estandar

Fecha: 1 de Junio de 2016

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del Empelado)
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Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado..........ccoiiiiiiiiiiiiiccicrrr s s s e

T = 0 (=] B L= (= =
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MIXTA SOCIALISTA de ‘

Empresa
VEH'CUI.II§ VENEZOLANOS -,

PLAN DE INDUCCION DEL COORDINADOR DE
CONTROL DE CALIDAD

Nombre del Empleado: Andrea Fernandez

Fecha de Colocacion puesto: 19 de agosto del 2013

Empleado responsable de la induccién :
Lic. Heriberto Belandria

Actividad Realizado

No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente

X

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y X
prioridades de trabajo

Proceso de contratacion X

Discutir los términos y condiciones de empleo y X
garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢,Como reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y niumero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
guejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y codigos de
conducta

Informacion relevante del personal
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Asegurese de que el nuevo empleado sabe dénde
guedan los servicios basicos:

Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer

Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , cédigo
de vestimenta , las horas de trabajo y el
almuerzo)

Explicar los procedimientos de emergencia: (por
ejemplo, salidas de evacuaciéony el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado

Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en
el entorno explicando quiénes son y cuél es su

papel

Fecha: 20 de Agosto 2013

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.

Copias de las politicas y procedimientos y lista X
dada
Evaluaciones de riesgo X

Fecha: 23 de Agosto de 2013

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revisién de Desarrollo que cubre

« |[dentifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

 Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 19 de Septiembre de 2013

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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A finales de tres meses

Completado su programa de induccién , y ha X
emprendido una revision de prueba con su
superior inmediato y demostro la capacidad para
cumplir con los requisitos de la funcién del
conjunto estandar

Fecha: 19 de Noviembre de 2013

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del Empelado)

164



Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado..........ccoiiiiiiiiiciicicrr s s

T = 0 (=] B L= (= =
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Empresa MIXTA SOCIALISTA de ‘
VEHICULOS VENEZOLANOS ..,

M

PLAN DE INDUCCION DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

Nombre del Empleado: Leornardo Gonzalez

Fecha de Colocacion puesto: 7 de Abril del 2015

Empleado responsable de la induccién :
Ing. Andrea Fernandez

Actividad Realizado No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente X

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y X

prioridades de trabajo

Proceso de contratacion X

Discutir los términos y condiciones de empleo y X
garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢,Como reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y numero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
guejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y cédigos de
conducta

Informacion relevante del personal X
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Asegurese de que el nuevo empleado sabe dénde
guedan los servicios basicos:

Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer

Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , cédigo
de vestimenta , las horas de trabajo y el
almuerzo)

Explicar los procedimientos de emergencia: (por
ejemplo, salidas de evacuacion y el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado

Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en
el entorno explicando quiénes son y cuél es su

papel

Fecha: 8 de Abril 2015

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.

Copias de las politicas y procedimientos y lista X
dada
Evaluaciones de riesgo X

Fecha: 10 de Abril 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revision de Desarrollo que cubre

* Identifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

 Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 7 de Mayo de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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A finales de tres meses

Completado su programa de induccién , y ha X

emprendido una revision de prueba con su

superior inmediato y demostro la capacidad para

cumplir con los requisitos de la funcién del
conjunto estandar

Fecha: 7 de Julio de 2015

Firma:

Firma:

(Nombre del Gerente)

(Nombre del Empelado)
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Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado........cccviiiiiiiiiiiiiiciiiiirersrcress s s s s s s s n s e
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Empresa MIXTA SOCIALISTA de \
VEHICULOS VENEZOLANOS ..,

PLAN DE INDUCCION DEL SUPERVISOR DE LOGISTICA

Nombre del Empleado: Jesus Rivero

Fecha de Colocacion puesto: 7 de Abril del 2015

Empleado responsable de lainduccion :
Ing. Andrea Fernandez

Actividad Realizado No
Realizado

Desde el inicio y hasta el final del dia

Reunion inicial con el gerente X

Roles, responsabilidades, nivel de autoridad y X

prioridades de trabajo

Proceso de contratacion X

Discutir los términos y condiciones de empleo y X
garantizar que:

- Informacién sobre el dia de pago

- Método de pago

- Finalizacion de las hojas de tiempo

- ¢,Como reportar la enfermedad y la ausencia de
dar el nombre y niumero de teléfono de la persona
de contacto, por lo que el tiempo?

Y qué informacion sera necesaria

- Explicar periodo de vacaciones anuales, en
donde este se registra y que apruebe el presente.

Explicar los procedimientos disciplinarios y de
qguejas, incluyendo la denuncia de irregularidades,
la intimidacion y el acoso.

Explicar las reglas de trabajo y cédigos de
conducta

Informacion relevante del personal X
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Asegurese de que el nuevo empleado sabe dénde
guedan los servicios basicos:

Por ejemplo aseos, vestuarios , cafetera y zona de
comer

Llamar la atencion del nuevo empleado a todos
los puntos concretos sobre el trabajo para el
ajuste. (por ejemplo, politica de no fumar , cédigo
de vestimenta , las horas de trabajo y el
almuerzo)

Explicar los procedimientos de emergencia: (por
ejemplo, salidas de evacuaciéony el
procedimiento, el sonido de la alarma de
incendios, el nombre y la ubicacién del socorrista
designado

Introducir el nuevo empleado a todo el mundo en
el entorno explicando quiénes son y cuél es su

papel

Fecha: 8 de Abril 2015

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Inicio y fin de la semana

Conocer como acceder a todo el equipo necesario
para realizar su trabajo

Se publicara cualesquiera otros elementos
necesarios, como llaves , tarjetas de identificacion.

Copias de las politicas y procedimientos y lista X
dada
Evaluaciones de riesgo X

Fecha: 10 de Abril 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)
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Desde el inicio y fin del mes

Tener un rendimiento inicial y la reunién de
Revisién de Desarrollo que cubre

* Identifica las necesidades de formacion.
 Carga de trabajo.

 Avances y dificultades esto deberia conducir a
los objetivos de trabajo claros y un plan de
aprendizaje y desarrollo

Planificar reunion regular con el nuevo empleado
para analizar la carga de trabajo , el progreso y las
dificultades

Signos empleados para decir que son conscientes
y han leido todas las politicas y procedimientos

Fecha: 7 de Mayo de 2015

Firma: (Nombre del gerente)

Firma: (Nombre del empleado)

A finales de tres meses

Completado su programa de induccién , y ha
emprendido una revision de prueba con su
superior inmediato y demostré la capacidad para
cumplir con los requisitos de la funcion del
conjunto estandar

Fecha: 7 de Julio de 2015

Firma: (Nombre del Gerente)

Firma: (Nombre del Empelado)
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Politicas y procedimientos de induccion lista de verificacion

Explicacion | Copia Leery Sin

Politica /Procedimiento recibida | Entendido | informacion
Privacidad y X X
confidencialidad

Evitar consumir drogas X X
y/o alcohol, evitar fumar
Quejas X

Hora de llegada X X X

Hora de salida X X X

La administracion de la X
medicina y de la
enfermedad

Las lesiones y el control X
de infecciones
Igual de oportunidades X

Otros:

Otros:

Firma del Empleado..........ccoiiiiiiiiiiiccrrr s s e e

T = 0 (=] B L= (= =
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