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RESUMEN

La Empresa Mixta Socialista de Vehiculos Venezolanos S.A, (EMSOVEN, S.A.) es
una empresa Automotriz cuya produccion satisface las necesidades del sector
militar venezolano. Desde sus inicios, ha realizado grandes inversiones en el area
productiva para diversificar e innovar productos, que la mantengan como lider en
materia de repotenciacion y fabricacion de vehiculos militares. Sin embargo, la
misma ha dejado a un lado una parte esencial, como es el caso de la planificacién
para garantizar el buen funcionamiento de las lineas de ensamblaje. Para el inicio
del proyecto, no se cuenta con los procedimientos definidos que permitiran el logro
de los objetivos planificados por la organizacion en estudio. En la presente
investigacion, se propone el disefio de un plan de arranque de una planta para la
linea de ensamblaje que permitira la mejora de los procesos productivos, a traves
de las estrategias de la gerencia de proyecto y basandose en las mejores practicas
tanto de la gerencia de proyecto como de manufactura automotriz. Estos objetivos
fueron logrados mediante una investigacion aplicada, documental y de campo. Se
utilizaron las técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion como
entrevistas no estructuradas, observacion y revision documental, las cuales
permitieron repotenciar el proyecto de produccién anual a la organizacion, logrando
alcanzar las metas planteadas en la investigacion. El resultado final de la
investigaciéon, beneficié al desarrollo de los procesos productivos de la linea de
ensamblaje implementando la metodologia Front End Loading y cumpliendo con el
plan de aseguramiento tecnolégico de la organizacioén, logrando asi los perfiles del
personal, los procesos y el plan de arranque para la linea ensambladora de
vehiculos TIUNA.

Palabras Clave: Plan de arranque, linea de ensamblaje, proyecto.
Linea de Trabajo: Definicion y Desarrollo de proyecto.
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INTRODUCCION

En las empresas del sector automotriz, contar con un plan de arranque se convierte
en algo de suma importancia para garantizar su funcionamiento. Asegurar el inicio
de las operaciones y tener a disposicion la tecnologia necesaria para cumplir con

las labores son solo algunos de los requisitos indispensables para establecerlo.

En la actualidad, en Venezuela las empresas en general comienzan labores de
planta sin establecer un plan de arranque. Esto se ha convertido en un gran
obstaculo en el desarrollo de las operaciones y el buen funcionamiento. Aquellas
que no cuentan con la tecnologia adecuada y el personal calificado para manejar
los equipos y maquinarias, pueden tener retrasos significativos en la puesta en
marcha de los planes productivos, perdidas a gran escala referentes a materia

prima, demora en los procesos y costos por retrabajo.

Las situaciones antes mencionadas requieren que las empresas inviertan en
tecnologia y en personal especializado en desarrollar planes, definir procedimientos
y establecer responsabilidades. Por esta razon, la empresa EMSOVEN S.A., se
propone desarrollar un plan de arranque de planta para la linea de ensamblaje de
vehiculos militares Tiuna, con el fin de mejorar tiempos, procesos, y calidad de los

productos.

En la presente investigacion estan contenidos ocho capitulos en los cuales se
desarrollan los siguientes aspectos:

Capitulo I: El problema: se definen los dos tépicos mas relevantes en la
investigacioén, 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 II: Marco Tedrico: se sefialan los antecedentes, asi como los fundamentos
tedricos gerenciales y las definiciones técnicas necesarias para el buen
entendimiento en lo relacionado a la ingenieria sustentable; adicional a esto se

expone la normativa legal que rige esta investigacion.



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

planteados.

Capitulo IV: Marco Organizacional: figuran los aspectos organizacionales mas
importantes 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, se despliega el plan de
ejecucion del proyecto, desarrollando el levantamiento de los procesos con los
Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (A.S.T) de las maquinarias y equipos, las
competencias del personal, el plan de aseguramiento tecnolégico y el plan de

arranque de planta.

Capitulo VI Analisis de resultados: contempla el desarrollo de las distintas fases que
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 perfiles laborales, desarrollo de un plan de aseguramiento

tecnoldgico, y plan de arranque.

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 culminacion
de la investigacion y la presentacién del disefio, se presentan las conclusiones y las

acciones de mejora como recomendacion mas alla de la propuesta.



Para cerrar, 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 identificar la necesidad del desarrollo de esta investigacion
mediante el planteamiento del problema, la justificacion, la elaboracién de objetivos

y el alcance.

1.1. Planteamiento del Problema

En épocas anteriores no se tenia conceptualmente definido lo que hoy en dia se
conoce como "Gerencia de Proyectos”, ni la importancia o el valor agregado que la
misma podia llegar a proporcionar en un proyecto particular o incluso en una

empresa.

La gerencia de proyectos es una disciplina que se ha ido desarrollando en el ambito
empresarial. Consiste en la aplicacion de metodologias, técnicas y herramientas

para la ejecucion de actividades que permitan lograr un objetivo determinado.

Antiguamente, no se sostenia una practica que permitiera evaluar el proceso en la
ejecucion de actividades para el cumplimiento de objetivos. Hoy en dia, estas
practicas son requeridas con mayor frecuencia para llevar una adecuada

organizacion de los procesos para un proyecto previsto.

Tal como lo menciona Guerrero (2010), “La adopcion de practicas adecuadas a
estdndares internacionales en la gestion de proyectos es una necesidad

fundamental para el éxito de toda organizacion moderna”. (p.2)

La importancia de definir un proyecto de inicio a fin, es establecer una planificacion
gue permita el desarrollo adecuado de cada una de las etapas y asi poder asegurar

el éxito del proyecto.

La implementacion de un plan de arranque bien definido, permitird analizar y
anticipar las posibles dificultades que podrian presentarse en el futuro e iniciar con
bases sdlidas un proceso productivo eficiente y efectivo. Esto obliga a pensar en

todas las interrogantes que pueden surgir y sus posibles respuestas ante el proyecto



de arranque para realizar la apertura de la planta para la Linea de Ensamblaje de

vehiculos militares Tiuna.

En los dltimos afios en el pais, el tema automotriz ha tenido ciertas complicaciones
con respecto a la producciéon de vehiculos. Sin embargo, se han logrado acuerdos
internacionales con representantes de China y Rusia que parecen reimpulsar las

actividades en el sector automotriz.

La Empresa Mixta Socialista de Vehiculos Venezolanos Sociedad Andnima
(EMSOVEN S.A.) creada en el afio 2008 con la union del Centro Nacional de
Repotenciacion Compariia Anénima (CENARECA) y con la mayoria accionaria la
Compafiia Anénima Venezolana de Industrias Militares (CAVIM), que representan
el 49% y 51% respectivamente en la formacion de EMSOVEN S.A. esté ubicada en
las instalaciones del Fuerte Tiuna en la parroquia El Valle, Dtto. Capital.

Dicha empresa tiene como proyecto lider el asentamiento del Complejo Automotriz
Ciudad Tiuna, con el cual se quiere disefar, desarrollar, manufacturar, ensamblar,
fabricar y repotenciar vehiculos multipropésitos 4x4, blindados, deportivos y
convencionales, destinados a la Fuerza Armada Nacional Bolivariana (FANB),
permitiendo asi ser comercializados algunos de los modelos antes mencionados de
forma nacional e internacionalmente y dando conformidad con los términos del
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.

EMSOVEN S.A. teniendo la exclusividad en la fabricacion y repotenciacion de
vehiculos tacticos militares para la FANB debe aprovechar esto como su fortaleza y

seguir siendo pionera en este estilo en Venezuela.

La empresa contribuye con el crecimiento tecnologico del pais aportando empleos
a la poblacion venezolana, ademas del ahorro sustancial de divisas por concepto
de ensamblaje de este tipo de vehiculos que actualmente se encuentra en la Fase

2 del Complejo Automotriz Ciudad Tiuna.



El Plan de Arranque de Planta para la Linea Ensambladora de Vehiculos Militares,
con la finalizacion de la FASE 1 del Complejo Automotriz para vehiculos
convencionales, actualmente con el ensamblaje de la camioneta “Tiuna X5” que se
realizé en las antiguas instalaciones de vehiculos militares Tiuna la cual contaba

con cinco (5) galpones.

El espacio actual disponible para el ensamblaje de vehiculos multipropdsitos Tiuna
consta de un (1) galpon, el cual se encuentra distribuido en los departamentos de:
Herreria o Fabricacion, Pintura, Mecéanica, Vestidura, Almacén y Personal
Administrativo. Por tal motivo, surge la idea de generar un Plan de Arranque con
todos los procesos, protocolos, normas de seguridad y especificaciones
tecnoldgicas que sean necesarias para poner en marcha la linea de ensamblaje de

los vehiculos militares 4x4.

Actualmente las instalaciones que se disponen para darle continuidad al proyecto
(Cuatro Galpones) Complejo Automotriz Ciudad Tiuna no se encuentran
desocupadas debido a que funcionan como depésito de la linea de ensamblaje de
vehiculos convencionales, que deben ser consumidos para asi poder iniciar las
obras de acondicionamiento de los galpones para la linea de ensamblaje de

vehiculos multipropdsitos, antiataque.

Como producto de la situacién antes mencionada se distribuyé momentaneamente
a la espera del desalojo de los galpones, al personal obrero de Herreria o
Fabricacion, Mecénica y Vestidura en un (1) galpdn, limitando sus actividades y
operaciones de produccion a la capacidad disponible. El personal de Pintura cuenta
con un area anexa también limitada por el espacio y que se encuentra al aire libre,

siendo esta una problematica para realizar este tipo de trabajo.

Para la elaboracion de la FASE 1 del Complejo Automotriz Ciudad Tiuna se presto
todo el apoyo necesario para la culminacion de la Linea de Ensamblaje para
vehiculos convencionales “Tiuna X5” generando asi un (1) afo sin actividades en la
produccion de vehiculos militares multipropdsitos 4x4. Es por ello, que se desea

reimpulsar la produccién de estos vehiculos con calidad de exportacion.



Ante la importancia de contar con orientacion para el inicio del proceso de
produccion, en el cual se debe cuidar todos los detalles para lograr el producto final,
se logran detectar causas como: necesidad de cursos de accion seleccionados para
el proceso productivo, entradas y responsabilidades, asi como prevision de
consecuencias.

Como parte del analisis de la problematica actual de la empresa, se realiz6 un
Diagrama de Ishikawa para detectar las posibles causas del problema que se

muestra a continuacion en la Figura 1.

OPERADORES ‘ DIRECCION Y GERENCIA ‘

CAPACITACION CALIFICADA ; \\
Y CUALIFICADA «4—— EXODODE ﬁ CAMBIO DE DIRECTIVOS
PERSONAL \
DEFICIENCIAS DE
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MOTIVACION ——p DEFICIENCIAS DE
NECESIDAD DE \ COMUNICACION
CONTRATACION
- * ﬁ‘ PLAN DE ARRANQUE
DOCUMENTACION FORMALDE ./ DISMINUCION DEL AREA DE
PROCEDIMIENTOS / TRABAJO
/ DOCUMENTACION / ESPACIOS AUN
/¢——— FORMAL DE “«—— OCUPADOS
USO DE BUENAS / PROTOCOLOS  pysencia DE
PRACTICAS 7 DISTRIBUCION DE
/ PLANTA

/
/
INFORMACION ‘ DISPONIBILIDAD DE AREA ‘

Figura 1. Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Adaptado de Ishikawa (1946).

Todo este planteamiento lleva a pensar en la necesidad de definir y desarrollar un
plan de arranque basado en las buenas practicas de la Gerencia de Proyectos, que
marcara las pautas para el inicio de la produccion de vehiculos militares. De no
existir dicho plan podria traer como consecuencia retrasos en el inicio de la
fabricacion, conflictos, riesgos de accidentes, pérdida de tiempo y/o retrasos a
niveles tecnolégicos, debido a que la tecnologia crece y avanza de manera
incontrolable. En proyectos de esta magnitud el desperdicio de material o la

paralizacion en la linea de ensamblaje representan costos elevados y que deben



ser cuidadosamente controlados para lograr que los vehiculos militares estén en

Optimas condiciones.

Por todas las razones antes expuestas, es que se plantea el desarrollo de esta
propuesta. Adicionalmente, la elaboracion de la presente investigacion es
importante porque forma parte de un requisito parcial para la obtencion del titulo de
Especialista en Gerencia de Proyectos.

1.1.1 Formulacién del Problema

¢, Qué caracteristicas corresponden a un plan de arranque de una Linea
Ensambladora de vehiculos militares Tiuna, siguiendo los estandares de calidad de
manera tal de lograr la optimizacion de los recursos y las mejores practicas de la

gerencia de proyectos?

1.1.2 Sistematizacion del Problema

¢,Cuadles seran los procesos necesarios a evaluar para dar inicio a la produccion de
vehiculos militares Tiuna?

¢, Qué entes participan en la fabricacién de Vehiculos Militares Tiuna?

¢, Cual seria la tecnologia necesaria para realizar el arranque de planta?

¢, Cuadles serian los planes subsidiarios del proyecto en la etapa de arranque del

mismo?



1.2. Objetivos de lainvestigacion

1.2.1 Objetivo General

Desarrollar el proyecto de Plan de Arranque de Planta para la Linea de Ensamblaje

de Vehiculos Militares Tiuna, ubicada en Caracas, Dtto. Capital.

1.2.2 Objetivos Especificos

Definir los procesos necesarios para ejecutar el arranque de planta.
« Evaluar los involucrados requeridos en la ejecucion del arranque.
» Formular el plan de aseguramiento tecnoldgico.

» Disefar el plan de arranque para la linea ensambladora de vehiculos

militares.

1.3. Justificacion de la Investigacion

La realizacion de este trabajo es de vital importancia para que EMSOVEN S.A. se
mantenga como empresa exclusiva y pionera en la fabricacion de vehiculos tacticos
militares representa su mayor fuerte de ingresos e incluso podrian generar mayores
fuentes de empleo, teniendo una buena planificacion y control sobre los
requerimientos indispensables para la puesta en marcha de la linea de ensamblaje.

Generar un plan de arranque para el Complejo Automotriz Ciudad Tiuna, representa
un gran reto personal y profesional, debido a las caracteristicas de la informacion a
ser manejada, con un interesante juicio de expertos que determinaran las
principales caracteristicas que debe poseer un plan, el cual sera de gran apoyo para
la obtencion de un producto con caracteristicas en su mayoria hechas en Venezuela
y unico para el mercado automotriz Venezolano como lo es el Vehiculo

Multipropdsito Militar Tiuna 4x4.



Lo anteriormente expuesto refuerza la importancia del tema de investigacién como
un tema de Trabajo Especial de Grado (T.E.G) cuya aplicacion contiene una base
gue avala los conocimientos adquiridos a lo largo de la Especializacion y el nivel

para optar al titulo que ser& conferido.

1.4. Alcance y Delimitaciones de la Investigacion

En la presente investigacion, se realizé un plan de arranque para la Empresa Mixta
Socialista de Vehiculos Venezolanos S.A. (EMSOVEN S.A.), el mismo sera
elaborado de manera general, desarrollando cada una de las areas de
conocimiento, proporcionando los primeros lineamientos para el inicio de la
produccion sin llegar a detallar los subsistemas. Vale destacar, que los protocolos
de pruebas especificas para la construccion del vehiculo y el disefio no estan
contemplados en esta investigacion, la misma solo se limita a los protocolos de

arranque de la planta fisica.

La investigacion estuvo enfocada, a determinar los puntos importantes que deben
cumplirse para la ejecucion efectiva de un plan de arranque, es decir, verificar el
cumplimiento de los procesos principales que podran determinar y garantizar el
buen funcionamiento de la planta utilizando las buenas préacticas de la gerencia de

proyectos enfocada en el ramo automotriz, en pro de lograr los objetivos planteados.
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CAPITULO ll: MARCO TEORICO

En este capitulo se describen los antecedentes, los fundamentos tedricos y las
bases legales que se utilizaron en el desarrollo de la investigacion para el logro de
los conocimientos relacionados con el tema, con el fin de poder completar en su

totalidad el desarrollo de la misma.

2.1 Antecedentes

Montero (2014), en su Trabajo Especial de Grado: Plan de Implementacion de un
sistema de informacion para administrar la produccion en el area de liquidos
de un laboratorio farmacéutico, para optar al titulo de Especialista de Gerencia
de Proyectos, se bas6 en una investigacion de tipo proyectiva y mixta (documental
y de campo), que involucro la creacion, disefio, elaboracién de planes, y proyecto;
La investigacion agrego valor para la empresa debido a que tiene como fin dltimo
incrementar la productividad y eficiencia, automatizando los procesos y actividades
de la planificacion y programacion del sistema productivo a través de aplicaciones
tecnoldgicas.

Aporte: Las herramientas utilizadas en este proyecto guardan gran similitud con lo

gue se quiere plantear en dicha investigacion.

Palabras Clave: Sistema administrativo, capacidad productiva, plan de
implementacion, ventajas competitivas, gerencia de proyecto, aplicaciones

tecnoldgicas, productividad, eficiencia.

Castillo (2013), en su Trabajo Especial de Grado: Plan de Ejecucion del proyecto
de montaje de nuevas lineas de ensacado del fertilizante NPK en el Complejo
Petroquimico Morén, para optar al titulo de Especialista de Gerencia de Proyectos,
el cual se fundamenté en la elaboracion del plan de ejecucion para el montaje de

cuatro (4) lineas de ensacado, con la finalidad de garantizar y optimizar, de forma
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eficaz y eficiente los recursos del Complejo Petroquimico Morén. Se traté de una

investigacion aplicada, con un disefio de campo, no experimental y transversal.

Aporte: La metodologia que se implementd guarda relacién con el desarrollo del

proyecto del tema propuesto.

Palabras Clave: Proyectos, NPK, Lineas de Ensacado, Plan Nacional de Siembras,
Plan Estratégico de la Organizacion, Plan de Ejecucion de un Proyecto, Riesgos,

Cronograma.

Ledn (2012), en su Trabajo Especial de Grado: Front End Loading del "Complejo
Turistico Ecolégico Antolin® Estado Nueva Esparta, Venezuela, para optar al
titulo de Especialista de Gerencia de Proyectos. Esta investigacion permitié la
posibilidad de definir y desarrollar un proyecto con alto grado de complejidad e
innovacion y aprovechar una oportunidad de negocio. Tuvo relevancia social,
practica y teorica. El disefio incluyo la evaluacion y utilizacién de las energias

alternativas factibles para el pais.

Dicho proyecto estuvo enmarcado dentro de las lineas generales del Plan de
Desarrollo Econémico y Social de la Nacién (2007-2013), incentivo del turismo.

Los objetivos especificos del TEG se correspondieron con la metodologia del
Construction Industry Institute, para el ciclo de vida de un proyecto: Visualizacion,
Conceptualizacion, Definicidn, Implantacion y Operacion. Correspondio con el tipo
de investigacion aplicada, y dentro de esta el esquema de investigacién-desarrollo,

cuyo disefio de investigacion fue documental; es decir, el disefio es no experimental.

Aporte: se considera importante este trabajo debido a que presenta un adecuado
manejo de las herramientas de la gerencia de proyecto para el ciclo de vida de un

proyecto.

Palabras Clave: Proyecto, Gerencia de Proyecto, Arquitectura, Complejo Turistico

Ecoldgico, Sustentable.
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Santiago (2011), en su Trabajo Especial de Grado: Plan de Arranque para la
fabrica venezolana de pequefios satélites, para optar al titulo de Especialista de
Gerencia de Proyectos. Su investigacion se baso en un esquema de “investigacion
aplicada™ con un disefio mixto que involucra la investigacion documental y de
campo. Se obtuvo como resultado los procesos necesarios para el arranque de la
fabrica venezolana de pequefios satélites de manera protocolar y siendo validados,

lo cual permitiria de manera organizada comenzar con las operaciones.

Aporte: se considera importante debido a la metodologia que se implemento,
porque esta relacionada con el desarrollo del proyecto del tema propuesto, y de la
misma forma, se van a emplear las bases teoricas para el desarrollo del proyecto

en curso.

Palabras Clave: Plan, arranque, aeroespacial, procesos.

Quijada (2011), en su Trabajo Especial de Grado: Disefio de un plan para la
ampliaciéon de la planta de llenado de GLP, de la empresa PDV Gas Comunal
S.A, ubicada en Estado Cojedes, para optar al titulo de Especialista de Gerencia
de Proyectos. Es un tipo de investigacion proyectiva la cual se enmarcé en un
estudio de campo documental, no experimental y transversal. El cual dio como
resultado un analisis de mercado de gas GLP, un estudio técnico y el plan para la

ampliacion de la planta.

Aporte: es relevante para el proyecto por la vision o enfoque que se le da con

respecto a la ampliacién de la planta de llenado.

Palabras Clave: Plan de Gestion del Proyecto, ampliacion de plantas, Gas Licuado
de Petroleo (GLP), estudio de mercado, estudio técnico.

Deternoz (2010), en su Trabajo Especial de Grado: Implementacion 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 Proyectos. Este proyecto abarco 2 de las 4 fases del
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ciclo de vida del proyecto como son la fase de inicio y fase organizativa. Es
considerado como un proyecto factible, debido a que cambi6 la mentalidad entre los

coordinadores a la hora de planificar nuevos proyectos.

Aporte: se considera importante debido a la metodologia que se implementd, la

misma esté relacionada con el desarrollo del proyecto del tema propuesto.

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

comunicacion, recursos humanos.

Romero (2009), en su Trabajo Especial de Grado: Propuesta de un plan de
ejecucion para el proyecto de implementacion de un sistema de control
moderno en la cadena transportadora del tren de alambron de la empresa
SIDOR C.A, para optar por el titulo de Especialista de Gerencia Proyectos. El
objetivo principal 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 PMBOK. 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 relacién con el desarrollo

de la investigacion

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

riesgos.
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2.2 Bases Tedricas

Proyecto

De acuerdo a Baca (2010), “un proyecto es la busqueda de una solucion inteligente

al planteamiento de un problema, la cual tiende a resolver una necesidad humana.".
(p. 2).

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
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 duracién 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).

“Proceso unico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y controladas
con fecha de inicio y de finalizacion, llevadas a cabo para lograr un objetivo
conforme con requisitos especificos, incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y
recursos” (ISO 10006-2003, pag. 12).

Por su parte, Guido y Clements (2012), indican que es un esfuerzo para lograr un
objetivo especifico por medio de una serie particular de tareas interrelacionadas y

la utilizacion eficaz de recursos. (p. 24).

Dada esta temporalidad con la que se define “proyecto”, se puede decir que el
mismo tiene de manera implicita un principio y un final; el final se alcanza una vez

gue se hayan cumplido en su totalidad los objetivos del proyecto.
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Gerencia de Proyectos

La gerencia de proyectos, Kerzner (2001), la define como “la aplicacién sistematica
de una serie de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas para alcanzar

o exceder los requerimientos de todos los involucrados con el proyecto” (pag. 13).

El PMI (2013), la define como la aplicacion de conocimientos, habilidades,
herramientas y técnicas a las actividades de un proyecto para satisfacer los
requisitos del mismo. La gerencia se logra mediante la aplicacion e integracion de
los procesos de inicio, planificacidn, ejecucién, seguimiento y control, y cierre. El

gerente es la persona responsable de alcanzar los objetivos propuestos.

Es decir, la gerencia de proyectos se basa en un conjunto de fundamentos que se
puede 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 esta 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 Direccion de proyectos (o grupos de procesos)”
(p-49).

Grupo de Proceso de Iniciacién: consiste basicamente en la autorizacion

del proyecto o de una fase del mismo.
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Grupo de Proceso de Planificacion: identificacion de objetivos y disefio de

esquema factible para el logro de los mismos.

Grupo de Procesos de Ejecucién: 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: formalizacién 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 aplicacion” (p.38).

Desde el punto de vista del proyecto, Martinez (2007), son 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 Front End Loading (FEL), luego la fase constructiva y de
explotacion, corresponden a las fases de implantacion, operacién y cierre. Estas

fases, a saber, son:

Fase |: Esta fase se inicia con los estudios preliminares que permitiran definir

si hay factibilidad o viabilidad para el desarrollo del proyecto.
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Fase Il: En esta fase, se definen el alcance, los objetivos, la calidad
esperada, los recursos necesarios para el desarrollo, aspecto legal,
administrativo, econdmicos. Corresponden a la Ingenieria Basica del

proyecto.

Fase Ill: En esta fase se elabora la ingenieria de detalle, especificando las
caracteristicas técnicas, economicas, administrativas, de la solucién que ha
sido seleccionada en las fases anteriores, asi como también la planificacion,

organizacion y control para su implementacion o ejecucion.

Fase IV: Corresponde a la planificacion de contratacion para la ejecucion de
la obra. Cabe destacar que luego de la construccion, cuando se tienen los
planos de cémo quedd la ejecucion de la obra en todos sus aspectos, se tiene

el proyecto ejecutado como “as built”.

Fase V: Corresponde a la fase de operacién de pruebas, de los equipos que

forman parte de la construccion de la obra.
Fase VI: Corresponde a la finalizacion y cierre del proyecto.

Esta investigacion se basa en la aplicacién de todo el ciclo de vida, segun el ClII;
cuyas tres primeras fases (Visualizacion, Conceptualizacion y Definicidn)
corresponden a la denominacion, en inglés, de Front End Loading (FEL), grupo de
fases donde se organizan y se definen los criterios ambientales, econdémicos,
técnicos, administrativos y de recursos, de la planificacién del proyecto para su

futura implementacion.

Front End Loading (FEL)
Es una metodologia que consiste en realizar la definicion del alcance en las tres

primeras fases de un determinado proyecto, permite asi, una fluidez en la toma de

decisiones, menor incertidumbre en la medida que se van desarrollando las fases,
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y al terminar cada fase se somete a decision si se procede con el proyecto o no. Cli
(1997).

m

Planificacion, Front End Loading (FEL) o PreProject Planning (PPP)

Figura 2. Fases de la Planificacién de un Proyecto (Front End Loading).
Fuente: CII (1997).

Segun CIlI (1997), el FEL (FRONT- END- LOADING), utiliza un indicador llamado
PDRI, por sus siglas en inglés, Project Definition Rated Index, indice de Definicién
de un Proyecto, que a su vez es una metodologia que permite obtener un alto grado
de confiabilidad en el éxito del mismo, abarcando el proceso de desarrollo de la
informacion estratégica para el duefio, suficiente para analizar el riesgo involucrado
en el proyecto y asi poder comprometer los recursos necesarios para maximizar las

posibilidades de éxito.

El término FRONT- END- LOADING, fue acufiado por la compafiia 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 analisysinc, 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 conceptualizacion 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 basica,
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ingenieria de detalle. Donde solo las fases de ingenieria conceptual y basica estan

presentes 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 conceptualizacion” 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.

Fase FEL | — Fase de Visualizacion.

En esta fase se identifica(n) la(s) oportunidad(es) de negocio y se generan las
opciones técnicas y econdmicamente factibles de las propuestas o ideas para el
proyecto. Asi mismo, se identifican los riesgos generales y las mejores estrategias
que permitan optimizar los resultados del proyecto. Se presenta un estimado de
costos de entre -30% +50%. Al finalizar esta fase, se genera un escenario para su

posterior aprobacion.

Fase FEL Il — 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 evaltua(n) el (los) escenario(s) u opciones y se
selecciona aquel que genere mayor valor. Se inicia la planificacion del proyecto con
la ingenieria Conceptual y se evalla y selecciona la alternativa tecnologica. Se
profundiza en la identificacion de los riegos para minimizar la incertidumbre en los
stakeholders. Se presenta un estimado de costos mejor definido de

aproximadamente -15% +30%.
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Fase FEL Ill — Fase de Definicion.

Una vez aprobado el DSD de la fase de Conceptualizacion y los recursos
necesarios, se continlda con la fase de Definicion. En esta fase, se realiza la
Ingenieria Basica para completar el alcance de planificacion y disefio de la opcién
seleccionada. Se profundiza en la evaluacion de los riesgos para minimizar la
incertidumbre en los stakeholders. Se afina el estimado de costos hasta precisar la
solucion estratégica de contratacion e implantacion de entre -5% +15%, para
asegurar que el proyecto esté bien estructurado y listo para solicitar su autorizacion

y los recursos para su ejecucién. Se elabora el plan de ejecucion para la EPCC.

Plan de Arranque

Segun Santiago (2011), contempla un modelo sistematico caracterizado por la
desagregacion, verificacion y analisis de las actividades necesarias para emprender
la puesta en marcha de un proyecto de forma tal que pueda ser eficientemente

operado.

La puesta en marcha del Proyecto es el proceso de garantizar que todos los
sistemas y componentes de una planta industrial estén disefiados, instalados,
probados, operados y mantenidos de acuerdo con las necesidades de
funcionamiento del propietario o cliente final. Un proceso de puesta en marcha se
puede aplicar no sélo a los nuevos proyectos, sino también a las unidades y

sistemas sujetos a la expansion, renovacion o remodelacion existentes.

En la practica, el proceso de puesta en marcha comprende la aplicacion integrada
de un conjunto de técnicas y procedimientos para verificar, inspeccionar y probar
cada componente operacional del proyecto, a partir de funciones individuales, como
los instrumentos y equipos, hasta fusiones complejas, tales como modulos,

subsistemas de ingenieria y sistemas.
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Puesta en marcha actividades, en el sentido mas amplio, son aplicables a todas las
fases del proyecto, desde el disefio basico y de detalle, procura, construccion y
montaje, hasta la entrega final de la unidad para el propietario, incluyendo a veces

una fase de operacion asistida.

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 Gonzélez (2007), plantea que una linea de produccion
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 fabricaciéon

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

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

» La estandarizacion de los tiempos a llevarse a cabo en cada proceso, bien
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.

2.3 Bases Legales

e Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999) en su articulo
328, Gaceta Oficial Extraordinario N° 5.908 jueves 19 de Febrero de 2009.
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Acta Constitutiva de la empresa. Gaceta Oficial de la Republica Bolivariana
de Venezuela No. 38.846 en el Decreto Presidencial No. 5.798 de fecha 09
de enero de 2008.

Ley Orgénica de Administracién Publica en su articulo 102. Gaceta Oficial
de la Republica Bolivariana de Venezuela No. 39.181 de fecha 19 de mayo
de 2009.

Ley Orgénica del Trabajo, los trabajadores y las trabajadoras. (LOTTT),
Gaceta Oficial Extraordinario N° 6.076 del 7 de mayo de 2012. Art.294

Ley Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo.
LOPCYMAT. Gaceta Oficial numero 38.236. Julio 26 de 2005. Art 53

Norma COVENIN de N° 2403-86 (1986). Acondicionamiento de Chasis.
Norma COVENIN de N° 795-75 (1975). Definiciones y terminologia de las
dimensiones de los vehiculos.

Norma COVENIN de N° 2540-88 (1988). Eje motriz trasero de uso

automotrizpara vehiculos de pasajeros, rusticos y livianos de carga.
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CAPITULO lll: MARCO METODOLOGICO

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

analisis de datos de la investigacion.

3.1 Tipo de Investigacion

Investigacion y Desarrollo: segun Valarino, Yaber y Cemborain (2010), “tiene como
propésito indagar sobre las necesidades del ambiente interno o entorno de una
organizacién (investigacion), para luego desarrollar una solucion que pueda

aplicarse a ella (desarrollo).” (p.70).

Debido a que el proposito de la investigacion es estudiar el ambiente interno y
externo de una organizacién para finalmente, desarrollar un producto o solucién que
se pueda adaptar a la organizacion y resuelva el problema de estudio, es por ello

gue se define como una Investigacion Aplicada de Investigacion y Desarrollo.

El objetivo final de esta investigacion es el Desarrollo de un proyecto de arranque
de planta para la linea de ensamblaje de vehiculos militares Tiuna, ubicada en

caracas, Dtto. Capital.

3.2 Disefio de la Investigacion

Para responder al problema planteado se utilizd una investigacion mixta, que
contempla una investigacion documental y una investigacion descriptiva-evaluativa

de campo definida a continuacion:

La investigacion documental, segun Arias (2006):
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Es un proceso basado en la busqueda, recuperacion, andlisis, critica e
interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros
investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales o electrénicas.
Como en toda investigacion, el propdsito de este disefio es el aporte de nuevos

conocimientos. (p.27).
La investigacién de campo, segun Arias, (2006):

Es aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los
sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos
primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador
obtiene la informacion, pero no altera las condiciones existentes. De alli su

caracter de investigacion no experimental. (p.31)

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 utilizé
fuentes mixtas, ya que se recopilara informacion tanto de fuentes reales como

documentadas.

3.3 Unidad de Andlisis

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

De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) se trata “... ;sobre qué o
quiénes se recolectaran datos? Aqui el interés se centra... en los participantes,
objetos, sucesos o comunidades de estudio (las unidades de andlisis), 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, de
EMSOVEN S.A, en la elaboracion del plan de arranque de planta para la linea de

ensamblaje de vehiculos militares Tiuna. Es importante resaltar que la informacion
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utilizada en este trabajo es autorizada por la Organizacion y para el desarrollo de la

misma se trabajo con el personal activo de planta.

3.4 Técnicas de Instrumentos Recoleccion de Datos

La recoleccion de datos de acuerdo a la definicion segun Arias (2006) se 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
informacién” (p.67). Por lo cual, para recopilar la informacion relativa a la

investigacion se utilizaran las siguientes técnicas de recoleccion de datos:

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

capacitacién o plan de formacién y del area de Gerencia de Proyectos.

e Observacion: Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), indican que la
observaciéon 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
observaciéon es una técnica que consiste en visualizar o captar mediante la
vista, en forma sistemética, cualquier hecho, fenémeno o situacion que se
produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcion de unos objetivos de

investigacion preestablecidos” (p.67).

e Entrevistas: Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), define la entrevista

como una reunidn para intercambiar informacién entre una persona (el
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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, permite orientar la entrevista segun
convenga al entrevistador. En la presente investigacion se realizaran

entrevistas a las areas usuarias y técnicas involucradas en la evaluacion.

e 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 consultaran profesionales
expertos en el area de Ingenieria Industrial y Gerencia de Proyectos con mas

de 10 afios de experiencia.

3.5 Fases de la Investigacion

Las fases de la investigacion representan las diferentes actividades que se

ejecutaron para cumplir con el objetivo propuesto.
e Fase I: Descripcion y definicién del proyecto:

Esta fase contempla la seleccion del area de estudio, la identificacion y
estructuracion del problema, la definicibn de los fundamentos tedricos, la
metodologia planteada y la informacion de la organizacién donde se desarrollé la

investigacion.
e Fase lI: Diagnadstico y evaluacion:

En esta fase se ejecutd el respectivo diagndstico situacional de la linea de
ensamblaje. Esto se realizdé por medio de técnicas de recoleccion de datos como
entrevistas al personal que conforman las gerencias de produccion, la revision de la

documentacion existente y la observacion del proceso actual.
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e Fase lll: Analisis de la informacion:

Una vez conocido el problema, objeto de estudio y la informacién 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 pruebas de control y

arranque.
e Fase |V: Disefio del plan de arranque:

Esta fase corresponde al disefio del plan de inicio del proyecto. Una vez analizada
la informacion y determinados los estandares de procesos y protocolos, se procedid
al disefio del plan de arranque para la linea de ensamblaje de vehiculos militares

Tiuna.
e Fase V: Cierre del proyecto:

En esta fase esta contemplada la documentacién de la informacion. Es decir, el
aprendizaje obtenido en durante la investigacién, y las conclusiones vy

recomendaciones que se consideran pertinentes.

3.6 Procedimiento por Objetivos

A continuacién, se describen los pasos para desarrollados en cada uno de los

objetivos planteados en la investigacion:

1. Definir los procesos necesarios para ejecutar el arranque de planta:
levantamiento de todos los procesos productivos asociados a la gerencia
de produccion para ejecutar el arranque, utilizando flujogramas de los
procesos estandarizados por la empresa.

2. Evaluar los involucrados requeridos en la ejecucién del arranque:
identificar, analizar y evaluar la influencia de los stakeholders en la

ejecucion del arranque de planta.
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3. Formular el plan de aseguramiento tecnolégico: consiste en evaluar
el estado de los equipos tecnoldgicos presentes en la linea de ensamblaje
y realizar las pruebas de control y arranque para garantizar el buen
funcionamiento de los mismos.

4. Disefiar el plan de arranque paralalinea ensambladora de vehiculos
militares: Finalmente, basado en el estudio detallado de las restricciones
del proyecto: Alcance, Tiempo, Costos, Calidad y Riesgos y bajo los
principios del PMI (2013), se conformara el mencionado Plan de Arranque
de la investigacion. Cumpliendo con las buenas practicas de Gerencia de

Proyectos y Manufactura Automotriz.

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. Operacionalizacion de las variables

: : : . . Técnicas e
Evento Sinergias Variables Indicios Indicadores Instrumentos Fuente
Definir los Levantamiento de | Matriz de seleccién. Info(;r;?;on
procesos los procesos Investigacion
; e empresa.
necesarios Datos técnicos documental.
; Proceso. . . ) Bases de
para ejecutar el operacionales. | requeridos en una Entrevistas. Datos
arranque de linea Juicio de experto. P
T Académicas
planta. ensambladora. Observacion. :
arbitradas.
PROYECTO DE Informacioén
ARRANQUE DE N° de de la
PLANTA PARA Evaluar los procesos. Investigacion empresa
7 involucrados N° protocolos. . documental. "
LALINEADE | 0 en | Stakeholders. N  Matriz de Entrovistas PMI (2013).
ENSAM,B LAJE la ejecucion del maquinarias involucrados. Juicio de experto. Bell)ses de
DE VEHICULOS arranque. N°  personas Observacion. atos
MILITARES requeridas Aca(_:iemlcas
' arbitradas.
TIUNA.
Pruebas de Buenas
Formular el Arranque practicas de
lan de Pruebas de N° de equipos Plan de calidad Investigacion Gerencia.
asepuramiento control de traba% P tecnoldgica. documental. Bases de
tegnolc’) ico Tiempo, JO. Juicio de experto. Datos
gico. Costo, y Académicas
Calidad. arbitradas.
Buenas
A:gaggteo del practicas de
Tiempo, 'FI)' Y ' | Gerencia de
Disefiar plan Costo, y iémpo en € . s Analisis de riesgos. Proyectos.
d que se | Plan de ejecucion. o
e arranque. Protocolos desarrollara el Juicio de experto. Buenas
esa ? ara € practicas de
proyecto. Manufactura
Automotriz.
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3.8 Estructura Desagregada de Trabajo

1. Plan de Arranque de Planta para la Linea de Ensamblaje de Vehiculos
Militares Tiuna.

1.1 Diagndstico y
Evaluacioén

1.2 Analisis de la
Informacion

1.3 Disefio del Plan
de Arranque

1.4 Cierre del
Proyecto

1.1.1 Busqueda de la
informacion
documental

1.2.1 Levantamiento
de Procesos

1.3.1 Levantamiento
de informacioén sobre
las variables de
proyecto

1.4.1 Evaluacion del
Proyecto

1.1.2 Aprobacion del
plan de proyecto.

1.2.2 Evaluar
involucrados

1.3.2 Definicién de
Objetivos del plan

1.4.2 Conclusiones

1.2.3 Pruebas de

Control

1.3.3 Disefio del Plan

1.4.3
Recomendaciones

de Arranque

1.4.4 Entrega del
Trabajo Especial de
Grado

Figura 3. Estructura Desagregada de Trabajo

3.9 Aspectos Eticos

El desarrollo de la presente investigacion y la elaboracion del Plan de Arranque para
la Linea de Ensamblaje de vehiculos militares Tiuna se realiz6 respetando en todo
momento los derechos de autor y la confidencialidad de la informacion manejada
durante los procesos de investigacion documental, observacion y entrevistas. Toda
la informacién de EMSOVEN S.A. expuesta a lo largo de este estudio sera utilizada
previa autorizacion de la compafiia y Unicamente con fines académicos, con los

codigos vigentes de la empresa.
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De igual forma, una de las consideraciones éticas es la del Project Management
Institute (PMI, 2006): 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 debera 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.
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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.(2016). Empresa en la cual se

presenta el problema planteado en el capitulo | de la presente investigacion.

A continuacion, se muestra una breve resefia de la empresa pionera en el modelo
de produccidon enddégena socialista de la Fuerza Armada Nacional Bolivariana
(FANB), que colabora activamente en el desarrollo nacional, tal y como se dispone
en el articulo 328 de la Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela.

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 Compafiia 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 multipropadsito;
vehiculos blindados; vehiculos convencionales y vehiculos de otros tipos, sus

accesorios y repuestos, con destino a la Fuerza Armada Nacional Bolivariana
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(FANB), consiguiendo ser comercializados tanto a nivel nacional como
internacionalmente. Todo esto de conformidad con los términos del decreto
anteriormente mencionado, asi mismo, con el convenio suscrito por ambas partes y

las condiciones establecidas en el ordenamiento juridico vigente.

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

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

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

mundialmente.

Mision: Desarrollar, producir y comercializar vehiculos multipropdsito 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 actuacion en cualquier lugar
donde se desarrollen sus actividades, constituyendo una filosofia institucional, que

definimos mediante los valores rectores que se nombran a continuacion:

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

a afianzar la identidad nacional de nuestro pueblo y lograr asi

Organizacion del equipo

Capacidad de obtener habilidades, desarrollo de competencias, organizacion del
personal que labora.
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Vice-Presidente i gl Gerente General

Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de
RRHH Compra Produccion Logistica Calidad Comercializacion

Figura 4. Organigrama general de EMSOVEN S.A.

Fuente: Portal intranet EMSOVEN S.A. (2016).

Gerente de
Produccion

Departamento de Departamento de Departamento de Departamento de

Fabricacion Pintura Mecanica

Vestidura

Figura 5. Organigrama de la Gerencia de Produccién de EMSOVEN S.A.
Fuente: EMSOVEN S.A. (2016).

Producto

Tiuna Reconocimiento

Vehiculo equipado con afuste giratorio para pieza de .50, Roll Bar dentro de una
cabina en el compartimiento trasero 2 afustes para AFAG 762. Capacidad para 7

tripulantes.
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Figura 6. Vehiculo Tiuna Reconocimiento.

Fuente: Portal intranet EMSOVEN S.A. (2016).

Tiuna Antiataque

Cuenta con un cafidn sin retroceso de 106mm de calibre, un visor laser, una

ametralladora calibre 7,62mm.

Figura 7. Vehiculo Tiuna Antiataque.

Fuente: Portal intranet EMSOVEN S.A. (2016).
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Tiuna X5

Tabla 2. Especificaciones Técnicas Tiuna X5.

ftem ESPECIFICACIONES PRINCIPALES
1 Serial P6470JM**CH0001
2 Dimensiones 4697x1878%x1836
3 Distancia entre ejes. 2725
4 Distancia entre ruedas. 1538/1541
5 Distancia minima al suelo. 220
6 Tamarfo de los neumaticos. 245/70R16
7 Pesos. 1924
8 Motor. 2.0 5MT 4WD
9 Cdbdigo de motor. SQR484B
Sistema de propulsién. L - 4 motor
10 Tipo de motor. turboalimentado de cuatro cilindros en linea
refrigerado por Inter.
11 Motor- litros / cc. 1971
12 Potencia maxima (kw / rpm). 125/5500
13 Torgue maximo (Nm /rpm). 235/1900
14 Relacion de compresion de 8.8:1
motor.
15 Maxima velocidad (Km / h). 170
16 Tipo de transmisién. 5MT
17 Capacidad del _tanque de 20
combustible.
18 Consumo de combustible. 9,2
19 Emision. IV+OBD
20 Tipo de freno (delantero / Ventilados delanteros de disco / disco soélido
trasero). trasero.
Suspension delantera: Suspension de doble eje

21 Tipo de suspension. independiente; Suspension trasera: no

independiente suspensién de cinco brazos.

. .. " De traccién delantera Motor delantero,
22 Aire acondicionado manual. L ;
traccién cuatro ruedas

Fuente: Portal intranet EMSOVEN S.A. (2016).
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Fuente:

Figura 8. Vehiculo Tiuna X5.

Portal intranet 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 recoleccidon y levantamiento de los datos. A continuacion, se
presentan los datos obtenidos, tomando en consideracién los objetivos de la

investigacion:

Objetivo Especifico N°1: Definir los procesos necesarios para ejecutar el

arranque de planta

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 Produccién

teniendo en consideracion los planes ejecutados en la empresa.

SOCIOS:
CAVIM
CENARECA

=

COMPETENCIA:
OTRAS MARCAS

ENTORNO:
PROVEEDORES

FANB

INDUSTRIA
MILITAR

Figura 9. Interaccion con los involucrado.
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Como se observa en la figura 9, 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 que solo se le ofrece el producto a la industria militar y la materia prima se compra
a diferentes proveedores del mercando interno y del mercado internacional

dependiendo cual sea la necesidad.

Es por esto que se evalla de manera continua la linea de ensamblaje que se
describi6 mediante unas herramientas que nos ayudaran a ver de forma mas
detallada los procesos y requerimientos que se necesitan para el plan de arranque,
los cuales son: Flujograma de procesos, perfil de trabajadores, fichas técnicas de

los equipos, analisis de seguridad de trabajo (AST).

e Flujograma de Procesos: Este corresponde a la primera herramienta para
el andlisis del proceso continuo de la ensambladora donde se detallan las
actividades realizadas y el flujo de las mismas. En las siguientes imagenes
se mostraran el Flujograma general de procesos (Figura 10) y el flujo de las

actividades mas detallado (Figura 11).

41



EMPRESA: EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS
PROCESO: PROCESO GENERAL
P.EMSOVEN.001

Realizado por: Jose Angel Bonilla Rojas
Fecha: Noviembre 2016

Pag: 1/1 ACTUAL [] PrROPUESTO
DISENO MATERIALES PINTURA VESTIDURA
INICIO AlS
oo A3 Al SEGUNDA FASE DE
- > COMPRA DE B RECEPCION DE PROCESO DE PINTURA AREA DE ALMACEN DE [, SEEMINEDE
MATERIALES MATERIALES DE CARROCERIAS CARROCERIAS PINTADAS VESTIDURA)
FASE PREVIA DE DISENO
DE VEHICULOS Y PIEZAS FABRICACION CHASIS
PLANIFICACION AO7 A8 N PROCESO DE
ENTRADA A LINEA DE »  AREADE CORTEY ENSAMBLE DE CHASIS | | MATRIMONIO DE CHASIS
FABRICACION DOBLEZ DE LAMINAS (LINEA DE PRODUCCION CON CARROCERIA
DE CHASIS)
| E—
A0 A03 i
PLANIFICACION DE »  PLANIFICACION DE i
PRODUCCION RRHH

! !

A02
PLANIFICACION DE USO
DE MATERIALES

A04
CAPACITACION DEL

A.00: Se realiza el disefio de los diferentes vehiculos y piezas para el
ensamble de los TIUNA.

A.01: De acuerdo al pedido se realiza la planificacién de produccion.

A.02: De acuerdo a la planificaciéon de produccion se procede a la
planificaciéon de los materiales que se van a utilizar en la fabricacién de los
vehiculos TIUNA.

A.03:Segln la planificacion de produccién se procede a estimar la cantidad
de personas que se deben tener para cumplir con la produccioén planificada.

A.04: Implementacién de plan de capacitacion de personal (Se toma como
referencia el TEG titulado “PLAN DE EJECUCION DEL PROYECTO DE
CAPACITACION PARA UNA LINEA ENSAMBLADORA DE
VEHICULOS TIUNA™

A09
FABRICACION DE SUB- >
ENSAMBLE DE PIEZAS

.

AlL
PRIMERA FASE DE
PRODUCCION
(FABRICACION DE
CARROCERIA)

AREA DE PRENSADO DE
PIEZAS

Al2
AREA DE ALMACEN DE
CARROCERIA

OBSERVACIONES

A.05: Comprar el material requerido para la fabricacién de los
vehiculos (Laminas, Motores, Consumibles)

A.06: Recepcién y almacenaje del material.
A.07: Entrada al proceso de fabricacion.

A.08: Se procede al corte y doblez de todas las laminas que se
van a utilizar en la linea de fabricacion.

A.09:Se realiza la preparacion de materiales y piezas (Piso
Trasero, piso delantero, rool-bar, dash panel, pedaleras,
estribos, etc), que se utilizaran en la linea de ensamblaje.

A.10: Area donde se fabrican todas las piezas que necesitan ser
troqueladas y prensadas (Puertas, guardafangos, etc)

A.11: Se procede al ensamble de piezas para armar la carroceria
(estructura).

A.12: Area de almacenaje de piezas fabricadas terminadas por
parte de fabricacion (Herreria)

A.13: Se realiza el fondeo de la carroceria (Anticorrosivo), para
luego pasar al proceso de pintura de carroceria y piezas.
Continuando con el proceso de secado que se realiza en una
cabina especial adecuada al tamario de los vehiculos.

A.14: Area donde se almacenan todas las carrocerias y piezas
terminadas (pintadas).

A.16: Ensamblaje de toda la parte mecéanica del vehiculo
(Chasis, Motor, Caja, Transfer, etc)

PROCESO DE VESTIDURA

v

AREA DE ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO

A.15: Proceso en el cual se realiza la vestidura
interna de la carroceria.

A.17: Se unen el previo sub-ensamble del chasis
con el sub-ensamble de carrocerias.

A.18: Continuacion del proceso de vestidura ya
unidos el chasis con la carrocerfa. Y armado de
sistema eléctrico del vehiculo.

A.19: Area de almacenaje de ya los vehiculos
TIUNA terminados.

Figura 10. Flujograma del Proceso de Fabricacion de Vehiculos Militares Tiuna.
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ENTRADA A PLANTA FASE 3

ALMACERN MACTOMAL ALMACEN INTERNRACIONAL T
15 .,
5
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SALIDA *
16 =
arl__ Jeereo mew |

Figura 11. Flujo de Actividades.
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Descripcién de flujograma del proceso
1. Entrada de material: suministro de material de acero (laminas), para picar las

laminas a la medida, para posteriormente pasar por el proceso de Doblado de

las piezas que se necesitan para empezar el armado de la base de carroceria.

Equipos utilizados: Guillotina y dobladora.

2. Traspaso de material al area del inicio de ensamblaje de piezas, donde se
empezardn hacer toda la base y piezas bases (estilo CKD).
3. Inicio del proceso de fabricacion de piezas principales de la carroceria: luego de
suministrado se procede a fabricar las siguientes piezas:
e Piso delantero.

e Piso trasero.

e Daspanel.
e Pedalera.
e Rollbar.

Las piezas nombradas anteriormente son esmeriladas y soldadas.
Equipos utilizados: Esmeril, plasma y maquina de soldar, taladro de banco

4. Proceso de prensado: en este proceso se suministra el material nombrado en el
item 1, donde se hace el proceso de modelado de puertas y guardafango de la

carroceria.

Equipos utilizados: Prensador.

5. Primera fase de armado de estructura de carroceria: en esta fase se empieza la
unidn de las piezas de los items 3 y 4, es decir ya se empieza a observar el

proceso de fabricacion de las unidades.

Equipos utilizados: Maquina de soldar, plasma, esmeril.
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Figura 12. Linea de Fabricacion de Carrocerias.

6. Almacén de carroceria (body): luego de realizado la primera fase de ensamblaje
de la carroceria, se procede el almacenaje de la carroceria llamado
BodyWherehouse (comunmente llamado estructura de almacen), donde en esta

permanecera resguardada hasta el paso de la fase 2 del proceso de pintura de
carroceria.

Figura 13. BodyWherehouse de Carrocerias.

7. Proceso de fondeo de la carroceria: en este proceso se le suministra la

carroceria almacenada (item 6), en este proceso se empieza el fondeo de la
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carroceria lo que significa que se le coloca pintura anti-corrosiva, para luego
pasar al proceso de pintura.

8. Proceso de pintura de piezas: ya una vez fondeada la carroceria se procede a
colocar la pintura que llevan las piezas de diferentes tonos.

9. Proceso de pintura de carroceria: la carroceria se procede a pintar las partes
gue no fueron pintadas en el proceso anterior de color verde (color que identifica

la marca y carroceria).

Equipos utilizados: pistola de pinturas, fondo y pintura negra y verde en los items
78y 9

10.Proceso de secado de la carroceria: es una cabina donde le genera calor para

el secado mas rapido de la carroceria.

Figura 14. Linea de Pintura.

11.Almacén de carroceria: luego de pintada la carroceria se procede al almacenaje
de la misma en espera de la fase de vestidura. Se almacena de igual manera
que el item 6.
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12.Traspaso de la carroceria a linea final (vestidura), donde se le empieza a colocar
toda la parte eléctrica y vestidura de las partes en espera al casamiento de la
carroceria con el chasis.

Figura 15. Linea de Vestidura.

13.Proceso de ensamblaje del motor y luego se procede al ensamblaje del chassis:
este proceso se refiere a la unién de las piezas (tuberias o cualquier parte
correspondiente al motor), luego el motor armado se procede hacer el
casamiento motor-caja de transmision, para proceder a las conexiones
correspondientes. Una vez finalizado ese proceso se procede a casar motor-
caja con el chassis y hacer nuevamente las conexiones correspondientes, y
seguir con el proceso de ensamblaje del chasis. Culminado este proceso se

procede al traspaso del chassis a la linea final.
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Figura 16. Linea de Chassis.

14.Proceso de linea final: como se explicé anteriormente en el item 12, la carroceria
ya viene en de un proceso de vestidura para unir la carroceria con el chassis y
seguir el proceso de colocacion de faros, alfombras, asientos, parales, tablero,
etc., para luego ya convertirse en una unidad a la venta.

15. Almacén de unidades fabricadas: area donde guardan las unidades para realizar
la inspeccién de la unidad fabricada, una vez que la unidad esta aprobada por el

control de calidad se procede a la salida.

Figura 17. Vehiculos TIUNA.

16.Salida de la unidad a comercializacion: la unidad OK, se pasa al departamento

de venta.
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e Perfil de Trabajadores:

Se presenta el Organigrama (Figura 18) en el cual 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 desempefio del cargo.

e Fichas Técnicas y AST:

Una vez determinados los perfiles de los trabajadores se procedi6 al desarrollo de
las Fichas Técnicas de todas las maquinarias que se necesitan para realizar el
arranque de planta junto con el levantamiento de los Andlisis de seguridad de

trabajo (AST) que se podran ver a mayor detalle en el ANEXO B.
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Organigrama

Gerente
General
Asesoria Legallg
| | | | 1
Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de Servicios
RRHH Compras Produccién Logistica Generales
| | L] ] | ] 1 ] | | 1
Analista de Analista de Planificador Coordinador Coordinador Coordinador Coordinador Coordinador DiseRador Seguridad
RRHH Compras de Produccion de Calidad de Fabricacio de Mecanica de Pintura de Vestidura Insustrial
Analista de B e Mecanico Maestro I_ Vestidores
Calidad Automotriz Mezclador
Pruebas de Mecanico .
. = Herreroll o Pintores
Laboratorio Eléctrico
B

Figura 18. Organigrama requerido para arranque de planta.
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Objetivo Especifico N°2: Evaluar los involucrados requeridos en la ejecucion

del arranque.

Conforme al PMI (2013), la gobernabilidad del proyecto es una funcion de
supervision alineada con el modelo de gobierno de la organizacién que abarca el
ciclo de vida del proyecto. Esta proporciona al gerente y a su equipo, la estructura,
practicas, estandares, procesos y herramientas para dirigir el mismo y su vez, apoya

y controla el proyecto para lograr una entrega exitosa (stakeholders).

El gobierno de proyectos permite a todos los involucrados obtener informacion
relevante o de interés dependiendo del nivel en que se encuentre, cual sea su
alcance y el nivel de riesgo del mismo. En todo proyecto se necesita una figura
responsable de la gobernanza o que ella se encuentre distribuida en varios niveles

como se muestra en la Figura 19.

‘ COORPORACION DEL GOBIERNO

VISION / MISION / VALORES

AVIM / CENARECA £ PRESIDENCIAL DE LA EMPRESA

QOBJETIVOS ESTRATEGICOS

MEJORES PRACTICAS DE
MANUFACTURA

PROCESOS DE FABRICACION

OBIERNO DE PROYECTO

| PROYECTO | | COMITE DE GOBIERNO |

o b
ALIADOS PORTAFOLIO:
CAVIM / CENARECA ¢ RECONOCIMIENTO
« MULTIPROPOSITO
« SOBERANO
/ s TIUNA XS
P | PROYECTO |
o
G l
i
> PROYECTO DE ARRANQUE DE PLANTA PARA LA LINEA DE ENSAMBLAJE DE
2 VEHICULOS MILITARES TIUNA, UBICADA EN CARACAS, DTTO. CAPITAL.
o
w
=)
<
o STAKEHOLDERS INTERNOS: STAKEHOLDERS EXTERNOS:
b4
) e RRHH « PROVEEDORES NACIONALES
&5 » OPERADORES E INTERNACIONALES
o e CALIDAD o COMERCIALIZACION
e POST-VENTA

Figura 19. Gobierno del Proyecto.
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CADENA DE VALOR

Permite describir el desarrollo de las actividades que le generan valor al producto
final. La figura 20, corresponde a EMSOVEN S.A; empresa dedicada a la produccion
y comercializacion de vehiculos militares TIUNA y en la cual se basa el estudio.

En la figura que se muestra a continuacion se observan las actividades primarias de

la empresa.

DIRECCION: Buenas gestiones de Planificacidn, control, supervisién, sistemasy
procedimientos.

Actividades _

de Apoyo RECURSOS HUMANOS: Mantener buenas relaciones con los trabajadores
(incentivos). Programas de capacitacion, motivacion y de entretenimiento.

MATERIALES Y SUMINISTROS: Buenas relaciones con los proveedores. Compra de
insumos y de materia prima.

LOGISTICA
DE SALIDA

LOGISTICA
DE ENTRADA

LOGISTICA
DE SALIDA

Figura 20. Cadena de Valor.
Fuente: Adaptada Porter (1986)
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REGISTRO DE STAKEHOLDERS

Los stakeholders, también conocidos como Interesados o Involucrados, son

aguellas personas y organizaciones involucradas activamente con el proyecto, o

cuyos intereses pueden verse afectados de manera positiva 0 negativa por la

ejecucion o conclusion del proyecto (PMI, 2013).

Se ha identificado como Involucrados directos los siguientes:

Patrocinador: los socios que aportan el capital social, son los responsables
de poner en marcha la creacién y operacion de la planta ensambladora de
acuerdo a los lineamientos definidos de las operaciones y de seguridad.
Proveedores: Cavim, Chevrolet, Sidor, etc. Son los principales beneficiados
con la creacién de esta linea de ensamblaje, debido a que con el nuevo
proyecto se crearan oportunidades de empleo directas e indirectas.
Clientes potenciales: La fuerza Armada Militar y Cavim tendran la

oportunidad de conducir y evaluar el producto para sus mejoras continuas.

Entre los involucrados indirectos identificados se encuentran:

Ministerio del Poder Popular para la Defensa: es la entidad que otorga
los permisos para el funcionamiento de la ensambladora.

Auditores fiscales (Superintendencia de Administracion Tributaria):
son las autoridades gubernamentales verificadoras del pago correcto de los
impuestos generados por la operacion de la linea.

Auditores de inventarios: Son las autoridades encargadas de llevar el
control del inventario y de los dafios ocasionados por la mala operacion, el
mal almacenamiento o provenientes de casa matriz.

Camara de Industria de Venezuela: defiende y promueve al sector

industrial del pais.
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Tabla 3. Registro de los Involucrados.

Responsables de poner en marcha la creacion y

Socios que -
. operacion de la planta ensambladora, de acuerdo
aportan el Directo : . : .
; . con los lineamientos las operaciones y de seguridad
capital social S
definidos.
Cavim Son los principales beneficiados con la creaciéon de
Chevrolét Directo esta linea de ensamblaje, debido que con el nuevo
. ' proyecto se crearan oportunidades de empleo
Sidor, etc . o
directas e indirectas.
La fuerza . : .
, Tendran la oportunidad de conducir y evaluar el
Armada Directo . .
. . producto para sus mejoras continuas.
Militar, Cavim
Indirecta Es la entidad que otorga los permisos para el
funcionamiento de la ensambladora.
Son las autoridades gubernamentales verificadoras
Asignaciones | Indirecta | del pago correcto de los impuestos generados por
para la operacion de la linea.
EMSOVEN,
S.A.
Son las autoridades encargadas del control de
inventario para saber que material existe en planta y
Indirecta gue material se necesita (debido a no
conformidades en: operacion, por casa matriz o por
almacenamiento)
Indirecta Defiende y promueve al sector industrial del pais
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Objetivo Especifico N°3: Formular el plan de aseguramiento tecnolégico.

La gestion tecnolégica dentro de un marco gerencial, permite una apropiada
interaccion entre la tecnologia y el recurso humano, lo que finalmente se traduce en
aumentos en la calidad de los bienes y servicios ofrecidos, aportando productividad
y competitividad.

En este contexto, la planeacion tecnolbgica para cualquier empresa que pretenda
prevalecer dentro del mercado, funge como una actividad direccionada, que ayuda
a los gerentes a formalizar las estrategias de tecnologia y alinearlas con la

estrategia corporativa para mantener a ambas en una fluida gestion diaria.

Por tal propésito, formular un plan de aseguramiento tecnoldgico para la linea de
ensamblaje de vehiculos militares Tiuna, ubicada en Caracas, Dtto. Capital, les
permitird a los gerentes de proyecto y al autor de la propuesta, precisar qué tipo de
tecnologia es la mas adecuada para ser implementada dentro de la organizacion
objeto de estudio. Entendiendo que esto, a su vez, debe ir direccionado en suplir la

necesidad de los clientes.

Fundamentacion del plan de aseguramiento tecnoldgico

Uno de los pasos fundamentales que se deben tomar en cuenta para la mejora
gerencial de cualquier organizacion econdmica, es considerar el tema tecnoldgico y
la importancia que esto implica para todas las areas o departamentos de la empresa
en cuestién. Deben valerse de un sin nUmero de recursos tecnoldgicos, bien sea
para lograr una comunicacion efectiva entre sus actores internos o externos, o para
mantener el nivel productivo gracias a los recursos tecnologicos (Ver Tabla 4,

pagina 57.).

Visto de esta forma, para fundamentar la necesidad de crear un plan de
aseguramiento tecnolégico para la linea de ensamblaje de vehiculos militares Tiuna,
es pertinente considerar, que la misma desarrolla actividades de produccién muy

particulares, puesto que, al igual que muchas otras plantas de ensamblaje, se
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dedicara a la produccion de vehiculos con la Unica particularidad que los vehiculos
que alli se producen deberan cumplir los requerimientos y exigencias de la industria

militar.

En este caso, por ser una empresa pionera en la produccién de este tipo de
productos en Venezuela, el compromiso de elevar la calidad es aun mayor, puesto
que cualquier plan que se ejecute, se debe guardar el objetivo fundamental de
contribuir en que la Republica se convierta en un pais potencia en Latinoamérica y

en el resto del mundo.

Cualquier plan de arranque que se pretenda ejecutar debe estar acompafiado de un
debido plan de aseguramiento tecnoldgico, en el cual se evidencia la aplicacion
sistematica de las actividades relativas a la consecucién de los objetivos planteados,
lo que determinara que, dentro del proyecto, se utilicen los recursos necesarios para

cumplir con los requisitos de calidad para la organizacion.

Se debe considerar dentro de sus elementos, el manejo de recursos tecnoldgicos y
sociales de ultima generacidn que estan a la vanguardia de los procesos gerenciales
y bajo la cobertura metodoldgica de las tendencias mundiales para la organizacién

empresarial.

Del mismo modo un plan de aseguramiento tecnolégico, debidamente estructurado,
no es Unicamente pensado para encontrar posibles fallas o puntos criticos dentro
del proyecto que se esté ejecutando en la institucion comercial (Ver Tabla 5, pagina
58), sino también para precisar aquellos procesos que funcionan de forma 6ptima y

pronosticar las formas en que estos se puedan mejorar.

En este sentido el disefio se convierte en un proceso que toma forma de espiral
constructivo y no una secuencia lineal de seleccion de los elementos que lo integran,
es reflexiva sobre la accion, requiere de evaluacion permanente y se aleja de un
modelo de instruccién basado en técnicas que predefinen pasos organizados de

manera rigurosa.
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Tabla 4. Inventario de Equipos y Herramientas con sus respectivas
recomendaciones de uso.

Empresa MIXTA SOCIALISTA de \

VR R Inventario de Equipos y Maquinas
2 /
q Mtto. Mtto. - .
Item Equi ) .| Cantidad Recomendaciones Responsables
quipo Preventivo | Correctivo po
Nivel de aceite adecuado y Presion de
1 Dobladora 0K N/A 1 Aire comprimido igual o mayor a 100 Herrero Il
bar
) Guilotina oK N/A 1 Presion de Aire comprimido igual o Herrero I
mayor a 100 bar
3 Punzonadora 0K N/A 1 Componentes bien ajustados Herrero |
4 Tomo oK N/A 1 Nivel adecuado fie aceite y cuchillas Herrero I
afiladas
5 Prensa Hidraulica 0K N/A 1 N'Yel de ace,'te, ad(?cuado y Presion de Herrero I
Aire comprimido igual o mayor a 100
6 Taladro de Banco 0K N/A 2 Mechas afiladas Herrero |
7 Tronzadora oK N/A 5 Discos bien ?fllaQOs y componentes Herrero|
bien ajustados
Presion de Aire comprimido igual o
8 Plasma 0K N/A 7 Herrero |
mayor a 100 bar
9 Magquina de Soldar OK N/A 12 Consumibles en buen estado Herrero Il
Niveles adecuados de aceite,
10 Compresor 0K N/A 1 refrigerante y niveles de energia Mecanico Electrico
electrica
11 Esmeri 0K N/A 10 Consumibles en buen estado Herrero |
12 Montacargas oK N/A 3 Chequeo de fluidosy limpieza Chofer de Montacargas
constante
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Tabla 5. Secuencia del proceso productivo con analisis de riegos y fallas de la linea de ensamblaje.

PROCESO AREA DEL PROCESO TIPO DE PROCESO RECOMENDACIONES TIPO DE MANTENIMIENTO
A.00 Disefio MANUAL Definir medidas especificas de piezas y carrocerias. N/A
. o, Conocer con exactitud el contrato para saber la cantidad de
A.01 Planificacion MANUAL | . N/A
vehiculos totales a fabricar.
. L, Llevar bien el inventario de materiales a utilizar para la
A.02 Planificaciéon MANUAL . _ A N/A
produccion estimada a realizar.
Realizar una buena seleccién de los recursos con experiencia
A.03 Planificacion MANUAL ) P N/A
en el area para cumplir con el proceso A.O1.
Una vez seleccionados A.03 se capacita el personal para
A.04 Planificacion MANUAL cumplir con los estandares de calidad y buenas practicas de N/A
manufactura.
| | ial i | ifi i
A.05 Materiales MANUAL Solo e mefterla necesario con las es.pea icaciones N/A
establecidas en el A.02 para cumplir con el A.01.
A.06 Materiales MANUAL Llevar un buen control de |nYentar|osyorgan|z?rlos de N/A
manera tal que sea practico para la produccion.
A.07 Fabricacion MAN UAL Realizar e_I ch_equeo r_es_p(_ectivo de todos los eq_uipos y Predictivo, Prev_entivo, Chef:k Li_st de
magquinarias para iniciar el proceso productivo. todos los equipos y maquinarias.
Tener todos los materiales e implementos a la mano (Laminas,
Consumibles, Planos, etc..). PROCESO MEDULAR ya que si la
A.08 Fabricacién MANUAL DOBLADORA se detiene se para el proceso productivo por Predictivo, Preventivo.
completo. Las maquinas en este proceso siempre deben
cumplir con el Mtto. Preventivo.
Tener todos los materiales e implementos a la mano (Laminas,
A.09 Fabricacién MANUAL Consumibles, Planos, etc..) y buscar la manera mas eficiente Predictivo, Preventivo, Correctivo
de realizar el proceso productivo.
A.10 Fabricacion MANUAL Tener ya fabricados los troqueles de las plezasAaeIaborar Preventivo, Correctivo
antes de comenzar el proceso productivo.
A1l Fabricacion MAN UAL Tener planos ala mano y deben cumplir con_buenas practicas Preventivo, Correctivo
de manufactura y normas de calidad.
A.12 Fabricacién MANUAL Cumplir con las normativas de almacenamiento. Preventivo, Correctivo
- I — " -
A.13 Pintura MANUAL Cumplir con las espef:lﬂcamones de calidady las buenas Predictivo, Preventivo, Correctivo
practicas de manufactura.
A.14 Pintura MANUAL Cumplir con las normativas de almacenamiento. Preventivo, Correctivo
Cumplir con las buenas practicas de manufactura,
A.15 Vestidura MANUAL P e . P . R Preventivo, Correctivo
especificaciones tecnicas y de calidad.
li | i f.
A.16 Chasis MANUAL Cump lrcorT .as ?uenas pra.ctlcas de ma.nu actura, Predictivo, Preventivo, Correctivo
especificaciones tecnicas y de calidad.
Chequear bien las operaciones en este proceso ue cumplan
A.17 Vestidura MANUAL 4 P | P Yq P Predictivo, Preventico, Correctivo
con los parametros de calidad establecidos.
A8 Vestidura MANUAL Cumplir corT I.as byenas pra.ctlcas de ma.nufactura, Preventivo, Correctivo
especificaciones tecnicas y de calidad.
Inspeccion final del vehiculo y cumplir con las buenas practicas
A.19 Vestidura MANUAL P ycump P N/A

de almacenaje.
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Objetivo Especifico N°4: Disefiar el plan de arranque para la linea

ensambladora de vehiculos militares.

Basado en el desarrollo de los procesos que se ejecutan en planta, en el flujo de
actividades, conocer los perfiles de los trabajadores y cuales seran sus funciones,
junto con las maquinarias y equipos presentes y requeridos en planta se procede a
disefiar el plan de arranque, cuya finalidad es conocer quiénes son los responsables
de ejecutarlo, los perfiles de los trabajadores y chequear cada uno de los equipos y
magquinarias para desarrollar el arranque de la linea de ensamblaje de vehiculos
militares TIUNA, el cual ofrece estimados de tiempo de ejecucion de procesos para
los distintos vehiculos a fabricarse, check list de maquinarias y equipos y cuales son
los tipos de mantenimiento que deben cumplirse para evitar una parada de planta o
retraso en el proceso productivo.

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 arranque propuesto contempla una variedad de
protocolos y especificaciones técnicas. El plan contempla los perfiles de los
trabajadores responsables para ejecutar el arranque cumpliendo con el Plan de
Capacitacion propuesto por (Fernandez, 2016) que estipula areas como desarrollo
humano y superacion personal, actividades realizadas en el proceso de produccion,
Calidad, Salud y Seguridad Industrial, que cubran las necesidades actuales,
considerando la capacitacién como el eje fundamental para que los trabajadores

realicen sus labores con eficiencia y calidad.

Cabe destacar que este plan facilitara tanto a los trabajadores como a la empresa
realizar de manera eficiente sus respectivas labores y a su vez cumplir con los
objetivos. Este plan de arranque debe implementarse de manera permanente
debido a la alta produccion de vehiculos y el constante funcionamiento de las

maquinarias y equipos.

59



El plan de arranque parte de las siguientes premisas:

1. Organigrama de los responsables de ejecutar el arranque, tomado del
Objetivo Especifico N°1, (Ver Figura 18, Pagina 50), donde se reflejan cada
uno de las personas comprometidas para llevar a cabo la puesta en marcha
de la linea de ensamblaje, con un lider de proyecto designado por la empresa

para llevar a cabo la puesta en marcha del mismo.
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Lider del
Proyecto

1 | | 1
Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de Servicios
RRHH Compras Produccion Logistica Generales
1
| | | | | | | | | | | | | | 1
I_ Analista de I_ Analista de Planificador de Coordinador de| Coordinador de| Coordinador de| Coordinador dejiCoordinador de DiseRador Seguridad
RRHH Compras Produccion Calidad Fabricacion Mecanica Pintura Vestidura Insustrial
Analista de § I Herrero Il Mecanico Maestro I_ Vestidores
Calidad Automotriz Mezclador
Pruebas de Mecénico .
. = Herreroll o Pintores
Laboratorio Eléctrico
B

Figura 21. Organigrama de responsables de ejecutar el arranque.
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2. Los perfiles de las personas responsables de ejecutar el plan de arranque
ilustrado en la Figura 21 y plasmado a detalle en el ANEXO A. Esta
informacion va de la mano junto al Plan de Ejecucién del Proyecto de
Capacitacion para una linea ensambladora de Vehiculos TIUNA, por
(Fernandez, 2016).

3. Basado en el proceso medular para la linea de ensamblaje (Ver Figura 10),
en las maquinarias y equipos disponibles en planta (Ver Tabla 4), los disefios
de los vehiculos a fabricar en planta (Vehiculo de reconocimiento, Vehiculo

Antiataque) y manteniendo el mismo flujo de actividades (Ver Figura 11).

Se estipula que, para una produccion de 300 unidades, se deben invertir las
siguientes horas/hombre (hr/h) plasmadas en las siguientes lineas de tiempo.
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Disefio
eDuracion: 600
hr/h

eResponsable:
Disenador

Planificacion

eDuracion: 300-
400 hr/h

*Responsable:
Gerente de
Produccion y
Gerente de
RRHH.

Figura 22. Linea de Tiempo para Vehiculo Reconocimiento

1. Linea de Tiempo para Vehiculo Reconocimiento

Materiales

eDuracion: 400
hr/h

eResponsables:
Gerente de
Logistica

Fabricacion

eDuracion: 105
hr/h

*Responsable:
Coordinador de
Fabricacion

Vestidura

eDuracion: 75
hr/h

*Responsable:
Coordinador de
Vestidura
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Disefo
eDuracion: 600
hr/h

eResponsable:
Disefiador

Planificacion

eDuracion: 300-
400 hr/h

eResponsable:
Gerente de
Produccion y
Gerente de
RRHH.

2. Linea de Tiempo para Vehiculo Antiataque

Materiales

eDuracion: 400
hr/h

eResponsables:
Gerente de
Logistica

Fabricacion

eDuracion: 105
hr/h

eResponsable:
Coordinador de
Fabricacion

Figura 23. Linea de Tiempo de Vehiculo Antiataque

Vestidura

eDuracion: 100
hr/h
eResponsable:

Coordinador de
Vestidura
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CAPITULO VI ANALISIS DE RESULTADOS

En la presente investigacion surgié la necesidad de elaborar un plan de arranque
de planta para la linea de ensamblaje de vehiculos militares TIUNA, teniendo como
involucrado principal a la Gerencia de Produccion apoyado en las otras areas de la
empresa, a traves del plan se logré visualizar los perfiles de cada trabajador en
estudio, los procesos que se realizan y el inventario actual de los equipos y

magquinarias presentes en planta.

Es por esto que el objetivo final de este trabajo es crear mejores resultados en el
producto final logrando realizar el arranque de planta con los respectivos protocolos
y chequeos necesarios para el buen funcionamiento de la misma, lo cual contribuye
al desarrollo del proceso para que la empresa alcance sus objetivos cumpliendo con
los parametros de calidad establecidos, 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 tecnologia en las empresas y el mantenimiento de los equipos se haga un lado,
debido a que se debe realizar una inversién considerable, aunque por otra parte es
un riesgo no tener las maquinarias y equipos a punto porque elevarian los costos
por las fallas y paradas ocasionadas, es decir dando como resultado 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 arranque
gue le dara una ventaja competitiva sobre las otras empresas en la rama automotriz
nacional, ya que asegura el cumplimiento del arranque de produccion de la
empresa, sin comprometer o interrumpir muchas horas hombres, analizando las

necesidades y asi utilizandolas para programar la puesta en marcha.

Es importante recalcar que esta investigacion solo hace el diagnostico de las

necesidades del personal y los equipos requeridos, mas no ejecuta el plan de
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arranque es decir no lo implementa ni lo desarrolla es por ello que se realiza un

informe de control y seguimiento.
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Informe de Control y Seguimiento
EMPRESA MIXTA SOCIALISTA DE VEHICULOS VENEZOLANOS, S.A.

Version: 0001

Fecha: 06/07/17
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INTRODUCCION AL PLAN DE ARRANQUE

Definicién de Arranque o Puesta en marcha.

Para los fines de este proyecto, la puesta en marcha se define como un proceso de

aseguramiento de calidad, disefiado para que los equipos y maquinarias satisfagan

las necesidades de la linea de ensamblaje segun lo previsto por los involucrados.

El arranque, es un esfuerzo en equipo que requiere la coordinacién y cooperacion

de todos sus miembros.

Desglose de responsabilidades de los Involucrados en el Arranque

e Lider del Proyecto

o

Validar que se cumplan cada uno de los protocolos para ejecutar el
plan.

Verificar que cada uno de los responsables ejecute sus
responsabilidades.

Realizar el Check List previo al arranque.

Realizar la validacion del proceso de puesta en marcha.

Supervisar el proceso de arranque.

Participar en las reuniones pertinentes.

e Gerente de RRHH

o

Contratar al personal operativo adecuado y calificado para cada uno
de los puestos de trabajo.

Ejecutar los planes de capacitacion para cada una de las posiciones
pertinentes.

Asistir a reuniones pertinentes al desarrollo del Plan de Arranque.
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Gerente de Compras

O

Realizar la procura necesaria para obtener todos los equipos y
maquinarias necesarias para el arranque de proyecto.
Mantener buenas relaciones con los proveedores.

Asistir a reuniones pertinentes al desarrollo del Plan de Arranque.

Gerente de Produccién

©)

Velar por el desarrollo de todas las operaciones pertinentes al
arranque de planta.

Garantizar que todo el personal necesario para el arranque de planta
esté ubicado en sus respectivos puestos de trabajo al momento del
arranque.

Asistir al desarrollo del Plan de Arranque.

Chequear la verificacion del Plan de Arranque.

Asistir a los operarios encargados de realizar el arranque.

Velar por el cumplimiento de la puesta en marcha.

Verificar que la instalacion de los equipos y del sistema en general
cumplas con la normativa de Calidad establecidas.

Gerente de Logistica

o

o

Velar por el desarrollo y ejecucion del Plan de Arranque.
Suministrar todos los equipos, consumibles para el desarrollo del plan.
Reportar algun faltante o alguna incongruencia respecto al material

solicitado.

Servicios Generales

Velar por el desarrollo y ejecucion del Plan de Arranque.
Verificar la instalacion de todos los equipos necesarios para la puesta
en marcha.

Chequear cada uno de los equipos previos al arranque.
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o Realizar el mantenimiento pertinente a cada uno de los equipos para
el momento de arranque.

o Realizar cada uno de los formatos necesarios para realizar la
verificacion de los equipos, maquinarias, sistema de aire, sistema
eléctrico entre otros.

o Verificar la instalacion de los equipos una vez llegados a planta.

Resumen de la situacion actual

En la empresa EMSOVEN S.A, para minimizar las fallas significativas que se inician
en la fase de chequeo de las maquinarias y equipos, la ausencia de directrices
asociadas a las responsabilidades del personal que facilite el manejo de
herramientas y la solucion de problemas, se disefié el Plan de Arranque y su

respectivo Control y Seguimiento de la linea de ensamblaje de los vehiculos TIUNA.

Actividades y tareas del altimo periodo

TAREA DURACION RESPONSABLE
Chequeo e Inventario de Gerencias involucradas
o . 1 mes -

Maquinarias y Equipos en el estudio
Plan de Arranque (Prueba Gerencias involucradas
- 3 meses :
Piloto) en el estudio
Resultados de la prueba 1 semana Gerencias |nvolu.cradas
en el estudio
. L, Gerencias involucradas
Ejecucion de la prueba 2 semanas :
en el estudio
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Incidencias reportadas y acciones sobre las mismas

INCIDENCIAS ACCIONES

Asegurar que el perfil del trabajador

Especialistas sin pericia
P P es el adecuado

Retraso en el disefio del plan Verificar la disposicion del personal

Realizar el mtto adecuado y realizar
el check list para verificar el
funcionamiento para el arranque.

Maquinarias y equipos no estan a
punto

Puesta en marchay operaciones iniciales (Auditoria Pre-Arranque)

Antes de la puesta en marcha, se ejecutara una auditoria previa a la puesta en
marcha, de acuerdo con el proceso se realiza una revision operacional de la puesta
en marcha del proceso. Esto debe ser programado como una actividad obligatoria

y debe realizarse no antes de 3 meses desde la fecha de inicio.

Esta auditoria debe ser programada por el proyecto y comprender un equipo
independiente con habilidades y antecedentes para determinar si:

* La instalacién se ha construido segun el disefio establecido.
* Se ha mantenido la integridad del disefio.

* Los controles realizados durante la puesta en marcha fueron adecuados para

demostrar integridad.

* Las operaciones estan suficientemente preparadas para realizar el funcionamiento

normal de la instalacion.

A fin de prepararse para la auditoria previa a la puesta en marcha, se realiza una
evaluacion interna, para establecer su propia lista de verificacion de posibles
problemas, que deben abordarse con antelacion para satisfacer la auditoria previa
a la puesta en marcha. Esto debe completarse con una lista de verificacion de la

auditoria previa.

73



Estado de la puesta en marcha

Hojas de verificacion, organizadas en forma resumida, que rastrean el progreso de
los equipos y sistemas, desde la fase de presentacion, hasta la instalacion, las
pruebas previas al arranque, la puesta en marcha, las pruebas funcionales y, en
dltima instancia, la aceptacion final. También realiza el seguimiento de las

actividades de puesta en marcha seleccionadas.
Hoja de verificacion previa a la instalacion

Todas las maquinarias y equipos seran inspeccionados por dafios, cumplimiento de
la entrega aprobada, etc. a su llegada del proveedor. Ciertas maquinarias y equipos
identificados en las hojas de verificacion de la puesta en marcha o como se requiera
deberan ser certificados a través de un formulario estandarizado de "hoja de
chequeo previo a la instalacion". Los fabricantes de equipos suelen tener una lista
de verificacion previa a la instalacion utilizada para asegurarse de que la instalacién

se realizara de acuerdo con el plan.
Listas de Verificacion Previas al Inicio

Un formulario de pre-arranque desarrollado por el lider del Plan de Arranque,
requerido para todos los equipos principales. Verifica los elementos como la
limpieza de la placa de identificacion, filtros limpios instalados, sistemay conexiones
eléctricas y de aire, etc., antes de que comience la puesta en marcha oficial y / o la
prueba funcional. Cuando un fabricante incluye un formulario o procedimiento de
pre inicio, éste debe formar parte de la lista de verificacion de pre arranque. Las
Listas de Verificacion Previas al Inicio deben incluir la fecha y el nombre / afiliacion
del individuo que completa la lista de verificacion. Se puede observar de mejor

manera en los Formularios Estandarizados para el Arranque.
Line-Up de la Planta

El gerente del proyecto con el apoyo de los involucrados en el proyecto, validaran y
confirmar que la planta y las instalaciones de la misma estén alineadas para cumplir

con la puesta en marcha y que se hayan cumplido todos los requisitos previos.
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Cualquier actividad que no esté especificada debe ser notificada y alertada, colocar

en los formularios cuales serian las consecuencias de dicho retraso.

Formularios Estandarizados para el Arranque

Se incluyen los siguientes formularios:

* Hoja de verificacion previa a la instalacion

* Notificacion de puesta en marcha del equipo / sistema
* Plan de Entrenamiento / Ingreso

* Informe de prueba de fugas de conductos

* Lista de comprobacion previa al inicio (muestra)
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HOJA DE VERIFICACION PREVIA A LA INSTALACION

Hoja de Verificacidn previa a la instalaciéon

Equipos

Pagina

Proyecto

Enumere el Equipo o Componente seguido de los datos correspondientes. Hasta cinco equipos pueden ser enumerados si son parte del mismo sistema. Para
equipos que incluyen bombas, ventiladores, motores, bobinas, humidificadores o paneles de control, enumere el equipo Tag # en la primera columna para revision
general y cada componente en una columna separada para la revisiéon de componentes. Para uso de capacidad gpm para bombas, cfm para ventiladores, HP /
Voltage / Phase para motores, Btu / Hr para bobinas y Lbs / Hr para humidificadores. Rellena el espacio

se aplica.

(---) si no se encuentra informacién. Escriba "NA" si no

Item # Equipo o
Componente

Etiqueta o componente

Envio de Manufactura

Placa de identificacion
de Manufactura

Modelo de presentacion
#

Placa de identificacion
Modelo #

Numero de serie

Capacidad de
Presentacién

Fecha de entrega

Ubicacién almacenada

Marque cada articulo si es aceptable o completo. Introduzca el nimero de nota si es deficiente.

No dafiado

Limpio y seco

Todas las piezas
suministradas

Riggable para el sitio

Se ajusta a la ubicacion
final

Instalacion / Operacion /
Mantenimiento. Manual
retenido

Fotos tomadas

Protegido

Listar el nimero observaciones con la descripcién de la diferencias respecto a lo solicitado o requerido:

Firma de Entrega

Empresa

Firma de Recibido

Fecha
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NOTIFICACION DE PUESTA EN MARCHA DEL EQUIPO / SISTEMA

Notificacion de puesta en marcha del equipo / sistema

Nombre del proyecto:

Numero de proyecto:

Equipo / sistema que se iniciara:

Fecha de notificacion: Fechay horade inicio:

La puesta en marcha sera realizada por:
Nombre:

Firma:

Las siguientes personas / empresas han sido notificadas y estaran presentes:

Gerente de Produccion

Mecanico

Electricista

Operador

Supervisor de Area

Lider del Proyecto

Representante del Fabricante

Requisitos previos al inicio:
La instalacion estd completay lista para la puesta en marcha
El técnico de puesta en marcha ha revisado el procedimiento de puesta en marcha

Se ha presentado y aprobado el borrador del informe de puesta en marcha

Maxima autoridad del Proyecto:

Nombre: Cargo:

Fecha: Empresa:
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PLAN DE ENTRENAMIENTO / INGRESO

Plan de Entrenamiento / Ingreso:

Nota: Los Manuales aprobados deben ser recibidos 2 semanas antes de la programacion
final del entrenamiento.

Nombre del Proyecto:
Numero del Proyecto:
Fecha: Hora:
Equipo / Sistema:

Formacion llevada a cabo por (nombre (s) y firma (s)):

Lugar de entrenamiento:

Agenda:

Hoja de inicio de sesién de formacion:

Nombre Departamento / Firma Teléfono
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INFORME DE PRUEBA DE FUGAS DE CONDUCTOS

Informe de prueba de fugas de conductos:

Prueba #:

Nombre del Proyecto:

Numero del Proyecto:

Fecha: Hora:
Equipo de prueba:

Tipo de Prueba:
____Velocidad de fuga real ____Sonido / Visual

Sistema de conductos Descripcién (es):

1. Suministro / retorno / conductos de escape
Localizado

Servidos por el ventilador . Fugas admisibles Clase:

2. Suministro / Retorno / conductos de escape
Localizado

Servido por el ventilador . Fugas admisibles Clase:

3. Suministro / Retorno / conductos de escape
Localizado

Servido por el ventilador . Fugas admisibles Clase:

Datos del sistema / Resultados de la prueba:

Sys. No.  Sq. Pie. Presion de prueba  Admisible (cfm) Real (cfm) Aprobado/ Rechazado.

1.

2.

3.

Pruebas llevadas a cabo por (nombre / firma / fecha):

Pruebas testificadas por (hombre / firma /fecha):
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LISTA DE COMPROBACION PREVIA AL INICIO (MUESTRA)

Lista De Verificacion Previa Al Inicio

Nombre del proyecto: N° del proyecto:

Este documento debera ser llenado por el contratista y proporcionado a la Autoridad de
Puesta en Marcha antes del arranque de los equipos. Nota "NA" para no aplica o "NO" para
el problema o incumplimiento. Este documento debe utilizarse junto con la lista de
verificacion previa al inicio del fabricante.

Sistema Electrico
Item Maquinaria o Equipo Modelo Serie Comp;:)t?casi?n @12 Comer'ltiiréil?;/cli:::ha e
1 Guillotina YO NO NAO
2 Dobladora Yo NO  NAO
3 Maquina de Soldar YO NO NAO
4 Esmeril YO NO NAO
5 Plasma YO NO NAO
6 Prensa Hidraulica YO NO NAO
7 Punzonadora Yo NO NAO
8 Taladro de Banco yd NO NAO
9 Torno YO NO NAO
10 Tronzadora YO NO NAO
11 Compresor yd NO NAO
12 Montacargas YO NO NAO
Sistema de Aire
Item Magquinaria o Equipo Modelo Serie Comparﬁti)ce:-‘cli:n ge Comer;ti::].r;l(i)zsa/cli::r(]:ha de
13 Guillotina yd NO NAO
14 Dobladora yd NO NAO
15 Maquina de Soldar yd NO NAO
16 Esmeril YO NO  NAO
17 Plasma yd NO NAO
18 Prensa Hidraulica YO NO  NAO
19 Punzonadora yd NO NAO
20 Taladro de Banco YO NO NAO
21 Torno yd NO NAO
22 Tronzadora YO NO  NAO
23 Compresor yd NO  N/AO
24 Montacargas yYd NO NAO
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Aspectos Generales

. . i0 Comentarios / Fecha de
Item Maquinaria o Equipo Comprol,)acmn el S
articulo Finalizacién

o5 . La placa de caracteristicas y las

etiquetas del equipo YO NO  N/AO
26 La mfor_me_mlon de la etiqueta de datos YOI NO  NAC

coincide con la presentacion
27 Eléctrico completo (ent_argla a todos los YOI NO NAO
componentes terminados, etc.)
28 Controles completog y mantiene el punto VO NO NAD
de ajuste
29 Equipo limpio YO NO  NAO
Revise que las tuberias y las vélvulas no
30 ] presenten fuggg. Abrlrycgrrar Ie}s VO NO NAD
valvulas para verificar el funcionamiento
correcto
31 Conexiones ConQucto/ Flex VO NO NAD
correctamente instaladas
Los pernos y las juntas revisados,
0 aprobados y estén instalados. Los VO NO NAD
pernos deben ser apretados o
torqueados apropiadamente
Aisladores de vibracion de tuberias
33 (alineados, peso incluso distribuido, YO NO  NAO
flotacion libre)
34 Esquipos calibrados YO NO  NAO
35
Elaborado por: Compafia:
Firma: Fecha:
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CAPITULO VII LECCIONES APRENDIDAS

Contribuyen a plasmar las experiencias obtenidas durante la ejecucion de la
investigacion, 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 Arranque para la Linea de Ensamblaje de Vehiculos
Militares TIUNA.

Preparado por: Jose Angel Bonilla Rojas

Fecha: 03 de julio de 2017

Discusioén de cierre del proyecto

Se presenta los sucesos mas relevantes de la investigacion:

Tabla 6. Sucesos relevantes.

Descripcion Factores

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

Participacion del personal de la
empresa como involucrados del
proyecto.

Visualizacion de ampliacion de la | Debido al impacto positivo del proyecto,
investigacion a otras areas de la | se propone llevar a cabo el estudio a las
empresa otras plantas de la corporacion.

Primera vez que se realiza un proyecto
de esta escala para el buen desarrollo,
aprovechamiento, y optimizacion de
procesos en la empresa.

Elaboracion del proyecto
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Areas de mejora potencial

Tabla 7. Mejoras Potenciales.

Categoria Problema Leccién Aprendida
Revision detallada de los riesgos. Se
. : Identificacion de | recomienda involucrar a todas las
Gestion del Riesgo ; ) .
riesgos gerencias con mesas de trabajo para
realizar el estudio minucioso.
L Debido a la inflacion fluctuante del pais,
. Variacion  de  los : 0 .
Gestion de costos costos se debe estimar un 30% por encima del

costo 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.

Gestion de las

comunicaciones

Status de los avances
de la investigacion.

El status se debe hacer semanales,
debidos a cambios y/o actualizaciones.

Gestion de recursos
humanos

Los involucrados estan

asignados a otras
actividades y no
cumplen con las

establecidas.

Se debe priorizar las actividades, es
decir saber compaginar las actividades
del dia a dia con las del plan de
arranque.

El tiempo necesario
para la realizacion de

Coordinar la ejecucion de las pruebas
considerando que los colaboradores

Pruebas pruebas pilotos para |tienen otras actividades adjudicadas,
lograr el resultado | dividir al personal en grupos para la
idoneo realizacion de las pruebas
Disponibilidad del Realizar convocatorias con tiempo para
: que los participantes tomen sus

Arranque tiempo del personal y - . .

previsiones y los equipos estén

equipos involucrados.

chequeados para el arranque.
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CAPITULO VIII CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Objetivo Especifico N° 1: Definir los procesos necesarios para ejecutar el arranque
de planta.

e Se realizd el levantamiento de las actividades primarias permitiendo

garantizar con alta calidad la visualizacion del sistema y el alcance del

proyecto.

e Se caracterizaron los procesos de la linea de ensamblaje junto con las fichas
técnicas de los equipos presentes en la planta y sus respectivos andlisis de
seguridad de trabajo (AST), asi se aprovechara a corto plazo para formar a
nivel competencias al personal sobre los pasos necesarios y los conocer los

riesgos asociados a cada uno de los equipos.

Objetivo Especifico N° 2: Evaluar los involucrados requeridos en la ejecucion del
arranque.

e Visualizar la 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 en cada eslabon.

e Conocer las habilidades y capacidades de los trabajadores, asi como el rol

gue cumplen para el arranque de la linea ensambladora.
e Conocer a todas las personas involucradas directa o indirectamente en el

proyecto para el arranque de la linea ensambladora, para determinar la

inherencia y participacién del mismo.

84



Objetivo Especifico N° 3: Formular el plan de aseguramiento tecnolégico.

Es de suma importancia mantener los equipos y maquinarias a punto para el
arranque de planta, para asi poder garantizar cada uno de los procesos con
estandares de alta calidad y cumplimiento de las buenas practicas de
manufactura. Con la realizacion de esta investigacion, permitio el buen
desenvolvimiento y conocimiento de los responsables de cada una de las
maguinas y equipos junto con su funcionamiento, asi como las operaciones
gue son medulares en el proceso y cuales no se pueden detener debido a

que ocasionarian la paralizacion del proceso productivo.

Este tipo de plan debe formularse en esta etapa y su verificacion forma parte
para el establecimiento de los planes mantenimiento: preventivo, correctivo y

predictivo de los componentes de la linea de produccion.

Objetivo Especifico N° 4: Disefiar el plan de arranque para la Linea Ensambladora

de Vehiculos Militares.

Generalmente en las empresas, realizar este tipo de trabajo le es de gran
ayuda a la hora de minimizar costos y tiempo en las operaciones y procesos
de planta. De tal manera que se torna muy atractivo incluirlo en un requisito
indispensable para evitar retrabajo y tener siempre presente el inventario de
los equipos con los responsables en ejecutar las operaciones, asi como a su
vez minimizar los riesgos en el arranque de las operaciones del proceso
productivo. Empleando las buenas préacticas de la gerencia proyectos en este
tipo de planificacion en el area de produccion se administra los factores clave
tales como: tiempo, calidad, involucrados, riesgos, costos y el alcance para
el logro eficiente, eficaz en el inicio de operaciones. Los resultados del plan

de arranque son utilizados como premisas en la planificacién operaciones.
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Recomendaciones

Se recomienda realizar el plan de induccidn con las buenas practicas de la
gerencia de proyectos, el cual dard orientacion al personal sobre funciones y

manejo de equipos y herramientas.

Ampliar este tipo de estudios a las otras gerencias de la empresa, para asi
realizar trabajos similares que se necesiten para el mayor aprovechamiento
de los recursos y de igual forma utilizar los mismos patrones, formatos y tener

los mismos criterios y detectar las necesidades

Con el equipo respectivo la empresa debe documentar el arranque de cada
equipo o0 maquinaria, para evitar riesgos no contemplados en los AST,
impactos en costos, mejoras de condiciones de trabajo, entre otras.

Medicién de la efectividad del proceso de arranque ya ejecutado el plan,
debido a que ahi se mide el desarrollo de maquinarias y equipos, asi como
las responsabilidades del personal. Para asegurar una mejora continua de

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

MAs criticos que siempre se tienen que tener en cuenta.

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

Descripcion de Cargos

Empresa MIXTA SOCIALISTA o ‘

VEHCULOS VENZOLANDS ., DESCRIPCION DE CARGOS

%,

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 35 afios
Cargo Area Funcional
GERENTE DE PRODUCCION Planta y Administrativo

Propadsito del Cargo

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

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccién 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 operacion 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.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente General

Supervision a Ejercer:
Supervisores

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Ingeniero Industrial o Carrera Afin Sistemas de Produccidn
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Indispensable experiencia en el manejo de personal
Sin experiencia operativo, debe tener facilidad de palabray de
1a3afos entendimiento, debe mantener la normativa de
4a6anos X seguridad y desempefio de produccién, debe ser
7 o mas ordenado, organizado, proactivo, dinamico y enfocado a

resultados, conocimiento de maquinaria de produccién.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA 4o
Vﬂ“culﬂs VENEZOLANOS .,

DESCRIPCION DE CARGOS

»i:cn/
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 26 afios

Cargo

Area Funcional

PLANIFICADOR DE PRODUCCION

Planta y Administrativo

Propédsito del Cargo

Planificar todo el proceso productivo segin la necesidad de entregay los niveles de inventario existente.

Funciones del Cargo:

1.-

2.- Verificar los niveles de materia prima (Inventario) existentes para la produccion.
3.- Desarrollar planes estrategicos de produccién en funcién de optimizar los procesos para la solucion de

incidentes.
4.- Verificar la disponibilidad de equipos y personal

5.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.
6.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos.

7.- Liderar equipos de alto desempefio.

Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccién y su respectiva planificacion.

necesario para cumplir con los planes productivos.

Estructura Organizativa:

Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente General

Supervision a Ejercer:

Esta Posicidn:

Nivel de Instruccién

Especialidad

Ingeniero Industrial o Carrera Afin

Sistemas de Produccién

Experiencia en el area

Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Sin experiencia

1a3afos

4 a 6 ainos

7 0 mas

Indispensable experiencia en el manejo de
indicadores de gestion de produccion, debe tener
facilidad de palabray de entendimiento, desempeio
de produccion, debe ser ordenado, organizado,
proactivo, dinamico y enfocado a resultados,
conocimiento de maquinaria de produccién.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA

VEHICULOS VENEZOLANOS . DESCR|PC|C’)N DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 27 afios
Cargo: Area Funcional
COORDINADOR DE CALIDAD Planta y Administrativo

Propdsito del Cargo

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

Funciones del Cargo:

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.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestién de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervisién a Ejercer:
Analistas y/o Inspectores

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Ingeniero Industrial o Carrera Afin Maestria en Gerencia de la Calidad
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Indispensable experiencia con normativas de calidad

Sin experiencia (1SO), debe manejar ampliamente las herramientas
la3afos X de computacién y software de produccion, tener
4a6afios experiencia en el manejo de personal, en
7 0 mas capacitacion de calidad e implementacion de

procesos. Debe ser asertivo, organizado y planificado.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA de \

e DESCRIPCION DE CARGOS
-
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 22 afios
Cargo: Area Funcional
ANALISTA DE CALIDAD Planta y Administrativo

Propdsito del Cargo

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

Funciones del Cargo:

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

2.- Velar por la calidad del producto final.

3.- Verificar con el supervisor de produccion 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.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Coordinador de Calidad

Supervision a Ejercer:

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Ingeniero Industrial o Carrera Afin Diplomado en Gerencia de la Calidad
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Sin experiencia Indispensable conocimiento de normativas de
la3afos X calidad y seguridad. Debe ser proactivo, con buena
4a6ainos resolucion de conflictos y rapidez de respuesta.
70 mas Debe imponer confianza.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA 4o \

- L~ DESCRIPCION DE CARGOS
",
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 25 afios
Cargo Area Funcional
COORDINADOR DE FABRICACION Planta y Administrativo

Propésito del Cargo

Velar porque los procesos de manufactura y fabricacion (Herreria) se produzcan de forma efectivay
cumpliendo con los estandares de calidad previamente establecidos.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccién y su respectiva planificacion.
2.- Verificar el correcto almacenamiento de los productos terminados.

3.- Desarrollar planes para optimizar los procesos.

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

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

6.- Realizar simulacros de emergencias.

7.- Supervisary 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.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervisién a Ejercer:
Herreros

Esta Posicion:

Nivel de Instrucciéon Especialidad
Ingeniero Industrial o Carrera Afin Sistemas de Produccion
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Experiencia en el manejo de personal operativo,

Sin experiencia debe tener buena expresion y capacidad de
1a3afos X entendimiento, debe mantener la normativa de
4a6anos seguridad y desempefio de produccidn, debe ser
7 o mas ordenado, organizado, proactivo, dinamicoy

enfocado a resultados, conocimiento de maquinaria
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Empresa MIXTA SOCIALISTA do

VEHICULOS VENEZOLANOS . DESCR|PC|(’)N DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 32 afios
Cargo Area Funcional
HERRERO I Planta

Propésito del Cargo

Ejecutar los trabajos asignados por el Coordinador de Fabricacion para el desarrollo de las operaciones
de la Gerencia de Produccion.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccién.
2.- Verificar la correcta elaboracion de piezas, carrocerias.

3.- Desarrollar planes para mejorar los procesos.

4.- Supervisar las operaciones realizadas por Herreros |l y Herreros I.

5.- Leer planos y bocetos para la elaboracion de trabajos.

6.- Garantizar la soldaduray el buen acabado de las piezas elaboradas.
7.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

8.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos

9.- Liderar equipos de alto desempeiio.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Coordinador de Fabricacion

Supervision a Ejercer:
Herreros Il y Herreros |

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Soldador Certificado Soldadura Automotriz
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Experiencia en el manejo de personal operativo,

Sin experiencia debe tener buena expresion y capacidad de
1a3afos entendimiento, debe mantener la normativa de
4 a6 afios seguridad y desempeno de produccién, debe
7 0 mas X poseer conocimientos en la lectura de planos,

soldadura de alto nivel.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA o \
VEHICULOS VENEZOLANOS .,

DESCRIPCION DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 28 afios
Cargo Area Funcional
HERRERO Il Planta

Propdsito del Cargo

Ejecutar los trabajos asignados por el Coordinador de Fabricacion para el desarrollo de las operaciones de la

Gerencia

de Produccion.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la ejecucion de los planes de produccion.
2.- Realizar la correcta elaboracion de piezas, carrocerias.

3.- Colaborar en la mejora continua los procesos.

4.- Supervisar las operaciones realizadas por Herreros |.

5.- Realizar soldadura de alto nivel y nivel medio.

6.- Garantizar la soldaduray el buen acabado de las piezas elaboradas.
7.- Colaborar con el cumplimiento de los planes establecidos

Estructura Organizativa:

Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Coordinador de Fabricacion

Supervisién a Ejercer:

Herreros |

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion

Especialidad

Soldador

Experiencia en el area

Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Sin experiencia

1a3afos

43 6afos

7 0 mas

Experiencia en el manejo de personal operativo, debe
tener buena expresion y capacidad de entendimiento,
debe mantener la normativa de seguridad y desempefio
de produccion, debe poseer conocimientos en la lectura
de planos (No indispensable), soldadura de alto o medio
nivel y conocimientos en esmerilado.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA o«

VEHICULOS VENEZOLANOS . DESCRIPCION DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 20 afios
Cargo Area Funcional
HERRERO | Planta

Propésito del Cargo

Ejecutar los trabajos asignados por el Coordinador de Fabricacion para el desarrollo de las operaciones
de la Gerencia de Produccion.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la ejecucion de los planes de produccidn.
2.- Realizar la correcta elaboracion de piezas, carrocerias.

3.- Colaborar en la mejora continua los procesos.

4.- Realizar soldaduray esmerilado de piezas.

5.- Garantizar la soldadura y el buen acabado de las piezas elaboradas.
6.- Colaborar con el cumplimiento de los planes establecidos

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Coordinador de Fabricacion

Supervision a Ejercer:

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Soldador
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Sin experiencia Conocimientos en la lectura de planos (No
la3aios X indispensable), soldadura de medio nivel,
4a6afos conocimientos en esmerilado y limpieza de
7 o mas material.
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Limpresa MIXTA SOCIALISTA

VEHICULOS VENEZOLANOS . DESCR|PC|()N DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 25 afios
Cargo Area Funcional
COORDINADOR DE MECANICA Planta y Administrativo

Propdsito del Cargo

Velar porque los procesos de mecanica automotriz y mecanica electrica se produzcan de forma eficaz y
cumpliendo con los estandares de calidad previamente establecidos.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccién y su respectiva planificacion.
2.- Verificar el correcto almacenamiento de los productos terminados.

3.- Desarrollar planes para optimizar los procesos.

4.- Supervisar el mantenimiento de los equipos.

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

6.- Supervisary controlar la operacidn diaria velando el cumplimiento de los controles establecidos.
7.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

8.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos.

9.- Liderar equipos de alto desempeiio.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion
Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervision a Ejercer:
Mecanicos

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Ingeniero Mecanico o Carrera Afin Sistemas de Produccidn
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Experiencia en el manejo de personal operativo, debe

Sin experiencia tener buena expresion y capacidad de entendimiento,
la3afios X debe mantener la normativa de seguridad y desempefio
4a6afios de produccidn, debe ser ordenado, organizado, proactivo,
70mas dinamico y enfocado a resultados, conocimiento de

mecanica automotriz y mecanica electrica.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA o

VEHICULOS VENEZOLANOS ., DESCR|PC|6N DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 22 afios
Cargo Area Funcional
MECANICO AUTOMOTRIZ Planta

Propésito del Cargo

Realizar los procesos de mecanica automotriz se cumplan de forma eficaz y cumpliendo con los estandares de
calidad previamente establecidos por el Coordinador de Mecanica.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccidn y su respectiva planificacion.
2.- Verificar el correcto almacenamiento de los productos terminados.

3.- Desarrollar planes para optimizar los procesos.

4.- Supervisar el mantenimiento de los equipos.

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

6.- Supervisary controlar la operacion diaria velando el cumplimiento de los controles establecidos.
7.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

8.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos.

9.- Liderar equipos de alto desempefio.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervisidn a Ejercer:
Mecanicos

Esta Posicidn:

Nivel de Instruccion Especialidad
Ingeniero Mecanico o Carrera Afin Sistemas de Produccion
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Experiencia en el manejo de personal operativo, debe

Sin experiencia tener buena expresion y capacidad de entendimiento,
la3ahos X debe mantener la normativa de seguridad y desempefio
4 a6 afios de produccion, debe ser ordenado, organizado, proactivo,
7 0o mas dinamico y enfocado a resultados, conocimiento de

mecanica automotriz y mecanica electrica.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA do

VEHICULDS VENEZOLANOS . DESCRIPCION DE CARGOS

Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 25 afios
Cargo Area Funcional
COORDINADOR DE PINTURA Planta y Administrativo

Propésito del Cargo

Velar porque los procesos de pintura se produzcan de forma eficaz y cumpliendo con los estandares de
calidad previamente establecidos.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccidn y su respectiva planificacion.
2.- Verificar el correcto almacenamiento de los productos terminados.

3.- Desarrollar planes para optimizar los procesos y realizar mejoras continuas.

4.- Supervisar el mantenimiento de los equipos de pintura.

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

6.- Supervisar y controlar la operacion diaria velando el cumplimiento de los controles establecidos.
7.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

8.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos.

9.- Liderar equipos de alto desempeno.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestidon de la Poblacion
Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervision a Ejercer:
Pintores

Esta Posicion:

Nivel de Instrucciéon Especialidad
Tecnico de Automotriz o Carrera Afin Sistemas de Produccion
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Experiencia en el manejo de personal operativo,

Sin experiencia debe tener buena expresion y capacidad de

1a3aros X entendimiento, debe mantener la normativa de

4 a 6 afios seguridad y desempenio de produccién, debe ser

7 0 mas ordenado, organizado, proactivo, dinamicoy

enfocado a resultados, conocimiento de pintura.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA de \

T DESCRIPCION DE CARGOS
2
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 25 afios
Cargo Area Funcional
COORDINADOR DE VESTIDURA Planta y Administrativo

Propésito del Cargo

Velar porque los procesos de ensamble interno de los vehiculos (Vestidura) se produzcan de forma eficaz y
cumpliendo con los estandares de calidad previamente establecidos.

Funciones del Cargo:

1.- Intervenir activamente en la elaboracion de los planes de produccion y su respectiva planificacion.
2.- Desarrollar planes para mejorar los procesos y trabajar con mejoras continuas.

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

4.- Supervisar y controlar la operacion diaria velando el cumplimiento de los controles establecidos.
5.- Elaborar reportes de resultados mensuales de las actividades.

6.- Garantizar el cumplimiento de los planes establecidos.

7.- Liderar equipos de alto desempefio.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion
Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervision a Ejercer:
Ensambladores

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Tecnico Automotriz o Carrera Afin Sistemas de Produccién
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Experiencia en el manejo de personal operativo, debe

Sin experiencia tener buena expresion y capacidad de entendimiento,

1a3afos X debe mantener la normativa de seguridad y desempefio

4 3 6 afios de produccidn, debe ser ordenado, organizado,

7 o mas proactivo, dinamico y enfocado a resultados,

conocimiento de ensamblaje y vestidura de vehiculos.
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Empresa MIXTA SOCIALISTA do \

e e DESCRIPCION DE CARGOS
.,
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Avanzado 14/6/2016
Edad Mayor de 22 afios
Cargo Area Funcional
DISENADOR Planta y Administrativo

Propdsito del Cargo

Velar por el desarrollo de nuevos disefios y bosquejos de nuevos prototipos de vehiculos o piezas para
seguir innovando en el desarrollo de nuevos vehiculos.

Funciones del Cargo:

1.- Disefiar prototipos de piezas, carrocerias para los vehiculos militares.

2.- Desarrollar planes para mejorar los procesos y trabajar con mejoras continuas.

3.- Garantizar que los disefios sean unicos y que cumplan con las normas de de seguridad sin cometer
plagio.

4.- Supervisar que los disefios se desarrollen como lo planificado.

5.- Desarrollar nuevos prototipos, trabajando siempre en mejora continua.

Estructura Organizativa: Indicadores de Gestion de la Poblacion
Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervision a Ejercer:

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion Especialidad
Disefiador Industrial o Carrera afin. Dibujante automotriz
Experiencia en el area Conocimientos, Destrezas y Habilidades
Sin experiencia Experiencia en el disefio de vehiculos y piezas de
la3afios X mecanica automotriz, cumpliendo con las
4 a3 6afnos normativas de seguridad, debe ser organizado,
7 0o mas proactivo, dinamico y enfocado a resultados.
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Emprosa MIXTA SOCIAISTA de \ ~
- L T DESCRIPCION DE CARGOS
0
Sexo Femenino | Masculino | Indistinto Idioma Fecha
X Ingles Basico 14/6/2016
Edad Mayor de 22 afios
Cargo Area Funcional
COORDINADOR DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Plantay Administrativo

Propdsito

del Cargo

Velar por el desarrollo de todos los procesos y operaciones de planta de manera segura cumpliendo
con las normas de Higiene y Seguridad Industrial.

Funciones

del Cargo:

1.- Desarrollar formatos que garanticen el cumplimi
Laboral de los procesos.

2.- Chequear las condiciones de trabajo por cada estacion.
3.- Garantizar planes de contingencia en casos de emergencia.
4.- Supervisar que se cumplan con las normas de Seguridad e Higiene Laboral establecidas parala

planta.

5.- Desarrollar nuevosformatos, trabajando siempre en mejora continua.

ento de las normativas de Higiene y Seguridad

Estructura Organizativa:

Indicadores de Gestion de la Poblacion

Reporta Supervisor:
Gerente de Produccion

Supervision a Ejercer:

Esta Posicion:

Nivel de Instruccion

Especialidad

TSU en Higiene y Seguridad Industrial o Carrera Afin

Experiencia en el area

Conocimientos, Destrezas y Habilidades

Sin experiencia
la3afios

43 6afios

7 o mas

Experiencia en la normativa de Higiene y
Seguridad Laboral para el cumplimiento de las
operaciones y de las condiciones de los puestos de
trabajo, debe ser organizado, proactivo, dinamicoy
enfocado a resultados.
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ANEXO B

Fichas Técnicas y AST

Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Planta:
Vehiculos Venezolanos S.A.

Nombre /

Compresor (COMO001)

Tipo:

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

UNEA2

ALMACEN NACIONAL

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo: Compresor

Fabricante: Ingersoll Rand
Capacidad:

Seccion: Primer Galpon

Modelo: 190-350 kW (250-450 hp)
Funcion:

Es una maquina de fluido que esta construida para
aumentar la presion y desplazar cierto tipo de fluidos
[lamados compresibles, tales como gases y vapores.

Rutinas de Mantenimiento

* Cambio de aceite de tornillo (RM.043)
* Cambio de ventosas de aire (RM.044)
* Chequeo de contactor principal (RM.003)

* Drenaje de pulmon (RM.045)
* Chequeo de fugas (RM.046)
* Revision de tablero (RM.047)

Lubricacion:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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)] Pag.: 1

TaeCiodn Rombre del EI:]UIPI:I I Omipresor

[ Rev.: O

I Depa Tamento: Produccion

Funciones Basicas

Suministrar aire

EPF: Casco, Guantes, Profectanes
Auditheces, Lantes, Boiaes de Sequridad
¥ Fofa de frabajo

= Ploadura de inseoios.
= Inhakeckn de vins.

= |t haec b b s,
= Conlacias con hackerias wo

cuakguer acividad.
= Acale las meddas v normas de higlene en gl dea de irabajo.

{Objetivo)
Equipe GITE i
o [Tipa}k Faotar de rissgo |Lgenis) ﬁ:n“.:. “':; ACGIDHES FRE‘H‘EH WAS
magquina
- Heolifque af ComilE 0t Segarrad ¥ Salud Labared yia @
E - Margas Serdde de Seguridad Industtial cuakquier condioidn Insegura
= . rbermibere ) (riesgo-peigrol que ponga en riesgo su inlegridad Msca o alecle
a @ R:ﬂl‘:l:‘:‘l'.ﬂm par procaa ) E:;mrﬂnh:rl?m SU actvidad faboral y evenios ne deseados
& Fr e .JI"ru:.n :;nnshlldad = Mamenga Impla = rea de frabajo.
] + Agenie g ) i = Eslie el conlacio direcio de sustandas quimicas en los ojos, en
E g e que haya, lavarses oon abundants @gua ¥ jabin wo
dirigirse af Sersicio Madico 2 la planta.
- EEodoa GInaane
B = Monglania en el frabag. E‘:" u.: Einacanes = Molifigue cuakquer inconfomuidad o insatisfeccdn labonal.
H = Consumas o sustancias psiootrgpicas. | A Ian'l- i = Conodniness &n Bs actvisedes que realzy par evilar
E H = Esirés : In:q:nﬂc: o Incidentes yho aoo denbes.
| = Depreskin. ) Bomnaienia = Manlenga bugna comMuiCasion con s SUpardso
£ ) : -« Consense una ambkente laboral favorable.
= WAE M, ne i W, b N
= Agiique recomendacones de Higens Fosiural impar das por o
Compresor i & = Malas posturas. « Dlar dit las arikculaciones Ecrﬂzadc Sequndad y Salud LaEnrn. Fer
) h'"::ﬂi'::;:'ﬂw"”xm - E':":TE:L' = Realice cuaiquier preguma acerca o mani pulacian de carga.
3 R ) i = Cuande las dmensones de la carga o aoonseen, no dusdes
a = Bpdesiocin y bipedesiocin = Faliga muscular. e pedir ayuda & s companens :
prokongada.
= Presidn Arkeria = Mix consumr adlmnenias on ol drea de rabajs
; = Conlacky com energla ekbcirca. = Agrilmia cardiaca. = Orden y limpeza en el drea de irabajoe.
] = Instalaciones & HIrcas expuRsias o = Dusemaduns. = Pracaucian al manpular sgulpos edalnooes,
E sobresalienbes. = TpiARizackn muscular. « Eslar atento al desplazarss on las dreas donde edsta tenddos
aloirioos.
« Infeochones = Lavarss las mants con agua ¥ jaban al inickery culminar

Hilbgcn

= Contacka oon baclanas, pamshos.

pariEing.

= Gualkguier suoeso con algon agenie bioidgion drigise al
Sarvido Médioo

Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD CLAEDRAL

Cl: Cl: Hepresentante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma: Huella: Firma: Momibre: Momione:

Fecha: Fecha: Firma: | Fecha: Firma: Fecha:
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Planta:

Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:

Nombre /

Dobladora (DOB001)

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo:
Fabricante:
Capacidad:
Seccion:
Modelo:
Funcion:

Dobladora
Fermo Riboldi
320TON
Segundo Galpon
110-14

También conocida como maquina plegadora, esta

especialmente fabricada para moldeary curvar hojas,

placas o piezas de metal.

Lubricacion:

Aceite hidraulico Hidraluv 68

Rutinas de Mantenimiento

* Ajuste y afilado de cuchillas (RM.001)

* Ajuste y afilado de prisma (RM.002)

* Limpieza de contactores (RM.003)

* Engrase de correderas de bronce (RM.004)
* Chequeo y limpieza de rodamientos (RM.005)
* Mtto. De pedal de control (RM.006)

* Chequeo de limi switch (RM.007)

* Chequeo de gatos hidraulicos (RM.008)
* Revisar goteras o fugas (RM.009)

Elaborado por:
Jose Angel Bonilla

Revisado por:

Aprobado por:

Version
1

Fecha
14/6/2016
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ety dpcasnn Fecha Elaboracion | Wombre del Equipoe | Dobladora | Deparfamento: Produccion
VOSSR VT SR : — - EPP- Cazco. Cuanies. Proscion
Funciones Bisicas | Doblez de laminas de distinto espesor. - Casco, Guanies, Profeciones
o [Objeti Miaditivos, Lenbéas, Batas de Seguiridad
jetiva) ¥ Ropa de trahajo
Fagee e Ganceouenalsis) ACCIONES PREVENTIVAS
o iTIpa} Faotor de rissgo (Agenis)
Dafloc & 13 3alud
maquina
= Tenor precancin al Desphzarse.
. = Utikce conmaclamente Su uniomes de irabaja.
= Tl Faezd desnivel
E . E:I,__':::;m_ win Ces e s Conodnirese en fas aclividades que ajecuia.
5 Coradopar « Poltraumatsme gengraizado. | . Mo uilice o tedfann celuiar mieniras estd iabajandn. Evie
& : Alranaunpgo.r = Herldas abberas. disirecckin. Prohbido ¢l o de audfonos.
= Collelen o o - Dbedezea koS avisos ¥ sefaies de resgo-peigro.
. o olra persona =¥ sea precasddo en su dnea de Trabags v al manioular
heramienias de mana,
a « Hotifique & Comikd de Seguridad ¥ Salud Lab-omal ywio al
8 . Alerias Servicky di Seguridad industrial cuaiquier condicitn insegura
é « Condacts oon poha. ) EnI;Em-:élmlnnludednﬂM. {riesgo-peigra) que ponga en resge su integridad Tskca o alecie
o <Ruido: inlzrmients por prooesa P —— sU @ctividad obonal v evenios no deseados.
o produsciiva. ;cn:ml':;:d A « Manbenga [k S0 dnea de frabajs.
E = AQente gaimico. s Evile ol contacho direclo de suslancias quimicas en oS ojos, an
i caso de que haya, lavarse con abundands agua y jabdn yio
dirgirse al Servicio Midioo de la planka
« Seud ones.
g = Monodania en o rabajo. . n:{uﬁ::us facknes + Hotifique cualquier iIncenfarmidad o insatisfaccén lakoml.
| =« Comsunvos de SUslancas pskotripicas. « Alslamientcs « Concdndrese an las actividades gue realiza para eviar
= Esints. Insamnio ' inckdenies o acodenies.
Dobladora = Depresn. ° N = Manbenga busna ComUnicaci B Con SU SUpSV DT,

= Conserse una amibknie laboral Breomabie.

e L

= Mowviminins repeilivos,

« Malas posiuras

= Incinascitn, borsion, fexitn,
hiperexienskn.

= Bedeslackn y bisedesiackin

= Dolor di las ankoule ones.
= Lumksaigias.

s Dorsalkyas

= Faliga miusoukar.

~HEaloe palsas acllas para re@ar Wos masoales. |
= Aploss recomendaciones die Higiene Fosiural masatidas por el
Servick de Saguridad y Salud Labarmal.

+ Reafioe cualguier pregunia acenca di manipuiscitn de carga.

« Cuando las dimensiones o la carga o aconsejen, no dudes

e pedir ayuda a iy compafen

BB || B | DEE ppp

prolongada.
= Presitin Arkeral = Mo consumds almenios &n ol drea de frabajo.
3 = Comiacta con gnergla alécirca. = Ak cardiana. = Cordie  limipleza @n el drea de trabajs.
'E' = Insialaciones cdcircas oxpuesias o s Dusmaduras. s Prascaiscitn al manipular equipos alécirioos
il sobresalentes = TeAr A, muscular = Esfar adenin al desplazarse en las dreas donde exisia lenddos
eidcirions.
= Lavarse |as mands con agua y jaban al inkiar y culminar
g - Picasdura d& insacins. : ::;“j:?;‘dc - cualquier actvidad.
|3 = Inhadackn de virus. « Conlacias con :.:.r.1.m1=5 o = Acale las meddas ¥ nomas o higkene on o drea de tabajo.
2 « Contacts con bacleras, parasbos . ¥ = Cusaiguior SuCeso con algan agente bioidgico dingirse al
=] pardsios.
Barvick Midicn.
Trabajador: Supervisor COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
-1 -1 Representante del Patromo Delegado de Prevencion
Finma Huella: Firma Mombre: Mombra:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos
Empresa Mixta Socialista de Nombre / .
Planta: : . Esmeril (ESM001)
Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:
B E = =
, ENSAMBLE DE OMSIS
i B | B -
BE | ;
C Z’j o | BE :
— HE |-
B BEE
N
Descripcion de Maquinaria y Equipos Rutinas de Mantenimiento
Equipo: Esmeril * Cambio de carbones (RM.040)
Fabricante: DeWALT * Chequeo de conexion electrica (RM.020)
Capacidad: 7 * Cambio de disco de esmeril (RM.041)
Seccion: Primer Galpon * Cambio de tuerca de sujecion (RM.042)
Modelo: D28491
Funcion:
Son utilizados tanto para eliminar el material sobrante de
las piezas como para cortar en pedazos. Hay clases
diferentes de discos; discos de corte, discos rectificadores
abrasivos, piedras demoledoras, discos lijadores, ruedas
de cepillo de alambre y almohadillas para pulir.
Lubricacion:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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ANALTSTS DF LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ A.5.T ] [Pag.: 1
i eaent Fecha Elaboracion | Wombre del Equipo | Esmen | Departamento: FProduccion
= - - - - Camo
Funciones Bisicas | Quitar viruta v deshastar piezas EFP: Casca -
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- ~ EEUOC USI A C TS,
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* SAMCERC. = COnServe une ambiene labonad frecrabie.
= MECallCE pausas acilvas para reaar o5 msnlog.
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« Inclnacin, torsien, fexin « Lumbaigias Servicka de: Seguridad y Salud L abaral
E " . u ' ! o : = Reailon ouakgu e pregunia aterca di man ipuaciin o carga.
parmiiansian. « Dorza gias + Cuanda las dimensiones de la caga lo aconsejen., ro dudes
,i = Bedeslackn y bipedestaciktn = Faliga mnusouiar. &n podic ayuds & 10 oompaRens
Fenlongada.
= Presian Areral = Mo consumsr almenios en @l drea de irabajo.
3 = Condacko con enargia elécinca. = Ak cardlaca. = Corden y limpleza en ol drea de rabajo.
'E_ =« Insialaciones eicircas expuasias o = Duamaduras. = Prescaiscitn al mandipuiar equipos aléoirioos
il sobrosalenbes « DEiRRREaCiHn, muscular « Estar atenlo al desplazarse en las dreas donde exisla fenddos
ecirions.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
: -1 Representanie del Patromo Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma Mombre: Mombre:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Planta:
Vehiculos Venezolanos S.A.

Nombre /

. Guillotina (GUI001)
Tipo:

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

ALMACEN NACIONAL

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo: Guillotina
Fabricante: Bariola
Capacidad: 200TON
Seccion: Segundo Galpon
Modelo: CBN 21
Funcion:

Las cizallas de guillotina para metal, son maquinas
empleadas para cortar metales generalmente en
ldminas. Su campo de aplicacidn se extiende a varios

Rutinas de Mantenimiento

* Ajuste y afilado de cuchillas (RM.001)

* Limpieza de Tablero de Control y PLC (RM.010)

* Chequeo de bomba hidraulica (RM.011)

* Cambio y chequeo de niveles de aceite (RM.012)
* Chequeo y limpieza de rodamientos y cuias de
cardanes (RM.005-A)

* Chequeo de pistones sujetadores de laminas
(RM.013)

* Limpieza y mtto de motory cluth de presion

sectores industriales. (RMm.014)
Lubricacion: Aceite hidraulico Hidraluv 68 * Cambio de correa transmisora (RM.015)
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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ANALISIS OFE LA SECURIDAD EN EL TRABAJO [ AST ) | Pag.: 1 | Rew.: O
ey et Fecha Elaboracion [ Wombre del Equipe | Guillofina | Departamenio: Froduccion
Lo T . —— — S—— ———
Funciones Basicas | Realizar el corte de las laminas de distinto espesor. EPP: Casco, Guanies, Prot
= [Objeti Auditivos, Lentas, Botas de Sequnidad
jetiva) v Ropa de irsbajo
Equipa Rlazge
o ITipal Faofor de rlusnn".uun]:u. Conceowsnolaic) ACCIDNES PRE‘JEN“?AS
magquina Do & la 3alud
S Tener precaucfan al JEsplazarse.
a . Catdas a nivel yio desnivel = Utikce correciamends su uniomes de irabajg.
] . Galpeade por. = Concdmimese en las acii-dades gue ejecuia.
3 Corlado par - Poliraumatsme generaizade. | . Mo utlios o tesdtang celuiar mieniras e rabajndn. Evie
] - Far. = Herdas abberdas. disiracciin. Profibodo el weo de aud honos.
Alranadn por
= B fE—— P i « Doedezea bos avisos y seflades de iesgo-peigra.
B COn oirs pen=ana = ¥ e precasido en U ansa de irabajs ¥ &l man i lar
PeEmambenias de mana.
a s Notfique &l Comidé de Seguridad y Salud Laboral yio al
L] . Alemias Servick de Seguridad industrial cuadquier condicién insegura
é = Conlacta con polwo. ) Enl;gm-ec-lmlnnlu-dndndu {esgo=pelgra) que ponga &n resge su integridad Tska o alecle
<Ruldo inlermienie por prooesa SU @ach noral y @venios no deseadns.
<] Riddis ink et P e | : Hvidad barad y i desead
: productiva, ol a « Mantenga |moks su nea de rabal.
E = AQante quimica. « Evite & contacto directn die sustanclas quimicas en los ojos, @n
i caso de que haya, lavarse con abundants agua y jabidn e
dirhgirse al Senvick Médico de la planta
= =iud T 1= .
g = Momotonia an o rabajo. . n;uﬁ::us fackmes = Hotfique cualquier inconfamidad o insatistaccién laboml.
-] =+ Comnsuneos 98 suslancas psotnipicas. « Alslamigntos « Concéntrese enfas acividades gue realza para ovkar
. . = Egirds. Insomnio ) Incidenies yio acoidentes.
Guillotina « Deprasin. h « Manbenga buena comunicac B0 con Su supevEnT.

= Bomnodamncia.

= Condernde una ambenle laboral favorable.

S e ]

= Movimenios repciivos.

= Malas posiuras

= Incinaciin, torsidm, thexddn,
hiperexienskn.

= Badeslackn y bipedesiackn

= Doder de las afculaclones.
= Lumkahgias.

= Dorsakyas

= Flaliga s,

s Aplgue recomnsendaciones de Higiene Fosiural impartidas por el
Bervick de Seguridad y Salud Laksomal.

+ Realion cualguier pregunia acerca di manipuician de carga.

= Cuandn las disensiones de la canga lo aconssen., ra dudes
on pidir ayudas & fu compaenn

Bl B | B T=EE P

penlongada.
= Presian Areral = MO CONSUmT almenins &n el drea de fratajo.
3 = Comtacts pon energla eléciica. = Ak cardiana. = Drden y limipleza en el drea de rabajn.
'E' = Inslalapores Sdclicas expueslas o = Duemadaras. = Precauscidn al manipuiar equipos eléciipoos
il sobresalentes = TieaAn Alaciin, muscu lar = Estar atenin al desplazarse on fas dreas donde csia enddos
SCInens.
« Lawarss las mands con agua y jabin al inkiar y culminar
g - Ficadura o nsactos. s cualquier actvkdad,
;3 = Inhalackn de vius. - Confacias con :m__;m“ - = Apale las medidas y nomaas de higene enoe drea de trabajo.
2 =+ Contacto con bacleras, parisbos " # « Cusiquier SUCEE0 COn @igan agenies boddgicn dingirse al
= panisios.
Hervick Mddoo.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
-l -l Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma MNombre: Mombre:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Planta:
Vehiculos Venezolanos S.A.

Nombre /

. Maquina de Soldar (MDS001)
Tipo:

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

ALMACEN NACIONAL

LINEA 2

Descripcion de Maquinariay Equipos

Equipo: Maquina de Soldar
Fabricante: Miller

Capacidad:

Seccion: Primer Galpon
Modelo: Millermatic 251
Funcion:

Es una herramienta que es usada principalmente para
la union de piezas, mediante la aplicacidn del calor.
Estas maquinas necesitan para trabajar la energia, la
cual proviene de un arco de electricidad, la soldadura
se lleva a cabo por la accidn de dos tipos de rayos (laser
y de electrones), la accién del procedimiento de
Lubricacion: N/A

Rutinas de Mantenimiento

* Chequeo del Sistema Electrico (RM.020)

* Chequeo del Dispensador de Alambre (RM.037)
* Chequeo de manguera (RM.023.A)

* Chequeo de Antorcha (RM.034)

* Cambio de pico (RM.038)

* Chequeo de Suiche de Antorcha (RM.039)

* Chequeo de pinza de tierra (RM.036)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha

Jose Angel Bonilla

1 14/6/2016
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ANALTSTIS DE LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ A.5.T ] [Pag.: 1 [ Rev.: O
e Fecha Elaboracion | Mombre del Equipe | Magwng de Soldar | Departamento: Froduccion
W A (e ;
Funciones Basicas | Soldar EPP: Casco, Guar -
* .- A il Lentas, Batas de Sequridad
[Objetivao) ¥ Repa de trabajs
Equipo Rlesgo
: e S Gonceauennat) ACCIONES PREVENTIVAS
maquina
< Tenor precauckn al Osplararss.
= Uillce cormoiamende sd uniomess de irabajo.
E - Corade par. = Comoénirese on fas actividades gue opeouia.
3 Adrapada por « Poliraumaisme generaizado. | . Mo uilios & tesdfann celuler mieninas £s1 irabajndo. Evee
= h por. = Herldas abberas. disiracciin. Prohbido | wso de audfonos.
= A = Dbedezea bbs asisos ¥ sefabes de resgo-peligno.
+ ¥ sea precaddo en S dnea de irabapo ¥ al manioular
Frambenias de mand.
- |£I—'E| < Hotfque & Comié e Segaridad y Salud Labomal yio al
) « Alergias. Servick di Seguridad ndustial cuaiguier condicl &0 Insegura
= Conlacia hwa.
é Ru|dua|r,-,|,::-:-:;:n:;.:m R — = Entumecimignio de dedos. (resgo-pelgro) que ponga on iesgo su inkegrdad fskca o alecie
a @ Fdetivn porp « Disminuctn de la s acliviced ool § eventos no deseadns.
. - Anenke qualmico sensibiidad = Mantenga |img i s area de rabajo.
E . Dqu‘.'mi;:\ — = Duemadas = Eviliz @ contacio drecio de suslancias quimicas en os oos, en
iL casn die que haya, lavarse con abundanke: agua y jabn yis
dirgirse al Servacko Médico de la planta
Magquina T EoLECE IR NACDNEE.
d g‘ﬂlﬂa g = Momotonia en o rabajo. . I:I:lul'I:: ualnacknes = Hoffique cualquier inconfarmidad o insall slacc én laboral.
e F = = CoNGuiyas O SUslancas pskotmpicas. . Mslimll.:nlos « Comncéniese en fas aciividades gue realiza para oviar
H = E&tnis, nsommln Inckdenles yio acodenies,
« Deprasian, ) Somnciancia = Mantkenga busna comunicac B0 con Su supenvisor.
: . =+ CONSEnE Una amdkenie laboral fombie,
= MEeRlICE paUSas acilvas para reaar s msculos.
« Movimiznins repetivos. '
] - Malas posluras . Dolor de las articulaccnes. « Apkigue recomendaciones de Higiene Poslural inpanidas. por al
« Inginacian, torsien, fiexin « Lumbaigias Senvicla de: Seguridad y Salud Labaral
b - ' ' o . = Reafioe cuakguier pregunia aorca die manipuiaciin de carga.
paraslanzian. « Dorea jgias s Cuando las dimensiones de la carga o aconse|en., o dudes
;E = Bedeslackin y bipedesiacitn « Faliga ol souiar. &n podic @yuds o 10 compatan
peolongada.
« Presian Aneral « Mo conmsumir almentos ¢n @l drea de trabajo.
3 = Conacko con energla elécidca. = Amrimia cardiaca. = Cardien  limpleza en ol drea de rabajo.
IE- = Inslalapiones eliciricas sxpuesias o = Duemadsas. = Prescaiscin al manipuiar equipos alécitioos
i sobresalontes « DedAREacion muscular = Estar atenlo al desplazarse en las dreas donde cxsia berddos
IS,
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
Cl .l Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Husdla: Firma Mombre: Mombre:
Fecha Facha Firma Fecha Firma Fecha
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Planta:

Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:

Nombre /

Montacargas (MONOO1)

EB EB

oo

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

wE| EEE EE B |

Z0NA DE
SECADO

ALMACEN NACIONAL

Descripcion de Maquinariay Equipos
Montacargas
YALE

Equipo:
Fabricante:
Capacidad:
Seccion:
Modelo:
Funcion:

Son equipos para mover cargas en forma intermitente y
en dreas limitadas. Es una poderosa herramienta que
permite que una persona pueda levantary colocar con
precision cargas grandes y pesadas con poco esfuerzo

Lubricacion:

Primer Galpon
GLPO50LXNUAE087

Rutinas de Mantenimiento

* Cambio de filtro de aire y aceite (RM.048)
* Chequeo de pistones hidraulicos(RM.049)
* Lubricacion de cadena (RM.050)

* Lubricacion de rodamientos (RM.005)
* Lubricacion de riel de ufias (RM.051)
* Chequeo de sistema de enfriamiento (RM.052)
* Limpieza y mtto de integrados (RM.031)

Elaborado por:
Jose Angel Bonilla

Revisado por:

Aprobado por:

Version Fecha
1 14/6/2016
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A TAST] [Pag.: 1 [ Rev.: O
e et Fecha Elaboracion | Wombre del Equipoe | Montacargas | Deparfamento: Produccion
T - a0, i t :
4| Funciones Basicas | Transportar - cargar EPP: Casco, Guanies, Profeciones
* Obiati Auditives, Lentas, Botas de Sequridad
{Objetivo) ¥ Ropa de frabajo
Equipo Flacgo
o \Tigal Factor de riesgo (Agentz) Ganeeousnaiais) ACCIONES PREVENTIVAS
Dafloc a la Jaiud
maquina
= Tener precauctn al Jespezarse.
. = Ufikci conraclamente su uniomes di irabajo.
= G Feed desnivel
E . E:I:':::ﬂnm_ w0 desnive = Concénidrese en as acikd dades. gue ejeouia.
5 Corlade por. « Poliraumatsme generaizadn. | . Mo ublios & bedfann celuiar mieniras €5 Trabajando. Evie
= - Alrannunm-:\.r = Herldas abberias. disirasckn. Profibido & uso de audfonos.
= & - P F u1 = Dbedezea kos avisos y sefabes de resgo-peligra.
: £on ol persana < ¥ S0 precavide en s @nca de rabajs y @l manisalar
herrarnbenias die mano.
o = Nonque & Comie die Segaridad y Salud Laboral yio al
:; . Mlergias Servicka de Seguridad industial cuaiguer candiclbn Insegura
L) . ) (resgo-peigro) QuUe ponga Gn resgo suiniegridad Nska o alecle
a IE ;ﬁﬂf:lllr:grm““m por procesa : E:";:_IT';:JC:"::;LBI?H‘“M' sU @ctividad boral y evenios ne deseados.
S‘ « Agante quimica. sensibidad = Manbenga linypla s drea de irabajo.
3 = Evite & contaobo drecis die susiancias quimicas en bos ojos, an
Montacargas i caso de que haya, lavarse con abandanks agua y jabn wie
dirigirsa al Servicko Médico de la planta
~ EEUOCE S A C oS,
8 « Monodania an & rabajo. — = Noenque cualquier inconfarmidad o insatislacc on laborml,
a - Donsumas de sustancas pskotntpicas. | oo oo o = Concénirese en las aclividades que realiza para eviar
H « Estnits. Insomnin Inckienles wo acodenies,
= Dheperes . h = Manbenga bisna oomunioac Bn con S0 supenisor.

= Bomnoiencia.

= Condamse Una amd e labonal frecrabie.

= MovimkEnios repeilivos.
« Malas posiuras

= Dolor die |as @ ol laciones.

- Feallot pausas acihas para i EED o5 ML sculns
= Aploss recomsEndaciones de Higiene Fosiural mpatidas por el
Servick de Seguridad y Salud Labamal,

|
E * Inclinaciin, torsi'n, fexddn, * Lumbaiglas. = Realles pualguisr pregunia socsrca de manipuiacidn de carga.
hepere el nskdn. = Dorsalyas
:ﬁ = Brdesiackin y bipedeslacion = Falga muscuiar. ;f::;:?:.::;:lmn:fmﬁ::-f,éa carga I aconagjan. fa dudes
prulangada.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
Cl Cl Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma: Hu=lla; Firma: Mombrs: Mombre:
Fecha: Fecha: Firma: Fecha: Firma: Fecha:

117



Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos
Empresa Mixta Socialista de Nombre /

Planta: ) .
Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:

Plasma (PLAS001)

.
o%
=3
5k
i

35

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

ALMACEN NACIONAL

LINEA 2

Descripcion de Maquinaria y Equipos Rutinas de Mantenimiento
Equipo: Plasma * Limpieza de integrados (RM.031)
Fabricante: Cebora * Limpieza de transformador (RM.032)
Capacidad: 50 Amp, Corte hasta 12 mm * Cambio de contactor (RM.003)
Seccion: Primer Galpon * Chequeo de diodera (RM.033)
Modelo: Prof 55 * Chequeo de manguera (RM.023.A)
Funcion: * Chequeo de antorcha (RM.034)

* Cambio de tobera electrodo y cabezal (RM.035)

Equipo de corte por plasma (50 Amp.) con * Chequeo de pinza de tierra (RM.036)

transformador Electromecdnico Monofasico, para corte
de metales ferrosos y no ferrosos con la utilizacion de
aire comprimido. Ideal para trabajos de mantenimiento
y medianas producciones, espesor de corte
recomendado 12mm

Lubricacion: N/A
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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ANALISIS DE LA SEGURIDALD EN EL TRABAJO LA Gel.] [Pag.: 1 [Rev.: 0
W it i Fecha Elaboracion omibre gel Equipds dSimna | De panamenE: Froduccicn
gl T T T - E— e
Funciones Bisicas | Fealizar cortes de laminas y tubos ast0, Guanies, Proecions
(Objetivo)
Equipa Rlasgo
o [Tlpap Faotor de rissgo (Agsnis) Conceousnoialc) ACCIGNES PREVEN“\'AE
Caflior & la 3adud
maquina
= Tener precaucin al JEspaarst.
= Uiilce cormeciamende su unifomes de irabajo.
k| = Conténtrase on las aclhidades que ajeoua.
E = Corlado par. « Polraumatsme generaizado. | « Mo wilioe o teidfonn celular mieniras esid trabajandn. Evie
& = Herkdas abberdas. disiraockn. Prohbodo ¢l wso de audonos.
= & = Dbedezoa kot awisos y sefaies de resgo-peligra.
=¥ sba precaido on s dnea de frabak v af manioular
herrarmbendas de mano.
- |£I—'E| - HoEngue & Comie de Segandad y Salud Latoral yio al
:; « Cordacta can polva, - Ek.;-gl:s.l et e ded E-:n- ko di Ec:;md:d ndustrial cusdguler candicidn Insegura
5 .Ruide InlermAgnts por process = Enlumezimienio edos. {resgo-pelgro) que ponga en resge su inlegridad Askca o alecle
] penductiva = DHEminucien ok la SU @chvidaed laiboral v eventos no deseados.
. T -Jlmll'.ﬁ soensibiidad s Manbenga linoks su drea de Trabajo.
§ . I:ﬂl:mago aor = Duemadas « Evite & contaoto drectn de suslancias quimicas en koS oos, en
iL casn de qui haya, lavarse con aundante agua y |abin yic
dirigirse af Servicks Madon de la planka
Plasma = Momotonia an o rabajo. : Delifas = Hotfique cualguigr inconfomidad o insatislacc én laboral.
= Conmuneos de sustancas pakoodrbpicas. L 00 e - - Concéntrese on las aciividades que realiza pana evikar
ﬂ « Esirliz. [T— ' Inckdenies w'o acodenies.
= Deproskin. - s Manbenga busna comunioacion com Su SUpev s

= Bomnoiencia.

= Conserve in amisente laborad faorable.

B A A Pelonsnoiains

= Mowimiznios repeiiivos.

= Malas posiuras

s IncEinacitn, torsion, exidan,
hiperexiens dn,

= Bedeslackin v bipedesiackn

« Dodor di las atculaciones.
s Lumbaigias.

« Dorsakyas

= Faiiga snusouiar.

< Fealioe pausas acihas para reaar os masoales. |
= Apligee reconsndaciones de Higiene Postural impatidas por @l
Servicky de Seguridad y Salud Laboral,

= Reafios cuabguksr pregunia aocroa oo manpuioiin de darga.

= Cuando las dimensiones de la caga o econsejen., ro dudes

e ol ayuda & U compaten

Fenlongada.
= Presiin Arieral = Mo consun almenias &n o drea de irabajo.

g - Condacta con energia eltciica. = Ak cardiaca. = Dorden y [impleza &n el area de rabajo.

'E' = Inslalacornes edcirncas expuesias o = Duemadunas. = Precaiscidn al manipular equipos aléoitiooss

il sobresalonbes « TEARR Eacian, muscular = Estar adenlo al desplazarse en as dreas donde exsia benddos

eciriens.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
- - Representante del Patrono Delegado de Prevencion

Firma Huedla: Firma Mombra: Mombra:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de

Planta:
Vehiculos Venezolanos S.A.

Nombre /

. Prensa Hidraulica (PH001)
Tipo:

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo: Prensa Hidraulica
Fabricante:

Capacidad: 120 TON

Seccion: Primer Galpon
Modelo:

Funcion:

Mecanismo conformado por vasos comunicantes impulsados
por pistones de diferentes dreas que, mediante una pequefia
fuerza sobre el piston de menor drea, permite obtener una
fuerza mayor en el piston de mayor area.

Rutinas de Mantenimiento

* Cambio y chequeo de niveles de aceite (RM.012)

* Chequeo de manguera de la bomba hidraulica
(RM.023)

* Chequeo de sellos de gatos hidraulicos (RM.024)
* Chequeo del Sistema Electrico (RM.020)

* Limpieza y chequeo de contactores (RM.025)

* Limpieza y chequeo de motor electrico (RM.026)
* Chequeo y anclaje para troqueles (RM.027)

Lubricacion: Hidraluv 68
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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ANALISTS OFE LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ A.5.T ] | Pag.: 1 | Rev.: O
et Fecha Elaboracion [ Nombre del Equipo | Frensa Hidraulica | Deparfamen roduccion
W = — - 5 == ——
Funciones Basicas | Elaboracion de piezas a través de trogueles. EPP: Casco, Guanies, Protecion:s
- [Objeti Anditivos, Lentas, Botas de Sequndad
jetivo) ¥ Ropa de frabaje
Equipo Flacgo
o ITipa} Faotor e riscgo (Agenis) Ganceouenaiais) ACCIONES PREVENTIVAS
Dafloe a la Jadud
maquina
~Tenar precaucin al JEapzarse.
= Uiilce cormeciamends su uniformese de irabajo.
i = Gaolpeado por. = Condéntrose on s acividaces gue eleouta.
,5 « Corlado paor. « Polfraumadsmo generalizado. | - Mo ullice f teéfonn celular mieniras estd irabajando. Evie
] = Alrapadn por. = Heridas abkertas. dsiratckin. Pronibodo & uso 3 audTonos.
= ié « Dibedezea ko avisos y sefales de fesgo-peigra.
=¥ S precad do en S0 dnea die inataps ¥ ol ma i lar
herrarnberdas die mand.
a « Nokfiquir & Comid de Seguidad y Salud Laboral wo al
:; « Alergias Servick de Seguridad Industrial cusiquier condicidn insegura
= . . . § iiesgo-pelgro) que ponga @n resge su inkegridad Askea o afecle
a @ pﬁ:}:ﬁ:ﬂgrmnnmc por procasa E:‘IUTE"::;:}I“‘:“M' su aciividad boral y evenios no deseados.
. ) - Ll a4 = Manbenga limpia su dnea de frabajo.
a = Agente quimica. sensibiidad
] = Evitie @ coniacio drecty de suslancias quimicas en ks ojos, an
™ casg de que haya, lavarse con abundands agua y [abién yio
dirigirsa al Servicki Médco de la planta
Prensa ~ EELHCE IS At onES .
- H] = Momotdania en & rabajo. . I:I:luldnﬂ: ualnacknes = Noifiquir cualquier incendarmidad o insatisfaco &n laboral.
Hidraulica 2 = Consunos de sustancas psiootbploas. | oo L - Conoéntrese en s aclhidacdes que reaiza para aviar
H = Esints. [T— ' incidenies wo acodenies.
= Dhepros n. - 5 i = Manbenga busna comunicaciin Con Su Supsn/sor.
¢ Samnoencia. s Consaerve una ansbenle laboral treorable.
= RE@lCE pausas acilas para reaar Ko Mo,
= Movimnenios repeitvos. .
g - Malas posluras . Doior de las atou ks ones. = Aplgue recomendaciones de Higiene Fosiural imoadidas. por el
= Incknacitn, torsido, fexidn = Lumbaigias Servicia de Seguridad iy Salud Labaral.
E b ; Ir.': ' ' o . + Realioe cualguier pregunia acenca di manipuiscitn de carga.
E paraxiansicn. ) F::Hu'n‘usscux = Cuandn las dimensionss 3 o carga o aconseen. ro dudes
] « Bedeslackin y bipedestackan - Falga . en pedir ayuda a fu compafien
prolongada.
= Presitn Arieral = Mo condumss almenios &n el drea de frabajo.
3 - Comacts con enargla alécidca. = Sk cardlana. « Corden y limpleza &n ol Grea de rabajs.
'E' « Insialacones CMcincas cupuasias o « Dusmadaras. = Precausciin al manipular equipos elécirioos
bl sobresalonbes « DeARREaciin, muscular « Estar adenis al desplazarse an as dreas donde exlsia fenddos
edcirons.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
C.l: Cl Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma MHombre: Mombra:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Facha
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Planta:

Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos
Empresa Mixta Socialista de Nombre /
Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:

Punzonadora (PUN0O1)

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

ALMACEN NACIONAL

LINEA 2

Equipo:
Fabricante:
Capacidad:
Seccion:
Modelo:
Funcion:

de una prensa.
Lubricacion:

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Punzonadora
Valdarno Cesoie

Primer Galpon
ASEDS

Una punzonadora es un tipo de maquina que se usa
para perforar y conformar planchas de diferentes
materiales usando un punzén y una matriz a semejanza

Hidraluv 68

Rutinas de Mantenimiento

* Cambio de herramentales (Punzones) (RM.016)
* Cambio de correa transmisora (RM.015)

* Engrase de correderas de bronce (RM.004)

* Chequeo y limpieza de rodamientos y cluth
(RM.005-A)

Elaborado por:
Jose Angel Bonilla

Revisado por:

Aprobado por: Version Fecha
1 14/6/2016
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ANALISTS OF LA SEGURIDAD EN EL TRABATO [ AT [Fag.: 1 [ Rev.: D
Mt et Fecha Elaboracion [ Hombre del Equipo | Funzonadora [ Departamento: Froduccion
AECHEL = P—— -
Funciones Basicas | Perforar y conformar laminas anies, Proteciones
o L g, Botas de Sequindad
(Objetivo)
Equipa Rlecgc
° Tipal Fantar ge riecgo (Agents) Canteousnaiaic) ACCIONES PREVENTIVAS
Dafloc & la 3alud
mdgulns
= Tener precauckn ol Jeaplararss.
= Utilce comreclaments sJ unifomes de irabajo.
E = Golpeado por, = Condminese en las actid dades. gue opeouia.
E = Corlado par. « Polraumatsmo generadzado. | < No ullioe @ eidfonn celuiar mieniras estd frabajando. Evie
= = Airanado por. = Herkdas ahberas. disiraccidn. Prohibods ¢l uso de aud fonos.
= & « Dbedezoa ks awisos y sefaies de resgo-peligra.
o Sba precoido en S dna de inabago ¥ ol man i lar
heerramberias de mamo.
a « Motfigue & Comibe de Seguridad v Salud Latoral v al
o Servicka die Seguridad industial cuadguler condiclién Insegura
g « Condacta can palva * Alerglas. (i lgra] intagridad Nska o alact
2 - .+ Enlumecimienis de dedes (iEso-pelgro) que ponga &n resgo suintegridad MEka o afecie
o =Ruide inlermients por procsss P —— . SU @chvided Wboral v aventos no deseados.
. produschiva. ;cn:ml?;:d A = Manbenga ling ke su dres oe rabaps.
E = Agante quimica. « Evite & contaoto drecin de suslancias quimicas en ks oos, @n
i caso de que haya, lavarse con abundards agua y jabién yie
dirigirse al Servick Madco de la planta
- BEUdCaUsNaC ones.
Punzonadora F] = Monotania an & raba)c. . Dedirios « Mctfigue cualguier inconformidad o insat sfacoién laboral.
[ = Consumas de sustancas pskoiniploas. . M:I:mlr.:nlos = Coneénimese en las acividades que reallza para eviar
H = Egtris. Insamnia i Inckdeniag yo acodenies,
= Dhepras k. i 5 . = Manbanga bUsna CoOMmUnICRoiin Com S SUpEv DT,
* Bomncencla. « Conderse una amio ke laboral fasomble.
= Heallot pausas aclhas para e ar s miscalos.
= Movimbkenios repsilivos. -
g - Malas posiuras . Dodor de las atioulsoones. = Aplgue reconendaciones de Higiene Fostural impanidas por el
s+ Inclnaciin, torshdn, Tkexddn = Lumbaigias Servicia de Saguridad y Salud Labaral,
E I ' h: : : o . « Rl cumkyu i prequnis aosrca 0 manipuiecin o denga.
-E paraianzian. B F::mlgmiu:xux « Cuando las dimensiones de la carga o econsejen., o dudes
: « Bedeslackin v bipedesiacidn - B - en pedir ayuda @ U compatern
prnlangada.
= Presidn Arieral = Mo consumdr almenias &n ol drea de irabajo.
3 « Contacto con energia altcinca. = ArEmia cardiaca. « Crden y limpleza @n @l area de rabajo.
'E' = Inslalagiores edcircas expuesias o = Duemaduras. = Precaiscidn al manipular equipos eléoinioos.
i sobresalentes = TieAR R RoRcAfn, mausscular, = Estar atenin al desplazarss en fas dreas donde exisia enddos
SHCITens.
Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
-l -l Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huella: Firma Nombre: Hombre:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de Nombre
Planta: p. . / Taladro de Banco (TB001)
Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:
e E =
. ENSAMBLE DE OHASIS
o B | £ poidgposd
£ ek gt
HE |:
= |BH :
BE |-
scacec) [ = | ALMACEN NACIONAL
E 3
o BB B

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo: Taladro de Banco
Fabricante: Black and Decker
Capacidad:

Seccion: Primer Galpon
Modelo: Bt1200

Funcion:

Es una maquina herramienta donde se mecanizan la mayoria
de los agujeros que se hacen a las piezas en los talleres
mecanicos. Tienen dos movimientos: El de rotacién dela
broca que le imprime el motor eléctrico de la maquina a
través de una transmision por poleas y engranajes, y el de
avance de penetracién de la broca, que puede realizarse de
forma manual sensitiva o de forma automatica, si incorpora
transmisién para hacerlo.

Rutinas de Mantenimiento

* Limpieza y chequeo de motor electrico (RM.026)

* Cambio de correas transmisoras (RM.015)

* Cambio de mandril (RM.028)

* Engrase de eje de mandril (RM.029)

Lubricacion: Hidraluv 68
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha
Jose Angel Bonilla 1 14/6/2016
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= ag.: BV.:
ANALISTS OF LA SEGURICAD EN EL TRABATD [ AS.T P 1 R [1]
e Fecha Elaboracion | Wombre del Equipo | Taladro de Banco | Departamento: Produccion
4| Funciones Basicas | Realizar perforaciones o o Bona s S
[Objstivo) y Ropa de rabals '
I
Eaquin R
o ° |';’I::I:I Faotor ds rissgo (Agenis) E:;":r:::ﬁ; ACCIOHES PRE?EN“\\"&S
maquina

Mncan ko

= Gaolpeado por.
« Corlado par.
= Alrapado por.

= Poltraumats mo generaizado.
= Herkdas abberias.

= Tener precauckn al Jesplhaarse.

« Utilce cormclamente s unilomss de trabajo.

= Concéndrese en fas acihvdades gue ejecuia.

= Ho wilice @ teidfonn celular migniras estd irabajando. Evie
disirecckn. Pronbodo el uso de aud fonos.

= Dnedezoa ks avisos y sefaies de rdesgo-peligra.

<Y ska precaido en su dnea de trabajs v ol manisalar

el mbenlas de mana.

« Condacta oon poheo.
sRuido Inlermiente por prooesa
productiva.

- Alerglas.
= Enfumecimignic de dedos.
= DHsminacin de la

« Hotfique & Camit de Seguridad v Salud Laboral o al
Hervick de Seguridad industrial cuadguier condicl én insegura
(resgo-peligra) que ponga en resge su inlegridad Aska o alecle
su aciivided iborad y evenios no deseados.

= Manbenga linsoka Su dnea de frabajp.

= Agente quimico. senslolidad = Evibe & contaoto directo de suslancias quimicas en os oos, en
caso de que haya, lavarse con abundands agua y jabin yio
drgirse o Servicio Midco di la planka

Ial;dm 2 = Monctonia en f rabajo. E;ul::: uainaenes. = Hoefque cualquier inconformidad o insatislacolen laboml,
€ Banco 3 « Consumas de sustancas psioitpicas. | © o Eome « Concendrase an s actiidaces que realza para oviar
g = Exinis. < Insmnig : ingidenies y'o acodenies.
= Depraskn. + Manbenga busna comunioool $n com Su supenyEor.
- Bomnoiencia.

= Conserve una amio ke laboral freomble.

DegorrtED

= Mowimienios repetlivos.

= Malas posluras

= Inckn@cisn, horsidn, fiexibn,
hiperdiensian.

= Budasiackn ¥ bipedesiackn

- Dolor de las amiculacones.
« Lumbaigias.

« Dorsakyas

« Falipa muscuiar.

- Reallor pausas acihas para reaar s meciles. |
= Aplgee ecomendacones de Higiene Fostural impanidas por el
Servick div Seguridad y Salud Labaral.

« Reafion cuakyaier prequnta aoerca di manipuiaciin de canga.

« Cuando las dimensones de la carga 1o aconge|en. no dudes

an padir dyuda a 10 compafien

B | B> B | DEE ppp

prolongada.
= Presitin Arkeral = Ho consunsr almenos en el drea de trabajo.

3 = Conmacka con energia eléciica. = ArEmia cardiaca. =« Cordeer y limpleza en ol drea de rabajo.

'E' « Inslalapionss edciricas expuasias o = Duemaduras. = Precauscian al manipuiar equipes eléoiioos

fl sobresalentes = TeARRERciin, muscular « Estar adenio al desplazarse en s dreas donde edsia hendidos

Edciions.

Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
Cl: Cl Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huslla: Firma MHombre: Hombra:
Fecha Fecha Firma Fecha Firma Fecha
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Planta:

Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de
Vehiculos Venezolanos S.A.

Nombre /

. Torno (TOR001)
Tipo:

s
3
-1

LINEA 2

Descripcion de Maquinaria y Equipos

Equipo:
Fabricante:
Capacidad:
Seccion:
Modelo:
Funcion:

Torno

Giana

560 mm
Primer Galpon
Giana 410

Conjunto de maquinas y herramientas que permiten

mecanizar, roscar, cortar, trapeciar, agujerear, cilindrar,

desbastar y ranurar piezas de forma geométrica por

revolucion.
Lubricacion:

Rutinas de Mantenimiento

* Cambio de aceite de caja (RM.017)

* Limpieza de corredera de bancada (RM.018)
* Limpieza de carro de cuchillao
portaherramientas (RM.019)

* Chequeo del Sistema Electrico (RM.020)

* Chequeo de Bomba de Taladrina (Enfriamientoy

Refrigeracion) (RM.021)
* Ajuste de plato (RM.022)

Elaborado por:
Jose Angel Bonilla

Revisado por: Aprobado por: Version Fecha

1 14/6/2016
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ANALISTS OE LA SEGURIDAD EN EL TRABATD [ AST | | Pag.: 1 | Rew.: O
m..;l:ﬁum"ml FE'G“E. ElaEI}FaB:IEII'I Dmore e QUi (ol ] | EFIEI'[EITIEI'I reduccion
Funcignes Basicas | Modificacidn de barras v piezas con respecto a su medida y/o espesar. EPP: Casco, Guanies, Protecion:s
- - Auditivos, Lentas, Botas de Sequridad
(Objetivo) ¥ Ropa de trahaje
sl
B Raege - ator g resae (genie) canesouansiaia) ACCIONES PREVENTIVAS
maquina

Torno

LATHT [t

= Gaolpeado por.
= Corlado par.
= Afrapadn por.

= Palfraumatsmo generalzadn.
= Herkdas abbertas.

= Tener precauckn al JesplaTarse.

= Uil cormeciamends su unifomese de irabajo.

= Concentrase en las aciividades gue ejecuta.

+ Mo wilioe o teldfonn celuiar migniras et frabajando. Eviee
disiracckin, Prohbado & uso e audfonds.

« Dbedazea ks avisns y sefales de fesgo-peigra.

oY Sk precodo en S0 dne de inabapn v ol maniedlar
heerambenias die mana.

= Contacta oon paha.
=Ruido inlermiente por process
productiva.

= Alergias.
= Entumecimignte gz dedos.
= DHsminucén de la

« Nobfique af Comié de Seguridad y Salud Labaral o al
Servicio de Seguridad Industrial cuaiquier condicidn insegura
iiesgo-pelgro) que ponga en resgoe su inkegridad Mskca o alechs
su activided iboral y evenios no deseados.

s Manbenga [inupka su dnea oo frabajo.

= Bomnoiencia.

= Agenie quimica. aenaiblidad « Evite & contaoto drectn de sustancias quimicas en o6 oos, en
caso di que haya, lavarse con abundands agua y jabién yioe
dirigirse al Servick Méd oo de la planta
H] = Momodania em &l rabajo. : E;‘::::us nacknes. « Nobfiguer cualquier inconfarmidad o insatisfaccén laborml.
2 = Consunmos de sustancas pskootipleas. |5 oo e « Concéntrase an fas aclividades que realza para eviar
g s Esints. « Insamnig incidenies o acoidenies.
= Dhepros n. = Manbenga buena comunicaciin Con Su Supsn/Eor.

« ConGervwe una amiskenie laboral Breorable.

R EETr

= Moo enios repeitivos.

= Malas posiunas

= Inebnaciin, forshdn, fexidn,
hiperexienskn.

« Bedeslackn y bipedesiacion

= Dolor de las afoulaciones.
= Lumbaigias.

= Dorsakyas

= Fartige muscuiar,

= Aplguee recomendaciones de Higiene Fosiural imoaridas por el
Servicko de Seguridad y Salud Lakaral.

s Realfioe cualguisr pregunia aoenca di manipuiscitn de carga.

« Cuando las dimensones 9l carga 1o econgen. no dudes
o pidir aywda o fu compafen

> | B> B | TS B>

prolongada.
= Presitin Arderial = Mo consuns almenios en el drea de irabajo.

3 = Comacks con enargla alécidea. = Ak cardiaoa. « Crded y limpleza en el drea de rabajs.

'E' « Insialac ones CEciicas gupueslas o = Dupmadumas. = Precauscitn al manipuiar equipos elécirioos

bl sobrosalanbes = Lednn ki, muscular « Estar adendn al desplazarse an s dreas donde exdsla fenddos

ehicirons.

Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD LABORAL
Cl Cl: Representante del Patrono Delegade de Prevencion
Firma Huslla: Firma Mombra: Mombra:
Fecha Fecha Finma Fecha Firma Fecha
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Datos de Distribucion de Maquinaria y Equipos

Empresa Mixta Socialista de Nombre
Planta: p. . / Tronzadora (TRONZ001)
Vehiculos Venezolanos S.A. Tipo:
ho
g = E: =3
L [E BLE DE QSIS
fi Lo prov

L
e

ALMACEN DE PIEZAS FABRICADAS

ALMACEN NACIONAL

LINEA 2

Descripcion de Maquinariay Equipos

Equipo: Tronzadora
Fabricante: DeWalt
Capacidad:

Seccion: Primer Galpon
Modelo: D28715
Funcion:

Una tronzadora es una herramienta electrica que sirve
para cortar materiales metalicos principalmente. Corta
por abrasion mediante disco y nos permite realizar
cortes rectos y en angulos sobre perfiles y tubos.

Lubricacion: Aceite hidraulico Hidraluv 68

Rutinas de Mantenimiento

* Chequeo y limpieza de rodamientos (RM.005.B)

* Cambio de correas (RM.015)
* Limpieza de motor (RM.026)
* Engrase de eje de desplazamiento (RM.030)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Version Fecha

Jose Angel Bonilla

1 14/6/2016
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METIA jBCmanin

VISSCEI VWL A

ANALISTS OF LA SECURIDAD EN EL TRABATG [ AST |

| Pag.: 1

| Rev.: O

[ Fecha Elaboracion

[ Hombre del Equipe | Tronzadora

[ Departamento: Produccion

Funciones Basicas

Corte de tubos

EPP: Caseo, Guanes, Pros
ms, Botas de Seguridad

= Dheprosidn.

= Bomnolencia.

s Manbenga busna comunicacl 5n con U SupenEDr.

- . Auditivas, L
{Objetivo) ¥ Ropa de trabaje
Equipo Rlazgo
[a] ITlpaf Faotor ds rlusnn".wnhl Conceousnokac) ACCIDNE 5 PREHEN“?AS
maguina Owufloc & la 3xiud
= Tenur precauckn al Jesplhzarse.
= Utk canmeciaments Su uniomes di trabajo.
E = Golpeado por. = Condninse an s aclividades gue ajeouta.
E = Gorlado paor. « Polraumatsme generaizada. | « No ullioe & ieidfonn celuiar mieniras esta rabajando. Evibe
a = Alranads por. = Heridas abibertas. distraccin, Profibodo ¢ uso de audionas.
= = Dnedezea s avisos y sefabes de riesgo-peligra.
= ¥ SEa precaddo enos0 ansa de rabag y ol mn i lar
heerrarnberias de mana.
a + Notfique &l Comie de Seguridad v Salud Labaral wio al
L] R r—— Servicko de Seguridad ndustrial cusslgul er cond ki én iInsegura
é = Condaots oon pobhd. ) Enl;urncélmlnnlndtdnﬂu {riesgo=pelgro) que ponga en resge su integridad Wskoa o alecie
2] =Ruido intermianhe por prooesa T : sU achhvidad abaral ¥ eventos ne deseadns.
S‘ produciiva. ;cn:ml?;:d A = Manbenga limpks S0 dnea de Irabajo.
g = Afante gaimico. + Eviliz @ contacto dreclo de susiancias quimicas en oS ojos, an
iL casn de qui haya, lavarse con abundanks agua y jabén yic
dirigirse @l Servicio Midicn di la planta
= BeudcalusInackones.
Tronzadora = Monodania en & rabajo. = Notfque cualquier inconformidad o insatstaccen laborl.
- Delirios q
[ = Consumeas de suslancas pskoiniploas. . Al-:l:mlr.:nlnx = Concéninese an las aclivdades que reallza para eviar
g = Estrits. .« Insamnia ’ Inizkde s yio acodenies.

= COMSEmAE Und ambkenie labona farorabie.

I eronir e

= Movimenios repeitivos.

= Malas posiuras

= Inchnacian, torsidn, fexidn,
heperenienskhn.

= Bedeslackn y hisedeslackn

= Dodor de las an culad ones.
= Lumbaigias.

= Dorsalyas

= Faliga musouiar.

= REallce pausas acivas para reaar i mascolos. |
= Aplgue recomaendaciones de Higiene Foslural impardidas por el
Servick de Seguridad y Salud Lakoral,

s Reafice cualgqubsr pregunia acerca de mean ipuliaciin de carga.

« Cuando las dimensones de la caga lo aconse|en, no dudes
en pedir apuda a fu compa®enn

> | £B>| B | TEE PP

b

prolongada.
= Presiin Arterial = Mo condgunsr abmentos &n ol drea de trabajo.

3 = Cordacio con anargia eléalrica. = Ak cardiaca. = Drden ¥ limpleza an o drea de rabajo.

IE- = Inslalaciones eliicircas eypuesias o = Dupmaduras. = Precaiscion al manipuiar equipos aldoinoos

i sobresalonbes = TR el muscular « Estar atenlo al desplazarse en fas dreas donde exisla benddos

eldcircos.

Trabajador: Supervisor: COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
Cl: C.l Representante del Patrono Delegado de Prevencion
Firma Huellz: Firma Mombre: Mombre:
Fecha Fecha Finma Fecha Finma Fecha
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