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INTRODUCCIÓN

Hoy en día las empresas de producción o de prestación de un servicio, buscan alternativas para incrementar sus ganancias por medio de su actividad económica, tomando en cuenta que estamos en un mercado que es competitivo, donde se debe estar actualizado en todos los aspectos.
El instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la utilización de métodos, el estudio de tiempos. Las actividades en métodos, estudio de tiempos presentan verdaderos retos. Las industrias que cuenten con personal de alta competencia: ingenieros industriales, administradores de empresas, encargados de desarrollar técnicas de métodos, de estudio de tiempos, indudablemente estarán mejor preparados para enfrentarse a sus competidores y para operar con mayores utilidades su procesos.

En el presente proyecto se busca realizar un estudio a la Bloquera El Rosario, C.A, cerca del proceso de fabricación de bloques, buscando sus fallas mediante observaciones, para poder detectar las causas que lo origina, y poder realizar un estudio, y poder presentar una propuesta, en pro de mejoras  a la empresa y sus trabajadores.

El objetivo principal del proyecto está basado en Aplicar el estudio de métodos para optimizar el proceso de fabricación de bloques en la Bloquearía El Rosario C.A, el cual servirá como base para la realización de cada uno de los capítulos que contempla el presente proyecto.
Los instrumentos para realizar el examen crítico; enfoques primarios, técnica de la OIT y técnica del interrogatorio; permiten a las empresas alcanzar una mayor eficacia en la toma de decisiones.
CAPITULO I

Planteamiento Del Problema

Los Bloques son un material muy versátil con los que se puede construir hasta casas completas. Son de dimensiones uniformes, por lo cual permiten levantar paredes en muy poco tiempo, así como pueden cubrir un techo completo siendo colocados sobre nervios hechos de cabilla y concreto.
La Bloquera El Rosario, C.A. se encuentra ubicada en la Av. Manuel Piar, cruce El Rosario, Sector Los Naranjos, Parroquia Chirica, San Félix, y tiene como actividad principal la Fabricación de éstos bloques en distintas presentaciones y Medidas (10 cm, 15 cm, de ventilación, de Aliven, así como Nervios para las placas de Aliven).


En la Actualidad la empresa cuenta con dos equipos para la fabricación de los bloques, uno que fabrica cuatro bloques simultáneamente y otra que fabrica dos del mismo modo.



El equipo con el que se fabrican cuatro bloques simultáneamente cuenta con un sistema de cinta transportadora para el llenado de la tolva superior que provee el material con el que el operario fabricará el bloque, se podría decir que el sistema es semi-automático, ya que requiere sólo tres operarios para realizar el trabajo, mientras que el equipo que fabrica dos bloques cuenta con un sistema manual que requiere esfuerzo físico en exceso por parte de los operarios, generando fatiga en los mismos y están propensos a sufrir lesiones de gravedad en el futuro.

El enfoque de este trabajo va dirigido hacia la optimización del proceso de fabricación de los bloques en la máquina de dos unidades.

Objetivo General

Aplicar el estudio de métodos para optimizar el proceso de fabricación de bloques en la Bloquearía El Rosario C.A. 

Objetivos Específicos

· Obtener información necesaria del proceso de fabricación de bloques (de 15cm, de 10cm, aliven, ventilación y nervios)

· Estudiar la situación actual de la empresa

· Elaborar el diagrama de proceso  de producción de bloques.

· Realizar un plano de flujo de recorrido, donde se evidencie el proceso a estudiar.
· Presentar un nuevo método a estudiar, en donde se presentaran soluciones 
· Presentar la situación actual de manera clara y ordenada para su posterior estudio

Delimitaciones

Al momento de analizar la empresa se encontró con la presencia de dos maquinas para la fabricación de bloques, una mecánica y otra manual. En el proyecto nos enfocamos en la maquina manual de fabricación de bloques de medidas de 15 y 10cm, ya que la misma genera problema tanto en el proceso como en los operadores, por esta razón se realizo diagnósticos para aplicar nuevos métodos y crear una maquina mas mecanizada, con la finalidad de optimizar el proceso de fabricación de bloques, con lo cual se reduciría el tiempo de fabricación, la fatiga en el operario y se aumentaría la producción. 

Limitaciones

· La empresa no cuenta con ningún tipo de planos de la instalación.

· La empresa no cuenta con una planta eléctrica y debería de existir por los racionamientos que se presentan actualmente. 

CAPITULO II

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

RESEÑA  HISTÓRICA

Bloquera El Rosario, C.A. nace en el año 1988, con capital  privado, en San Félix  -  Estado Bolívar -  Venezuela. Dedicada a la fabricación de bloques de cemento, atendiendo necesidades de empresas de construcción y afines.

El año 1994 se muda a una nueva planta en la zona de Chirica, en San Félix, considerando la necesidad latente de las empresas de construcción, ubicadas en la región. En 1996  establece como prioridad estratégica la consolidación en su mercado natural y la incursión en nuevos mercados.

Al desarrollar esta estrategia, con una organización flexible y abierta  al cambio, y con experiencia de más de 16 años en la fabricación de todo tipo de bloque de cemento, el año 2007 se inicia en la fabricación de bloques de Aliven.

Con la tenacidad y la fuerza de un equipo que asumió el compromiso de ser excelente, demuestra su capacidad y se dedica exclusivamente a la fabricación de bloques de cemento para pared y bloques de Aliven para pared y techos.

Figura 1. : Estructura Organizativa de Bloquera El Rosario, C.A.[image: image29.emf]

PROPÓSITO DE LA EMPRESA

Convertirnos en un líder en fabricación y distribución cuyo fin primordial será el de satisfacer necesidades en empresas públicas y privadas de los diversos sectores productivos y de servicios mediante la puesta en marcha de Bloquera El Rosario C.A empresa constructora y distribuidora de  Bloques de cemento y aliven bajo estándares y certificaciones de calidad correspondientes. Fabricaremos y distribuiremos productos y servicios a los sectores: Agropecuario, Metalmecánico, Construcción, Alimentos y Servicios; abarcando un amplio mercado para la comercialización de nuestros productos.

Realizar alianzas estratégica con nuestros proveedores que nos permitan mantener un flujo de producción permanente manteniendo nuestros estándares de calidad en la fabricación de nuestros productos con el fin lograr una disminución de la infraestructura de costos de empresas  y ser competitivos en el mercado.

PRINCIPIOS Y VALORES

· Lealtad hacia el cliente.

· Trabajo arduo y dirigido.

· Permanente actualización.

· Actitud permanente de servicio.

· Integridad con nuestros proveedores y servidores,  con respecto a los compromisos  y  las  negociaciones.

· Dirección y respeto por  el empleado o colaborador.

OBJETIVOS GENERALES

Fabricar y Comercializar Bloques de cemento y aliven, bajo normas y estándares de calidad que nos permitan ser competitivos en el mercado y satisfacer las necesidades y demanda de los clientes. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS

· Fabricar bloques de cemento y aliven de alta calidad y competitividad en el mercado.

· Contar con los mejores recursos generales para la fabricación de las bloques. 
· Completa capacidad de producción para satisfacer el mercado.  
· Trabajar bajo normativas legales que nos garanticen la continuidad de producción.
· Cumplimiento de normas Ambientales establecidas.
· Realizar un estudio de tiempos, con el propósito de establecer los tiempos de duración promedio que se tarda una actividad y establecer una comparación con respecto a tiempos estándares.
MISION

Nuestra misión es consolidarnos como principal proveedor y distribuidor  de productos de Bloques de cemento y aliven para la zona donde deseemos establecernos, así como a nivel nacional, brindando servicios de excelencia con total seguridad.

Continuar ampliando nuestra  cobertura geográfica en el país, expandiendo e innovando nuestra gama de productos.

VISION
Consolidarnos como la empresa líder en la fabricación y comercializadora a nivel nacional y con miras a una proyección internacional de bloques de cemento y aliven en su distinta gama de productos, con lo último de la tecnología, para responderle al cliente con óptima calidad y tiempo de entrega, así como orientarnos a proveer confiabilidad y excelente atención.  Ser una empresa que actúa bajo un marco legal; con un esquema de gestión acorde con las demandas del mercado; integrada por un recurso humano leal, que sienta la empresa como propia, con talento, regido por políticas, responsable, partícipe y solidaria. 

POLITICA DE CALIDAD


Es política de Bloquera El Rosario C.A., asegurar y proporcionar a nuestros clientes, productos (Bloques de cemento y aliven) que satisfagan los requerimientos de calidad, a través de un mejoramiento continuo de nuestros procesos con nuevas tecnologías y un asesoramiento oportuno acorde con las exigencias del mercado. Todo el personal de la compañía, está consciente de esta política y participa con su esfuerzo en cumplir los objetivos y metas de la calidad establecidos.

POLITICA AMBIENTAL
La política ambiental en Venezuela registra un cambio considerable en las últimas dos décadas, pasando de intentos conservacionistas a el uso racional de los recursos naturales como parte de políticas de desarrollo del gobierno. Bloquera El Rosario C.A. trabaja bajo normativas que regulan el uso de esta materia prima (cemento y aliven), para minimizar el impacto ambiental que esta pueda ocasionar en el ambiente y cuanta con la tecnología que permite aprovechar al máximo este recurso generando niveles mínimos de desperdicio y un muy bajo impacto ambiental.
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Ciudad Guayana, 15 Julio 2010

Yo, Néstor Gómez Oliveros, venezolano, mayor de edad, titular de la Cedula de Identidad nº 24.889.735, comerciante, domiciliado en la Parroquia Vista Sol, Sector Villa El Edén, Manzana Nº 18, Casa Nº 155, Bloquería El Rosario, C.A., San Félix, Estado Bolívar; acudo ante su competente autoridad para declarar que soy propietario de una  parcela con bienhechurías y maquinarias que a continuación describo: 

1. Un terreno de una (1) hectárea con cuatrocientos (400) metros lineales de paredes de bloques. 

2. Una oficina de veinticinco (25)  metros cuadrados con piso de cemento, techo de acerolit, con un (1) baño incorporado, y un anexo conformado por un (1) cuarto tipo habitación de veinticinco (25) metros cuadrados con techo de Aliven y piso de cemento para la Vigilancia. 

3. Una Vivienda Familiar de ciento veinte (120) metros cuadrados, que consta de dos (2) habitaciones, un (1) baño, una (1) sala-comedor, una (1) cocina con piso de cemento y techo de acerolit.

4. Un (1) cuarto de cuarenta (40) metros cuadrados con techo de acerolit, piso de cemento utilizado para deposito de herramientas.

5. Un (1) galpón de trescientos (300) metros cuadrados, con vigas de veinte (20), techo de zinc, utilizado para trabajar una (1) maquina (A-4) de fabricación de bloques de concreto.
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6. Un (1) galpón de ochenta (80) metros cuadrados utilizado para trabajar una (1) maquina (A-2) de fabricación de bloque de concreto.

7. Un (1) galpón con vigas de veinte (20), techo de acerolit de  seiscientos (600) metros cuadrados, encerrado en su totalidad en bloques de cemento, con dos (2) baños, piso de cemento, incluyendo un (1) cuarto de treinta y seis (36) metros cuadrados, con piso de cerámica, un (1) baño incorporado con todas sus piezas sanitarias y de techo de acerolit.

8. Un (1) depósito de agua con capacidad para ochenta mil (80.000L) litros de agua, elaborado todo en concreto. 

El terreno, materiales y mano de obra existente en las bienhechurías han sido única y exclusivamente sufragadas por mí, arriba identificadas, es decir con dinero de mi propio peculio, a mi solas y únicas expensas, así mismo, declaro que tengo viviendo y trabajando en este sector y en este mismo lugar arriba descrito, por más de quince (15) años.
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Luis Ortega


     Leida M. Díaz
              Roselande Pereira Dacuz


C.I. 9.905.686

C.I. 16.940.912



C.I. 809.238

CAPITULO III
MARCO TEÓRICO
INGENIERIA INDUSTRIAL

La ingeniería industrial es una rama de la ingeniería que se ocupa del desarrollo, mejora, implantación y evaluación de sistemas integrados de gente, dinero, conocimientos, información, equipamiento, energía, materiales y procesos. También trata con el diseño de nuevos prototipos para ahorrar dinero y hacerlos mejores. La ingeniería industrial está construida sobre los principios y métodos del análisis y síntesis de la ingeniería y el diseño para especificar, predecir y evaluar los resultados obtenidos de tales sistemas. En la manufactura esbelta, los ingenieros industriales trabajan para eliminar desperdicios de todos los recursos.

La ingeniería industrial está estrechamente identificada también con la gestión de operaciones, ingeniería de sistemas o ingeniería de manufactura, una distinción que parece depender del punto de vista o motivos de quien la use.
APLICACIONES DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL

La ingeniería industrial, se interesa en incrementar la eficiencia de los procesos y en disminuir los costos de lo que se produce u ofrece. Pero, para ello el ingeniero industrial posee una serie de aplicaciones para la realización de su objetivo fundamental antes descrito:

Estudios de Movimientos y Tiempos

Higiene y Seguridad Industrial

Control de Calidad

Control de Inventario

Distribución de Plantas y Manejo de Materiales

Ubicación de Plantas Industriales

Investigación de Operaciones

SEGURIDAD INDUSTRIAL
La ingeniería industrial se interesa que las condiciones de trabajo sean las más adecuadas y cómodas para los trabajadores, que disminuya la posibilidad de ocurrencia de accidentes, enfermedades profesionales y daños a equipos, maquinarias y productos.

Esto se realiza mediante la identificación y control de los riesgos presentes en el proceso productivo mediante la inspección y observación del proceso; adiestramiento continuo a los trabajadores para la realización del trabajo seguro, motivación y divulgación al trabajador de los métodos seguros, reducción en el ambiente, de la concentración de contaminantes perjudiciales por debajo de los límites máximos de tolerancia a fin de hacer el ambiente sano y propicio para el ejercicio de las facultades físicas y mentales de cualquier individuo y la construcción de las mejores condiciones ambientales (ruido, luz, calor, etc.) que rodean al trabajador.

Esta es una de las áreas de la ingeniería industrial a la cual no se le ha dado la importancia que requiere, ya que la mayoría de los empresarios venezolanos ven la seguridad más que como una inversión a largo plazo y una garantía de sus recursos, un gasto necesario por estipulaciones y normativas de carácter legal.

CONTROL DE CALIDAD
Todos los artículos producidos, tiene como la finalidad ser vendidos a los consumidores. Para que el producto pueda ser ofrecido a un precio competitivo y que, además, produzca beneficios aceptables a la empresa, es necesario que posea características que hagan que el consumidor se interese por el producto.

Estas características pueden referirse, dependiendo del artículo considerado, a su durabilidad, color, cantidad, textura, resistencia y en forma general, que posea las dimensiones que permitan efectivamente emplearlo para los fines establecidos para su uso. Todas estas características son impuestas de una u otra forma por la persona que compra el artículo producido, de forma directa o indirecta.

Esto es lo que se conoce como Control de Calidad, la cual posee como finalidad, garantizar que las características del artículo producido sean estables, uniformes, no cambien mucho de un artículo a otro.

Esto se realiza mediante la inspección sobre los artículos producidos. 
CONTROL DE INVENTARIO
El aprovechamiento máximo de almacenaje es muy importante para el fabricante, puesto que aumentar indefinidamente la capacidad de almacenaje es muy costoso, repercute sobre el precio de venta.

Para que la producción de una planta industrial no se vea afectada por falta de materia prima es necesario tomar en cuenta lo siguiente:

· Materia prima almacenada
· Consumo promedio de la materia prima en la fábrica.
· Tiempo que demora la materia prima en consumirse
·  Tiempo que toma el proveedor hacer llegar la materia prima al almacén de la fábrica.

El control de inventario se desarrolló como consecuencia de la necesidad de reducir los costos de producción, que crecía a medida que los volúmenes de producción fueron aumentando. De la misma manera, el control de inventario le fue permitiendo a las factorías contar con información más precisa acerca de las existencias, cubriéndose así del riesgo de interrupciones graves en el proceso de producción con las inevitables consecuencias de pérdidas.

DISTRIBUCIÓN DE PLANTAS Y MANEJOS DE MATERIALES
La ingeniería industrial también se interesa, asimismo, en minimizar en el interior de una planta, los costos producidos por desplazar de un lugar a otro, los distintos materiales, minimizando las distancias a través de las cuales habrán de transportarse, así como también se encarga de que el espacio se aproveche de la mejor manera posible.

Considera igualmente el caso de una redistribución de la planta o de una expansión futura de forma tal que sea posible proveer todos los servicios que harán falta.

UBICACIÓN DE PLANTAS INDUSTRIALES
Es igualmente materia de estudio del campo de la ingeniería industrial. Considerando las cercanías de los mercados, comunicaciones y de las fuentes de materia primas para la fabricación, y tomando en cuenta otros factores, entre ellos la suficiente mano de obra para el proceso, se determina el sitio más apropiado para establecer la planta industrial.

INVESTIGACIÓN DE OPERACIONES
En este campo se emplean métodos analíticos para resolver problemas; gracias a modelos matemáticos se relacionan los factores importantes de determinada operación bajo estudio: hombres, tiempo, dinero, máquinas y materiales. Estos modelos permiten determinar la influencia de cualquier modificación, y describir lo que ha de hacerse para alcanzar en la mejor forma, el fin deseado. 

Debe recalcarse que en este campo se emplean procedimientos científicos de investigación y técnicas e instrumentos nuevos y eficaces tales como Cálculo Probabilístico, Matemáticas, Estadísticas, Programación Lineal, Teoría de Líneas de espera, Teoría de la Información y Computadoras.
CONTROL DE LA PRODUCCIÓN
Se controla la producción cuando se hace de acuerdo a un plan el ajuste de recursos y la organización de las asignaciones para lograr un propósito determinado.

Se controla la producción cuando se usan mecanismos para que ese plan se cumpla como se había previsto, cuando se hacen las correcciones necesarias y, finalmente, cuando se evalúan los resultados que se obtienen.

ALCANCE
Todos los ingenieros, independientemente de su especialidad, deben tener presente que “Todo Proceso se Puede Mejorar”. Esta frase entre comillas puede considerarse como la “Especialidad” del ingeniero industrial. Lo que se debe resaltar es que la tarea del ingeniero industrial está basada en que algo eficaz se transforme cada vez en algo más eficiente.

La Ingeniería industrial ha sido, es y será una función de análisis, de búsqueda de hechos, de simplificación, de optimización de medida y de control, por lo que no existe ni existirá actividad u operación alguna, e una institución, organización, comercio o industria, que no pueda beneficiarse con sus técnicas, y más en un país como el nuestro que deberá competir en el mercado internacional para su subsistencia y para el bienestar de nuestra sociedad.

LIMITACIONES
Tal vez la única limitación del ingeniero industrial es que en muchos de los casos, su labor no influye directamente en el proceso productivo. Es un ente con una óptica externa que busca mejorar el desarrollo de un proceso, entendiendo este desarrollo como “Más barato, Más rápido y Mejor”; que sea diseñado o ejecutado por mecánicos, metalúrgicos, agricultores, ganaderos, arquitectos, constructores, etc.

Al igual que los economistas, abogados o administradores que su labor se ejerce indirectamente al proceso, pero que por ejemplo, el economista estudia como ese proceso productivo, permita obtener beneficios mediante la demanda y la oferta, o los administradores, la utilización óptima de recursos, humanos o materiales, el ingeniero industrial, permite el mejoramiento de ese proceso en cuestión de una manera netamente industrial.
INGENIERIA DE METODOS

Los términos análisis de operaciones, simplificación del trabajo e ingeniería de métodos se utilizan con frecuencia como sinónimos. En la mayor parte de los casos se refieren a una técnica para aumentar la producción por unidad de tiempo y, en consecuencia, reducir el costo por unidad.

En 1932, el término "Ingeniería de Métodos" fue desarrollado y utilizado por H.B.Maynard* y sus asociados, quedando definido con las siguientes palabras:

"Es la técnica que somete cada operación de una determinada parte del trabajo a un delicado análisis en orden a eliminar toda operación innecesaria y en orden a encontrar el método más rápido para realizar toda operación necesaria; abarca la normalización del equipo, métodos y condiciones de trabajo; entrena al operario a seguir el método normalizado; realizado todo lo precedente (y no antes), determina por medio de mediciones muy precisas, el número de horas tipo en las cuales un operario, trabajando con actividad normal, puede realizar el trabajo; por ultimo (aunque no necesariamente), establece en general un plan para compensación del trabajo, que estimule al operario a obtener o sobrepasar la actividad normal"

Desde este momento, el desarrollo de las técnicas de la Ingeniería de Métodos y simplificación del trabajo progresó rápidamente. Hoy en día la Ingeniería de Métodos implica trabajo de análisis en dos etapas de la historia de un producto. Inicialmente, el ingeniero de métodos está encargado de idear y preparar los centros de trabajo donde se fabricará el producto. En segundo lugar, continuamente estudiará una y otra vez cada centro de trabajo para hallar una mejor manera de elaborar el producto. Cuanto más completo sea el estudio de los métodos efectuado durante las etapas de planeación, tanto menor será la necesidad de estudios de métodos adicionales durante la vida del producto.

La Ingeniería de Métodos implica la utilización de la capacidad tecnológica. Principalmente porque debido a la ingeniería de métodos, el mejoramiento de la productividad es un procedimiento sin fin.

Otro factor importante en el mejoramiento de la productividad es el estudio de tiempos el cual está ligado directamente con la ingeniería de métodos. Un buen analista de estudio de tiempos es un buen ingeniero de métodos, puesto que su preparación tiene a la ingeniería de métodos como componente básico. El analista en estudio de tiempos debe establecer los tiempos permisibles para realizar una tarea determinada, para esto utiliza varias técnicas como lo son: el estudio cronométrico de tiempos, datos estándares, datos de los movimientos fundamentales, muestreo del trabajo y estimaciones basadas en datos históricos.

Para desarrollar un centro de trabajo, el ingeniero de métodos debe seguir un procedimiento sistemático, el que comprenderá las siguientes operaciones:
Obtención de los hechos: Reunir todos los hechos importantes en relación al producto.

Presentación de los hechos: Toda la información se registra en orden para su estudio.
Efectuar un análisis: Para decidir cual alternativa produce el mejor servicio o producto.

Desarrollo del método ideal: Seleccionar el mejor procedimiento para cada operación.
Presentación del método: A los responsables de su operación y mantenimiento.

Implantación del método: Considerando todos los detalles del centro de trabajo.

Desarrollo de un análisis de trabajo: Para asegurar que los operadores están adecuadamente capacitados, seleccionados y estimulados.

Establecimiento de estándares de tiempo: Estos deben ser justos y equitativos.

Seguimiento del método: Hacer una revisión o examen del método implantado a intervalos regulares.

Diagrama: Como economizar mediante la aplicación de la ingeniería de métodos y el estudio de tiempos.

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS
El estudio visual de movimientos y el de micro movimientos se utilizan para analizar un método determinado y ayudar al desarrollo de un centro de trabajo eficiente.

El estudio de movimientos es el análisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectúa el cuerpo humano al ejecutar un trabajo. Su objeto es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta el índice de producción. Los esposos Gilbreth fueron de los primeros en estudiar los movimientos manuales y formularon leyes básicas de la economía de movimientos que se consideran fundamentales todavía.

El estudio de movimientos, en su acepción más amplia, entraña dos grados de refinamiento con extensas aplicaciones industriales. Tales son el estudio visual de movimientos y el estudio de micro movimientos.

MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES
Gilbreth denominó “therblig” a cada uno de estos movimientos fundamentales, y concluyó que toda operación se compone de una serie de estas 17 divisiones básicas:

Buscar: es la parte del ciclo durante la cual los ojos o las manos tratan de encontrar un objeto. Comienza en el instante en que los ojos se dirigen o mueven en un intento de localizar un objeto, y termina en el instante en que se fijan en el objeto encontrado. Buscar es un therblig que el analista debe tratar de eliminar siempre.

· Seleccionar: este es el therblig que se efectúa cuando el operario tiene que escoger una pieza de entre dos o más semejante. También es considerado ineficiente.
· Tomar (o asir): este es el movimiento elemental que hace la mano al cerrar los dedos rodeando una pieza o parte para asirla en una operación. Es un therblig eficiente y, por lo general, no puede ser eliminado, aunque en muchos casos se puede mejorar.
·  Alcanzar: corresponde al movimiento de una mano vacía, sin resistencias hacía un objeto o retirándola de él. Puede clasificarse como un therblig objetivo y, generalmente, no puede ser eliminado del ciclo del trabajo. Sin embargo, sí puede ser reducido acortando las distancias requeridas para alcanzar y dando ubicación fija a los objetos.
· Mover: comienza en cuanto la mano con carga se mueve hacia un sitio o ubicación general, y termina en el instante en que el movimiento se detiene al llegar a su destino.

El tiempo requerido para mover depende de la distancia, del peso que se mueve y del tipo de movimiento. Es un therblig objetivo y es difícil eliminarlo del ciclo de trabajo.

· Sostener: esta es la división básica que tiene lugar cuando una de las dos manos soporta o ejerce control sobre un objeto, mientras la otra mano ejecuta trabajo útil. Es un therblig ineficiente y puede eliminarse, por lo general, del ciclo de trabajo.
· Soltar: este elemento es la división básica que ocurre cuando el operario abandona el control del objeto.
· Colocar en posición: tiene efecto como duda o vacilación mientras la mano, o las manos, tratan de disponer la pieza de modo que el siguiente trabajo pueda ejecutarse con más facilidad, de hecho de colocar en posición puede ser la combinación de varios movimientos muy rápidos.
· Pre colocar en posición: este es un elemento de trabajo que consiste en colocar un objeto en un sitio predeterminado, de manera que pueda tomarse y ser llevado a la posición en que ha de ser sostenido cuando se necesite.
· Inspeccionar: es un elemento incluido en la operación para asegurar una calidad aceptable mediante una verificación regular realizada por el trabajador que efectúa la operación.
· Ensamblar: es la división básica que ocurre cuando se reúnen dos piezas embonantes. Es objetivo y puede ser más fácil mejorarlo que eliminarlo.
· Desensamblar: ocurre cuando se separan piezas embonantes unidas. Es de naturaleza objetiva y las posibilidades de mejoramiento son más probables que la eliminación del therblig.
· Usar: es completamente objetivo y tiene lugar cuando una o las dos manos controlan un objeto, durante el ciclo en que se ejecuta trabajo productivo.
· Demora (o retraso) inevitable: corresponde al tiempo muerto en el ciclo de trabajo experimentando por una o ambas manos, según la naturaleza del proceso.
· Demora (o retraso) evitable: es todo tiempo muerto que ocurre durante el ciclo de trabajo y del que sólo el operario es responsable, intencional o no intencionalmente.
· Planear: es el proceso mental que ocurre cuando el operario se detiene para determinar la acción a seguir.
· Descansar (o hacer alto en el trabajo): esta clase de retraso aparece rara vez en un ciclo de trabajo, pero suele aparecer periódicamente como necesidad que experimenta el operario de reponerse de la fatiga.

Principios de la economía de movimientos:
· Relativos al uso del cuerpo humano.
· Ambas manos deben comenzar y terminar simultáneamente los elementos o divisiones básicas de trabajo, y no deben estar inactivas al mismo tiempo, excepto durante los periodos de descanso
· Los movimientos de las manos deber ser simétricos y efectuarse simultáneamente al alejarse del cuerpo y acercándose a éste.
· Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o ímpetu físico como ayuda al obrero, y reducirse a un mínimo cuando haya que ser contrarrestado mediante su esfuerzo muscular.
· Son preferibles los movimientos continuos en línea curva en vez de los rectilíneos que impliquen cambios de dirección repentinos y bruscos.
· Deben emplearse el menor número d elementos o therbligs, y éstos se deben limitar a los del más bajo orden o clasificación posible. 
Estas clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo y el esfuerzo requeridos para llevarlas a cabo, son:

· Movimientos de dedos
· Movimientos de dedos y muñeca
· Movimientos de dedos, muñeca y antebrazo
· Movimientos de dedos, muñeca, antebrazo y brazo
· Movimientos de dedos, muñeca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo.

· Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los pies se ejecute al mismo tiempo que el efectuado con las manos.
· Los dedos cordial y pulgar son los más fuertes para el trabajo
· Los pies no pueden accionar pedales eficientes cuando el operario está de pie
· Los movimientos de torsión deben realizarse con los dedos flexionados
· Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o segmentos de los dedos, más cercano a la palma de la mano.

Disposición y condiciones en el sitio de trabajo
· Deben destinarse sitios fijos para toda herramienta y todo material
· Hay que utilizar depósitos con alimentación por gravedad y entrega por caída o deslizamiento para reducir los tiempos de alcanzar y mover
· Todos los materiales y las herramientas deben ubicarse dentro del perímetro normal de trabajo, tanto en el plano horizontal como en el vertical
· Conviene proporcionar un asiento cómodo al operario
· Se debe contar con el alumbrado, la ventilación y la temperatura adecuados
· Deben tenerse en consideración los requisitos visuales o de visibilidad en la estación de trabajo
· Un buen ritmo es esencial para llevar a cabo suave y automáticamente una operación

Diseño de herramientas y el equipo
· Deben efectuarse, siempre que sea posible, operaciones múltiples de las herramientas combinando dos o más de ellas en una sola
· Todas las palancas, manijas, volantes y otros elementos de manejo deben estar fácilmente accesibles al operario.
· Las piezas en trabajo deben sostenerse en posición por medio de dispositivos de sujeción
· Investigue siempre la posibilidad de utilizar herramientas mecanizadas o semiautomáticas, como aprieta tuercas y destornilladores motorizados y llaves de tuerca de velocidad, etc.
DIAGRAMA DE PROCESO

Es una representación gráfica de los pasos que se siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de un proceso o un procedimiento, identificándolos mediante símbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye, además, toda la información que se considera necesaria para el análisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.
Con fines analíticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en cinco clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaciones, transportes, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes.
LA ORGANIZACIÓN INTERNACIONAL DEL TRABAJO (OIT)
La Organización Internacional del Trabajo (OIT) es un organismo especializado de las Naciones Unidas que se ocupa de los asuntos relativos al trabajo y las relaciones laborales. Fue fundada el 11 de abril de 1919, en el marco de las negociaciones del Tratado de Versalles. Su Constitución, sancionada en 1919, se complementa con la Declaración de Filadelfia de 1944. La OIT tiene un gobierno tripartito, integrado por los representantes de los gobiernos, de los sindicatos y de los empleadores. Su órgano supremo es la Conferencia Internacional, que se reúne anualmente en junio. Su órgano de administración es el Consejo de Administración que se reúne cuatrimestralmente. Cada cinco años El Consejo de Administración elige al Director General, encargado de dirigir la Oficina Internacional del Trabajo e implementar las acciones en el terreno. En 2003 fue reelegido para el cargo el chileno Juan Somavía. La sede central se encuentra en Ginebra, Suiza. En 1969 la OIT recibió el Premio Nobel de la Paz. Está integrado por 180 estados nacionales (2007).

EL BLOQUE
Los bloques se construyen comprimiendo por vibración de forma adecuada una mezcla de arena, agua y cemento Portland en un molde, del que luego se extrae y deja fraguar el tiempo necesario antes de su utilización portando carga.
Existen diferentes dimensiones y diseños de bloques de acuerdo al fabricante, aplicación particular, posición en la pared, ambiente de utilización etc. y en general correspondes a las normas o estándares de construcción de cada país.

En el esquema 1 se representa una pared de bloques terminada vista desde arriba que quedan dentro de la pared  y esta. Estos espacios vacíos aligeran tiempo aumentan la capacidad. En este caso los círculos representan espacios vacíos forman parte de los bloques con los que se construyó la pared  sin reducir  mucho la resistencia y al mismo aislamiento térmico de la pared.
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Esquema 1. Sección de una pared de bloques

Partiendo de la pared terminada que se muestra en el esquema 1 vamos a construir ahora los tipos de bloques básicos necesarios.
En el esquema 2 se ha dividido la pared en diferentes piezas que representan los bloques y en el 3 se han separado las piezas como los bloques que se usaron para construir la pared al colocarlos unos junto a los otros.
Obsérvese que estos bloques tienen todas sus caras planas, por lo que en la unión entre dos de ellos, el espesor de cemento se duplica. 
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Esquema 2. Pared hecha con bloques planos.
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Esquema 3. Las piezas separadas como bloques

        Pero hay otras maneras de elaborar los bloques veamos:

En el esquema 4 se representa la misma pared pero separando los bloques de otra manera. De esta forma los bloques quedan como
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Esquema 4. Bloques separados de otro modo

        Se muestra en el esquema 5, en ella puede observarse que al juntarse los bloques para construir la pared toda la estructura de tabiques de unión se mantiene constante sin la duplicidad del tipo de bloques anteriores. Obsérvese también que son necesarios dos tipos diferentes de bloques, uno para la parte interior de la pared y otro para los extremos a fin de tener la superficie exterior de la pared completamente plana.
 
Aunque los agujeros de los bloques se han representado redondos, en la práctica, estos agujeros pueden ser cuadrados, rectangulares, ovalados, etc. Además pueden ser comúnmente dos o tres. También hay bloques completamente rellenos.

En la tabla a continuación se representan algunos de los bloques estándares reales:
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	Bloque plano de uso común, es de resistencia media, y su superficie de adherencia con el bloque contiguo es grande, por lo que es útil para paredes de contención.
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	Bloque plano llamado 75%, debido a que los huecos interiores son pequeños, útil para la construcción de paredes de alta resistencia
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	Bloque completo de cemento, sin huecos interiores, útil para mayores resistencias y para poner en la fila superior de una pared de contención para que no se vean los agujeros.
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	Bloque de esquina. Sirve para colocar en las esquinas de las paredes a fin de proseguir a 90 grados la otra pared.
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	Medio bloque, es exactamente la mitad de largo del bloque normal, se usa en filas alternas para desplazar una línea de bloques de la anterior.
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	Bloque de media altura, tiene la mitad de la altura del bloque normal. Su uso no es tan frecuente.


En cuanto a las dimensiones estándares de los bloques aunque varían de país a país, lo común es encontrar tres tamaños principales que son:

	DENOMINACIÓN
	DIMENSIONES NOMINALES EN CM; ANCHO X LARGO X ALTURA

	ESTRECHO
	10 X 40 X 20

	NORMAL
	20 X 40 X 20

	ANCHO
	25 X 40 X 20

	EXTRA
	30 X 40 X 20


Las dimensiones reales son algo menores (aprox. 1 cm por lado)

MEZCLA DE MATERIALES
El concreto comúnmente usado para hacer bloques de concreto es una mezcla del poderoso cemento Portland, agua, arena y piedra. Esto produce un block de color gris claro con una fina textura superficial y una gran resistencia a la compresión. Un bloque estándar pesa de 17.2-19.5 kgs. En general, la mezcla de concreto usada para los bloques contiene un gran porcentaje de arena y un bajo porcentaje de piedra y agua que las mezclas de concreto usadas con propósitos de construcción. Este método da como resultado un producto muy seco, de mezcla homogénea que mantiene su forma cuando es removido del molde.

En otro caso, si es usada ceniza o piedra de origen volcánico en vez de arena y grava, el resultado es un bloque que presenta ciertas características como un color gris oscuro con una textura media, buena resistencia, larga duración y alta resistencia a altas temperaturas que el bloque de concreto. Un bloque elaborado con estos materiales, comúnmente pesa entre 11.8 y 15.0 kgs. En adición a los componentes básicos, la mezcla de concreto usada tradicionalmente para elaborar bloques puede contener varios químicos para alterar el tiempo de curado, incrementar la resistencia a la compresión o improvisar su manejo. Las mezclas pueden contener pigmentos que produzcan una apariencia uniforme en el bloque, o la superficie pueden ser alteradas para dar un efecto decorativo o para proveer protección contra ataques químicos.

DISEÑO
Las formas y tamaños de los bloques comunes de concreto han sido estandarizados para asegurar una uniformidad en las construcciones. El tamaño más común en las construcciones, hablando de bloques de concreto; es referido a aquel con las siguientes medidas nominales: 20 x 20 x 40 que incluye una cama de mortero de concreto. Muchas empresas que manufacturan bloques ofrecen variaciones del bloque básico que permitan, por ejemplo, un efecto visual único o proveer de características estructurales para aplicaciones especializadas. Por ejemplo, ofrecer un bloque diseñado especialmente para resistir el agua del exterior. El bloque incorpora un repelente contra el agua para reducir la absorción y permeabilidad y una serie de canales para dirigir el flujo fuera del bloque que pudiera entrar en el interior del mismo.
MANUFACTURA

El Proceso

La producción de bloques de concreto consiste en cuatro etapas básicas: mezclado, moldeado, curado y estibado. Algunas plantas manufactureras solo producen bloques de concreto, mientras que otras pueden producir una amplia variedad de productos de concreto prefabricado que incluye blocks, piezas decorativas, entre otros. Algunas manufactureras son capaces de producir 2,000 o más bloques por hora.
Concreto Vibrado
Los bloques de concreto vibrado son elementos paralelepípedos, moldeados, que se adaptan a un manipuleo manual, especialmente diseñado para la albañilería armada y confinada con un acabado rústico. Los materiales utilizados para la fabricación de los bloques estarán constituido por cemento Portland tipo I, por agregados que cumplan con los requisitos para concretos convencionales; el equipo necesario para fabricar los bloques lo conforman una pequeña mesa vibradora con su respectivo molde metálico.

Teoría De La Vibración

La vibración es el método de asentamiento práctico más eficaz conseguido hasta ahora, dando un concreto de características bien definidas como son la resistencia mecánica, compacidad y un buen acabado. La vibración consiste en someter al concreto a una serie de sacudidas y con una frecuencia elevada. Bajo este efecto, la masa de concreto que se halla en un estado más o menos suelto según su consistencia, entra a un proceso de acomodo y se va asentando uniforme y gradualmente, reduciendo notablemente el aire atrapado.
La duración de la vibración influye determinadamente en la compacidad del elemento. Un inconveniente que se encuentra a menudo en el campo de la vibración, es el efecto de pared, fenómeno que tiene lugar en aquellas piezas de paredes altas y espesor reducido. Aunque se haya calculado una vibrador que responda a la masa total a vibrar, el asentamiento no será completo si tiene lugar tal fenómeno, debiéndose adoptar aparatos de mayor potencia para subsanar el efecto pared.

CONTROL DE CALIDAD
La manufactura de los bloques de concreto requieren un monitoreo constante para obtener un producto que cuente con las propiedades requeridas. La cantidad de materiales deben ser pesados antes de ser colocados en la mezcladora, la cantidad de agua a añadir debe ser calculada tomando en cuenta la humedad contenida en la arena y piedra además de ser medido su volumen. En condiciones climáticas extremas el agua debe tener una temperatura regulada por equipos adicionales (por ejemplo un calentador).

Una vez que el bloque es retirado de la Bloquera, es recomendable tener como dato el peso.

Durante el curado, se debe tener un control de la temperatura, humedad y presión para asegurar que el curado se ha llevado a cabo correctamente, esto de acuerdo a las características deseadas como la resistencia del mismo.

CAPÍTULO IV
MARCO METODOLÓGICO

Tipo de Investigación
Tomando en cuenta el problema planteado, orientado hacia “Optimización  del Proceso  de Producción de Bloques en la Máquina de dos Unidades, de la Bloquera El Rosario, C.A. Basándose en los objetivos propuestos en la investigación. Un proyecto factible, como su nombre lo indica, es aquel que tiene un propósito de utilización inmediata, la ejecución de la propuesta. En este sentido, la UPEL (1998) define el proyecto factible como “Un estudio que consiste en la investigación, elaboración y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo variable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o grupos sociales” (p.7). 

La propuesta que lo define puede referirse a la formulación de políticas, programas, tecnologías, métodos o procesos, que sólo tienen sentido en el ámbito de sus necesidades. Es el que permite la elaboración de una propuesta de un modelo operativo viable, o una solución posible, cuyo propósito es satisfacer una necesidad o solucionar un problema. Estos se deben elaborar respondiendo a una necesidad específica, ofreciendo soluciones de manera metodológica. 

Es así que el proyecto factible consistirá en la investigación, elaboración y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organización o grupos sociales; puede referirse a la formulación de políticas, programas, tecnologías, métodos o procesos. 
Un proyecto factible consiste en un conjunto de actividades vinculadas entre sí, cuya ejecución permitirá el logro de objetivos previamente definidos en atención a las necesidades  básicas que pueda tener una institución o  algún grupo social en un momento determinado. Es decir, la finalidad del proyecto factible radica en el diseño bien elaborado de una propuesta de acción dirigida a resolver un problema o necesidad previamente detectada en el medio.

Por otra parte, Arias (1999) planteó que:

La investigación es descriptiva en vista de caracterizar el fenómeno con el fin de establecer su comportamiento general. Dado que los datos a recolectar tienen que ser tomados directamente de la muestra que lo genera y que los mismos deben de ser estudiados, analizados y procesados  para poder arrojar los datos que se desea. Es por esto que esta investigación es de campo y descriptiva. (p.48)

Tomando en cuenta este tipo de investigación, donde se analiza minuciosamente la situación actual en cuanto al proceso de producción de bloques del la Bloquera El Rosario, C.A.,  y evaluando los aspectos o cambios que modificarían la situación a nivel económico, laboral, legal, para así realizar un diagnostico y poder buscar con mayor precisión las posibles soluciones que disminuirían los inconvenientes anteriormente planteados.
Sin embargo la investigación también es de carácter: 

Exploratoria: son aquellos que se investigan por primera vez o son estudios muy pocos investigados. También se emplean para identificar una problemática.
Descriptiva: por medio de la cual permitirá describir, conocer, registrar la naturaleza y composición de la estructura laboral de la empresa tal y  como son observados.
Evaluativo: el objetivo principal es evaluar la problemática de la empresa para de esta manera ofrecer recomendaciones y propuestas para la solución del problema estudiado.

Diseño de la Investigación

Se define al diseño al esquema en que quedan representadas las variables y como van a ser tratadas en el estudio. Por lo general se representa en un esquema matemático. Donde la simbolización sintetiza las relaciones de las variables, y como van a ser medidas a través de los estadígrafos o de los modelos matemáticos.  Aunque los metodólogos tienen diferentes enfoques sobre la definición de diseño, como es el caso de “C. Bernal, en Pino Gotuzzo (2006). Metodología de la investigación. 2da. ed. Lima, Edit. San Marcos, cuando que:

El diseño está determinado por el tipo de investigación que se va a realizar y la hipótesis que se va a probar durante el desarrollo de la investigación. No avalo esta definición porque lo que interesa es definir lo que es el diseño, no nos referimos a la naturaleza de la investigación, que desde luego de acuerdo a su naturaleza se determina, (p.185)

El estudio propuesto se adecuó a los propósitos de la investigación de campo. En función de los objetivos definidos en el presente  estudio, donde se planteó  la optimización del proceso de producción de bloques en la máquina de dos unidades de la Bloquearía el Rosario, C.A., dentro de la modalidad de los aspectos denominados factibles se emplearon una serie de instrumentos y técnicas de recolección  de información. Para ello hubo que cumplir con tres etapas, la primera está referida con la delimitación del objeto de estudio y la elaboración del marco teórico, la segunda etapa implicó la realización de la evaluación critica y los diagramas de procesos en la máquina de dos unidades, y la tercera etapa correspondió a proponer alternativas para la eliminación de posturas inadecuadas.

Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos

En función de los objetivos señalados en el presente estudio, se emplearan una serie de instrumentos y técnicas de recolección de la información. Para el desarrollo de esta investigación fue necesario utilizar herramientas que permitieron recolectar con más certeza un mayor número de información necesaria, con el fin de obtener un conocimiento más amplio de la realidad  de la problemática planteada.  Por naturaleza del estudio se requirió la recopilación documental, que se trata del acopio de los antecedentes relacionados con la investigación. Para tal fin se consultaron documentos escritos, formales e informales, también se usó la observación directa, encuestas, cuestionarios y las entrevistas, las cuales complementaran las dos evaluaciones que se utilizaron. Según Arias (1997) los instrumentos de recolección son: “Las distintas forman o maneras de obtener la información” (p.89).
Son el medio a través del cual el investigador se relaciona con los participantes para obtener la información necesaria que le permita lograr los objetivos de la investigación. 
Los instrumentos de recolección de datos, permiten de manera precisa lograr el objetivo de la investigación. Por ello, es la columna vertebral de la investigación 
Observación Directa

Para el desarrollo de este trabajo se utilizó como instrumento la observación directa. Tamayo y Tamayo (1998) en cuanto a la observación directa  estableció “es en la cual el investigador puede observar y recoger datos mediante su propia observación” (p.122). 

Por medio de visitas realizadas a la Bloquera El Rosario, C.A., donde se observó de manera minuciosa cada uno de los aspectos ó factores más importantes que pueden influir y que se relacionan con el proceso de producción de bloques en la máquina de dos unidades.
Encuestas

El diseño encuesta es exclusivo de las ciencias sociales y parte de la premisa permite conocer algo sobre el comportamiento de las personas, lo mejor, lo más directo y simple, es preguntárselo directamente a ellas. Se trata por tanto de requerir información a un grupo socialmente significativo de personas acerca de los problemas en estudio para luego, mediante un análisis de tipo cuantitativo, sacar las conclusiones que se correspondan con los datos recogidos.

Entrevista

Según Arias (1997)  con respecto a la entrevista la define como: “la relación directa establecida entre el investigador y su objeto de estudio a través de individuos o grupos con el fin de obtener testimonios orales.” (p.123). 

Las entrevistas se utilizan para recabar información en forma verbal, a través de preguntas que propone el analista. Quienes responden pueden ser gerentes o empleados, los cuales son usuarios actuales del sistema existente, usuarios potenciales del sistema propuesto o aquellos que proporcionarán datos o serán afectados por la aplicación propuesta. El analista puede entrevistar al personal en forma individual o en grupos algunos analistas prefieren este método a las otras técnicas que se estudiarán más adelante. Sin embargo, las entrevistas no siempre son la mejor fuente de datos de aplicación, para obtener resultados acorde a la investigación. 
Entrevista Informal

Es la modalidad menos estructurada posible de entrevista ya que la misma se reduce a una simple conversación sobre el tema de estudio. Lo importante no es aquí definir los límites de lo tratado ni ceñirse a algún esquema previo, sino "hacer hablar" al entrevistado, de modo de obtener  un panorama de los problemas más salientes, de los mecanismos lógicos y mentales del responderte, de los temas que para él resultan de importancia. 

Es de gran utilidad en estudios exploratorios y recomendable cuando se trata de abordar realidades poco conocidas por el investigador, también suele utilizarse en las fases iníciales aproximativas de investigación de cualquier naturaleza, recurriendo a informantes claves que pueden ser expertos sobre el tema en estudio, líderes formales o informales, personalidades destacadas o cualquier persona que, en general, posea informaciones de particular interés para la indagación.  Lo más importante, en este tipo de entrevista, es dar al responderte la sensación clara y definida de que puede hablar libremente, alentándolo y estimulándolo para que lo haga y cuidando de no influirlo demasiado con nuestras actitudes o las palabras que decimos. 
Entrevistas Formalizadas

Estas se desarrollan en base a un listado fijo de preguntas cuyo orden y redacción permanece invariable. Comúnmente se administran a un gran número de entrevistados para su posterior tratamiento estadístico. Por este motivo es la forma de recolección de datos más adecuada para el diseño de encuesta, tanto que a veces provoca confusiones entre instrumento y método.

Cuestionario

Según Hurtado, I y Toro. J. (1998) el cuestionario. “logra que el investigador centre su atención en ciertos aspectos y se sujetas a determinadas condiciones” (p.90). Un cuestionario consiste en un conjunto de preguntas respecto a una o más variables a medir, en referencia al tema o problemática de estudio. 

El contenido de las preguntas de un cuestionario puede ser tan variado como los aspectos que mida. Las preguntas abiertas no delimitan de antemano las alternativas de respuesta. Por lo cual el número de          categorías de respuesta es muy elevado; en teoría, es infinito. Las preguntas cerradas contienen categorías o alternativas de respuestas que han sido delimitadas. Es decir, se presentan a los sujetos las posibilidades de respuestas y ellos deben circunscribirse a ellas. Pueden ser dicotómicas (dos alternativas de respuestas) o incluir varias alternativas de respuestas. Al respecto Hurtado, I y Toro, J. (1998) nos comentas que las preguntas son: “cerradas cuando se contesta con un sí o un no. Y abiertas cuando se contestan a criterios y juicio al entrevistado” (p. 90)

El lenguaje utilizado debe ser acorde con el del sujeto al que se dirige la encuesta, utilizando el vocabulario y términos adecuados. Las preguntas deben estar redactadas de la forma más corta posible, con el fin de facilitar su lectura y comprensión.
Población y Muestra
Barranco, (1982), recalcó que “una población es finita cuando está conformada por menos de 100 mil elementos” (p.58). La población que sirvió como objeto de investigación fue  las instalaciones y los trabajadores que laboran en la Bloquera El Rosario, C.A.  (25 personas y dos máquinas de dos y cuatro unidades respectivamente), tomando una muestra de la siguiente manera (4 personas) del área de producción y (1 maquina de dos unidades).  El área de producción está compuesto por diferentes zonas, pero para efecto de esta investigación se seleccionó trabajadores del área de producción de bloques en la máquina de dos unidades, con el fin de evidenciar en cada análisis, aquellos aspectos que puedan servir en la investigación.

 La selección de los trabajadores se basó en el criterio de aquellas personas que manejaran directamente el proceso de producción. Según Hernández, 2000 dijo que: “La muestra es, un subgrupo de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus características a los que llamamos población.” (p.65).

Es un subconjunto de casos o individuos que se encuentran en una población estadística. Una muestra implica algo de incertidumbre que debe ser aceptada para poder realizar el trabajo, pues aparte de que estudiar una población resulta ser un trabajo en ocasiones demasiado grande.
Procedimientos de Investigación

Se basa en la descripción de la situación actual en el área de producción de la Bloquera El Rosario, C.A.  El cual consistió en obtener toda la información referida acerca de la empresa. 

Se utilizó como herramientas lo siguiente: 

1. La observación directa con la finalidad de visualizar el método de  trabajo, proceso de producción, la repetitividad de  movimientos, entre otras. 

2. Entrevistas a los trabajadores, los cuales son los que están  directamente involucrados con el mismo, y son los indicados en  ofrecer la información requerida para el estudio.

Con la generación de propuestas de mejoras para el área de producción. La generación de alternativas de mejoras se realizó con el estudio de  las evaluaciones individuales. Una vez identificados los riesgos presentes en el área seleccionada, se desarrollaron estrategias para minimizar el impacto de los riesgos que se encuentran en el nivel más desfavorable para la empresa.
Metodología

1. Se realizaron visitas a la empresa Bloquera El Rosario, C.A., a modo de conocer los procesos que allí se llevan a cabo y obtener la información necesaria.
2. Se observó de forma detallada el proceso de reparación actual que se desarrolla en la empresa, visualizando los principales problemas que éste presenta.

3. Una vez establecidos los objetivos de la investigación se desarrollo el examen crítico establecido por la OIT compuesto por las preguntas preliminares, técnica del interrogatorio y análisis operacional.

4.  Con la información anterior se diseño el diagrama de procesos correspondiente con su respectivo resumen de operaciones, traslados, demoras y almacenamientos.

5. Como complemento a lo anterior se realizó el diagrama de flujo recorrido donde se presenta el proceso en cada una de las áreas que lo componen.

6. Una vez analizados los resultados del examen crítico y los diagramas, se procede a diseñar un nuevo método de trabajo donde se planteen cambios en los aspectos que lo requieran con el objetivo de mejorar el proceso.
7. Culminado el estudio de movimientos, lo siguiente a realizar es el estudio de tiempos y muestreo para reforzar los resultados anteriores y que  el análisis final sea lo más completo posible.
8. Finalmente se realizan las conclusiones y recomendaciones necesarias de los aspectos analizados previamente y de esta manera dar por terminado el estudio de métodos.
CAPITULO V

SITUACIÓN ACTUAL

Área a Estudiar

La Bloqueara El Rosario, C.A., se dedica a la producción de bloques de 10x10 y 15 x 15, y a su vez comercializa sus productos en el estado Bolívar, a ferreterías y establecimientos que se dedican a la venta de materiales de construcción. La empresa cuenta con un taller donde se fabrican los nervios que son usados con aliven para la construcción, y de dos áreas separadas para la producción de bloques, un área con una maquina de cuatro bloques, mediante un sistema semiautomático, y la otra área con una maquina de dos unidades, donde las actividades que allí se realizan son manuales en su mayoría.

El proceso en la máquina de dos unidades inicia en los patios donde se encuentra el material a usar, para la fabricación de los bloques, donde un operario realiza la mezcla con los respectivos materiales, y que por su experiencia de 15 años trabajando en la empresa conoce a la vista. Luego de realizar la mezcla otro operario se encarga de llenar de mezcla un envase en forma rectangular que posee la maquina, el cual es trasladado para ser vaciado por la tolva, de esta manera la mezcla cae en el molde, y el operario de la maquina se encarga de  accionar la palanca de la misma para darle la forma requerida al bloque. Esto es realizado sobre una superficie rectangular de madera plana, donde descansan los bloques. Una vez que salen de la maquina, un operario se encarga de tomar la lamina de madera que contiene las dos unidades de bloques, y la coloca sobre una carretilla modificada para trasladar hasta cuatro láminas de madera, es decir, ocho bloques por traslado, luego toma la carretilla cargada y se dirige  hasta el patio donde los bloques deben pasar un par de días bajo los efectos del sol, y a su vez son regados  con agua por otro operario, como parte del proceso. Una vez pasado los dos días, los bloques son vendidos, ya que actualmente la empresa trabaja contra pedido. 

Procedimiento del Trabajo 

Acá se estudia la secuencia de las operaciones a desarrollar para realizar un determinado trabajo, con inclusión de los medios materiales (de trabajo o de protección) y humanos (cualificación o formación de personal) necesarios para llevarlo a cabo. En la máquina de dos unidades se evidencia el forzoso trabajo que deben realizar los operarios que trabajan con la mencionada máquina, debido a que  deben trasladar las mezcla de manera manual hasta la maquina, y una vez realizado los bloques deben ser trasladados cargando lamina por lamina hasta el patio.  Donde se evidencia  un alto esfuerzo ya que en esta trabajan 5 operarios, se produce menos, y  demuestran los desgastes físicos en los trabajadores, comparación que se realiza en observaciones hechas con la máquina de cuatro unidades, en la cual solo trabajan 3 operarios, y produce más.
Diagrama De Proceso
Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste y, excepto en el caso de trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la certeza de conocer todos los detalles de la tarea. Por lo tanto, se deben observar todos los detalles y registrarlos. Es en ese trabajo que se emplean varios tipos de de diagramas y esquemas. Por medio del análisis de los procesos se trata de eliminar las principales deficiencias en ellos y además lograr la mejor distribución posible de la maquinaria, equipo y área de trabajo dentro de la planta.
Para lograr este propósito, se realizó un diagrama de proceso que inicia cuando el operario toma los materiales para realizar la mezcla, luego esta se deposita en el envase rectangular de la maquina, para ser vaciado en la tolva, luego se moldea el bloque, para que dos operarios lo trasladen hasta el patio, luego de dos días son trasladados al almacén.
Diagrama De Flujo Recorrido
La Bloquera El Rosario, C.A., cuenta con 4 zonas de producción, que son maquina A-4: cuatro unidades de bloques, la A-2: dos unidades de bloques, el área de fabricación de nervios para placas de aliven, y el galpón que es donde re realiza el proceso de soldaduras de las cabillas para realizar los nervios. Además cuenta con el tanque de agua, oficina de venta, y un depósito en donde se almacenan la producción que cumple con las características previstas. El área punteada en color rojo, es la zona a estudiar.
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Problemas Generales
Actualmente la Bloquera El Rosario, C.A., en medio de su proceso de producción de bloques, presenta una serie de problemas, mas se hará énfasis en los originados por la máquina de dos unidades, y serán enumerados de acuerdo al orden de prioridades:

· La repeticiones consecutivas que deben realizar dos operarios, en trasladar los bloques cuando salen de la maquina hasta el patio.

· Los desgastes físicos ocasionados en los 5 operarios que trabajan en la máquina de dos unidades, a pesar de que las distancias de las aéreas de trabajo son cercanas.

· El tiempo que demoran en la producción, por ser una maquina manual.

· El poco mantenimiento que se le realiza a la máquina, lo cual ocasiona pérdida de tiempo en la producción.

CAPITULO VI
PROPUESTA
 Análisis

Para poder proponer una nueva situación para Bloquera El Rosario, C.A, se siguió el procedimiento para el estudio de métodos establecido por la OIT, utilizando de este examen crítico como herramienta principal.

Cabe destacar que para realizar el examen crítico la OIT  recomienda tres herramientas, las cuales son: la técnica del interrogatorio, las peguntas de la OTI y el análisis operacional. Estas herramientas fueron aplicadas a través de un interrogatorio hecho a los operarios de la empresa, los cuales tienen el papel principal en este proceso de fabricación de bloques.
Técnicas de interrogatorio:
En esta técnica se somete sucesivamente en cada actividad del proceso  a una serie sistemática y progresiva de preguntas, enfocándolo a 5 elementos fundamentales, propósito asociado al objetivo, lugar asociado al área, sucesión asociado al proceso, medios asociado a los equipos y persona asociado al hombre preguntas y preliminares. En donde el operario  respondió de la siguiente manera: 

Propósito:

¿Qué se hace? 

Se realiza una serie de operaciones para la fabricación de bloques de cemento para la construcción y bloques de Aliven para pared y techos.
¿Por qué se hace? 

Para satisfacer necesidades en empresas públicas y privadas, obtener ganancias y prestar un servicio a la comunidad, y poder convertirse en una empresa conocida por su trayectoria.

¿Qué debería hacerse?

Seguir los pasos y técnicas dadas en orden para tener calidad en este proceso de fabricación, y así cumplir con los requisitos establecidos como empresa.
Lugar:

¿Dónde se hace?

Se hace en Vista Sol, donde queda actualmente La Bloquera El Rosario, C.A., donde se cuenta con un terreno de una (1) hectárea.
¿Por qué se hace en ese lugar?

Porque es el lugar con que cuenta la empresa, para colocar las diversas áreas tanto de materia prima, producción y materia prima.

¿En qué otro lugar podría  hacerse?

En ningún otro lado porque es el área que la empresa tiene disponible y acondicionada.

¿Dónde debería hacerse?

En donde se ha estado haciendo debido a que esa área ya se  acondicionado para fabricar los diferentes tipos de bloques.
Sucesión: (Proceso)

¿Cuándo se hace?

Se prepara la mezcla diaria tomando en cuenta los diferentes pedidos, debido a que actualmente la empresa trabaja contra pedido.
¿Por qué se hace entonces?

Se hace para cumplir con la exigencia de los clientes.
¿Cuándo podría hacerse?

Se  hace lo suficiente para abastecer la demanda, de acuerdo a los pedidos realizados.
Persona:

¿Quién lo hace?

Los diferentes operarios, asignados en cada área.
¿Qué otra persona podría hacerlo?

Todos los obreros están en capacidad para la fabricación de los bloques.

Medios: (Equipos)

¿Cómo se hace?

Se hace utilizando maquinas como (A-4, A-2)

¿Por qué se hace de ese modo?

Se necesita de esas maquinas para cumplir con la demanda.

¿De qué otro modo podría hacerse? 
Para el uso de las maquinas se usa una secuencia que no puede ser cambiada, y generarían un incremento en costo, personal y material.
¿Cómo debería hacerse?
Se debe seguir realizando siguiendo los parámetros establecidos actualmente.
Preguntas de las reglas de la OTI: 

Seleccionar para: operaciones, modelo, condiciones exigidas por la inspección, manipulación de los materiales, análisis del proceso materiales, organización de trabajo, disposición del lugar de trabajo, herramientas y equipo, condiciones de trabajo y enriquecimiento de la tarea de cada puesto.
a. Operaciones:

¿Qué propósito tiene la operación?

Su propósito es el de fabricar por días una cantidad de bloques 700 tablas (cumpliendo con las exigencias de calidad  y seguridad).

¿No podría el proveedor de material efectuarla en forma más económica?

Nuestro proveedor nos vende económicamente, ya que antes de comprarle, se realiza una comparación de precios con otros y se escoge el mejor precio, que brinde excelente calidad.
¿La operación se efectúa por la fuerza de la costumbre?

Si. Ya de tanto hacer las operaciones se han hecho costumbre y hemos podido disminuir el tiempo con que hacíamos las operaciones al principio.

¿La operación se puede efectuar de otro modo con el mismo resultado?

Evidentemente no. Hay que seguir el orden de ejecución.
b. Modelo:
¿Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la operación?

Bueno, ya todos saben cuál es el molde del bloque, y lo mejor sería no cambiarlo.

¿Puede mejorarse el aspecto del artículo sin prejuicio para su utilidad?

Este no necesita mucho mejoramiento, ya que actualmente cumple con las exigencias de calidad establecidas por los clientes.
c. Condiciones exigidas por la inspección:

¿Qué condiciones de inspección debe llevar esta operación? 

Las condiciones que se deben llevar a cabo son la del uso correcto de los materiales, maquinarias, y el uso de equipos de seguridad por los operarios.
¿Todos los interesados conocen esas condiciones?

 Si Porque es parte de su trabajo.
d. Manipulación de materiales:

¿Deberían utilizarse carretillas de mano?
Sería bastante útil tener  dos (2) carretillas automáticas.
¿Podría el operario inspeccionar su propio trabajo?

Si, cuando se hace cada operación el operario es adiestrado para ir inspeccionando el acabado que se necesita en cada área.

¿Este el almacén en un lugar cómodo?

Sí, está cerca del área de mezclado aunque cargar la materia prima hasta allá hace que se vea incomodo.

¿Se pueden comprar los materiales en tamaños más fáciles de manipular?

e. Análisis de proceso: 

¿La sucesión de operaciones es la mejor posible? ¿O mejoraría si se le modificara el orden?

Si es la mejor y no se puede modificar el orden.

¿El trabajo de inspección es el momento decisivo o cuando está acabado?

Se inspecciona siempre para poder  tener un  producto de calidad.

f. Materiales:
¿El material que se utiliza es realmente adecuado?

Si, hasta el momento ha sido el más adecuado.
¿No podría reemplazarse por otro más barato que igualmente sirviera?

Si se puede, igualmente serviría, siempre y cuando cumpla con requisitos de calidad exigidos, por la Bloquera El Rosario, C.A.
¿Se altera el material con el almacenamiento? 

No se altera siempre y cuando estén bien almacenados.
g. Organización del trabajo:

¿Cómo se atribuye la tarea al operario? 

A los operarios  se les dice cual es su tarea desde el primer momento en que empiezan a involucrarse con el proceso.

¿Están las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo que hacer?

Si. Los operarios siempre están realizando alguna operación para no detener  la fabricación, y evitar pérdidas con tiempos de ocios.
¿Cómo se consigue los materiales?

Se adquiere luego de haber hecho una orden de compra al proveedor.

¿Los materiales están bien situados?

Si, y siempre se trata de tener una orden con ellos.

¿Se llevan los registros adecuados del desempeño de los operarios?

Si.

¿Cuándo los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempeño? ¿Se averiguan las razones?

Si, para ver si es por un problema familiar o de la empresa.
h. Disposición del lugar de trabajo:

¿Facilita la disposición de la fábrica la eficaz manipulación de los materiales?

Si, aunque el área de trabajo es grande.

¿Por mencionar la disposición de la fabrica una seguridad adecuada?

Si, con todo y que hubo un accidente que lamentar.
i. Herramientas y equipo:

¿Cómo se reponen los materiales utilizados?

Estos se desgastan por lo tanto en alguno de los caso  es necesario de reponerlo al menos que alguno se rompa habrá que comprarse uno nuevo y si el equipo se daña mandarlo a arreglar. 
j. Condiciones de trabajo:

¿La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

Si. En el día se utiliza la luz del sol en el área de trabajo. En la noche si se prenden todos los bombillos y no hay problema por la luz.
¿Se proporciona en todo momento la temperatura más agradable? Y en caso contrario ¿No se podrían utilizar ventiladores?
El área de trabajo está prácticamente al aire libre.  Y no se puede utilizar ventiladores porque se trabaja mucho con polvos y haría estos volar. 

¿Se pueden reducir los niveles de ruido? 

No, porque los ruidos existentes son los que hacen las maquinas y estos no pueden ser eliminados.

¿Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

Si.

¿Se enseño al trabajador evitar los accidentes?

Si. Cuando se contratan se le da una pequeña introducción de cómo tratar los equipos para evitar accidentes.

¿Su ropa es adecuada para prevenir riesgo?

No, ellos se visten normal, solo que se colocan  unos guantes, aunque la empresa dota de implementos, sin embargo no se cumple con esa norma.
¿Da la fábrica en todo momento impresión de orden y pulcritud?

Sí, eso se les pide a los operarios al igual dejar todo en orden.
k. Enriquecimiento de la tarea de cada puesto:

¿Puede el operario realizar la inspección de su propio trabajo?

Si.

¿Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?

Si.

¿Recibe el operario regularmente información sobre su rendimiento?

Si, y se le motiva siempre.
Análisis operacional (enfoques primarios):

Con este procedimiento sistemático se analiza los elementos productivos y no productivos de operación. Para estos se estudian estrategias elementales llamadas enfoques primarios.

· Propósito de la operación:

El objetivo de la operación es fabricar  bloques a partir de la materia prima fundamental. Se debe evaluar la posibilidad de simplificar el trabajo del operario.

· Diseño de la parte y/o pieza:
Las características del bloque son sencillas, se tiene un dato relevante como es la aproximación de su dimensión que debe tener cada bloque, se debe evaluar  los recorridos que realiza el operario.
· Tolerancias y/o especificaciones:

El material que se usa es una mezcla de cemento, agua, arena. Esto produce un bloque de color gris claro con una fina textura superficial y una gran resistencia a la compresión. Un bloque estándar pesa de 17.2-19.5 kgs. En general, la mezcla de concreto usada para los bloques contiene un gran porcentaje de arena y un bajo porcentaje de  agua que las mezclas de concreto usadas con propósitos de construcción. Este método da como resultado un producto muy seco, de mezcla homogénea que mantiene su forma cuando es removido del molde.
· Materiales: 
En el proceso se emplea los siguientes materiales: agua, cemento y arena siempre se evalúa comprar el mismo material ya sea de otras marcas que se mas económico y siempre y cuando se mantenga la calidad, cabe destacar, que el material es usado al máximo.
· Análisis de proceso:
El proceso de fabricación de bloque es bastante trabajoso, por lo cual es recomendable realizar algún tipo de inversión para contratar a un ayudante  considerando las implicaciones, distribución de trabajo, que esto traería para el proceso.
· Condiciones de trabajo: 
Actualmente las condiciones de trabajo están dentro de los  parámetros establecidos por la empresa, sin embargo hay que corregir ciertas deficiencias en cuanto a la organización del material de trabajo y los implementos a utilizar.
· Manejo de materiales o acarreo de materiales:
Se recomienda reducir el tiempo de recorrido y numero de traslados, al igual de la energía involucrada en el manejo de materiales en cuanto al trasporte manual de carga pesada. Para mejorar los procedimientos de transporte y manipulación se recomienda disponer de los medios que faciliten el transporte realizando una buena selección del equipo de manejo de materiales para poder trasladar los bloques  al área de secado sin que el operario sufra una fatiga excesiva.
· Distribución de planta y equipo:
El recorrido de el material es corto, se puede decir que hay una buena distribución del local, aunque si existe una manipulación alta del material y mucha energía invertida por el operario.  Los equipos y maquinarias de trabajo están algo cerca debido a que el proceso lo requiere así.

Se agregan las siguientes preguntas
Maquinas y herramientas:
1. ¿Están en buenas condiciones?

Las maquinas utilizadas aunque son un poco viejas si están en buenas condiciones.

2. ¿Son las más adecuadas?

   
Si, estas maquinas son los bastantes efectivas para el proceso.

3. ¿Están colocadas convenientemente?

Las maquinas están cercas una de las otras, se pueden decir que están        colocadas de forma conveniente
4. ¿Se puede aprovechar el tiempo libre de operadores o maquinas?

Los operadores en pocas oportunidades están desocupados, de igual modo que las maquinas.

Distribución y condiciones del lugar:

1. ¿Se han reducido al mínimo los transportes?

Si, se considera que hay una buena distribución si son numerosos los transporte pero no está relacionado con la distribución del local.

2. ¿Está limpio y ordenado el lugar?

Se trata siempre de mantenerse limpio y ordenad el área de trabajo.
3. ¿Se usa el espacio disponible?

Se trata de usar el espacio lo mejor posible

4. ¿Se usa el espacio dedicado a producción para almacenaje?

No.
Seguridad:

1. ¿Es el método más seguro y más fácil?

El método es seguro siempre y cuando se trabaje cuidadosamente con las maquinas lo cual hace el método más fácil

2. ¿Entiende el operario las reglas de seguridad?

Si. Aunque no las cumpla por completo.
3. ¿Qué requisito o aptitudes debe reunir el trabajador?

Agudeza visual, etc. El operario debe estar en buenas condiciones físicas y ser preferiblemente hombre ya que es un trabajo pesado.

4. ¿Cuenta con el equipo de seguridad necesario?

La Bloquera cuenta con un equipo de seguridad el cual no es el más adecuado, pero los implementos de seguridad que se tiene se le exigen al operario que los utilice.
Nuevo método de trabajo:
El nuevo método de trabajo está basado principalmente en el método anterior, realizando algunas mejoras. No se sugiere alguna modificación en el orden de ejecución de las operaciones. Pero si se sugiere un mejor método de trabajo para el operario.
[image: image40.jpg]



[image: image41.jpg]o

T
e

e



[image: image42.jpg]y, V¢
;_A_q‘ ﬂhg:!
- ramava ‘vt




[image: image43.png]SHW 00l

-

100 mtrs

Nevios para
placas de aliven

e

S0mtrs —15mtrs —

= Galpon Maquina A2 1

g bario !

M Bai !

't Deposit !
) i

A Area de ]

=)

g

S

g

FAbricacion de |

—l2mtrs — SEw
SER
o5&
ol S &
HE EF
4|z é
o - 30 mtrs:
Ele | z
Z8 ) = 2
1 S E
g 5
z z
g | .
5 £ g‘Deposuiode
4] & £ [cemenTo
8 mtrs
g g
g

100 mtrs

sHuw o001




[image: image44.png]


[image: image45.png]000



[image: image46.png]


       Tierra               Cemento             Agua

           Operador 


            Maquina 





RESUMEN:

     = 16
     = 7
     = 8 (4x0,15)+0,44 = 1 min
     = 1 (20m)

CAPÍTULO VII
ESTUDIO DE TIEMPOS 

TIEMPO ESTÁNDAR


Previo al estudio de tiempo, se realizó un diagnostico del proceso de fabricación de bloques de dos unidades que elabora la empresa Bloquera El Rosario, C.A. con el fin de identificar los elementos que intervienen en el mismo. De esta manera se logró el registro inicial de las actividades relacionada el proceso y las variables que la afectan.


El estudio de tiempo, se llevó a cabo con el fin de estandarizar una de las actividades que conforman el proceso de fabricación del bloque de dos unidades, como es la del llenado, para ello se realizaron las observaciones directas sobre el operario a lo largo de toda la operación, midiendo con un cronómetro repetitivamente la operación de llenado y considerando cada detalle para desechar los tiempos no productivos y establecer el tiempo efectivo del elemento. El método de cronometraje que se utilizo fue el de vuelta a cero. 


Para calcular el tiempo estándar de esta actividad fue necesario determinar algunos valores previos, tales como:

1. Tamaño de la muestra

Para la elaboración de este estudio solo se tomó en cuenta la operación de llenado del producto del bloque de dos unidades, en la empresa Bloquera El Rosario, C.A.  Siendo el resultado del cronometraje el siguiente, expresado en segundos:

	E
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	Total (seg.)

	Operación
	19.2
	20.4
	17.4
	18.6
	20.4
	21.6
	18
	19.8
	18
	17.4
	19.08


Transformados en minutos:

	E
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	Total (min)

	Oper.
	0,32.
	0,34
	0,29
	0,31
	0,34
	0,36
	0,30
	0,33
	0,30
	0,29
	0,318


En estas tablas se colocaron los tiempos cronometrados, tomados por observación vuelta a cero, excluyendo aquellos tiempos que obviamente contenían elementos extraños.
2. Definir el coeficiente de confianza (c)
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3. Definir el intervalo de confianza
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4. Desviación estándar
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Para efectos de cálculos del proyecto se eligió el límite de control superior.
5. Intervalo de la muestra (Im)
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6. Criterio de la decisión
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7. calculo del Tiempo Estándar TE


[image: image19.wmf]olerancias

T

CV

*

TPS

TE

å

+

=


8. calculo de TPS
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9. Cálculo del Cv

El cálculo del factor de calificación del operario se realizó a través de la tabla “Sistema Westinghouse”, que permitió realizar una evaluación cualitativa y cuantitativa de la manera de actuar del operario al ejecutar la operación de llenado.

· Habilidad: Buena C1= +0.06

Se otorga esta calificación ya que, el operario demostró un buen ritmo de trabajo y una coordinación natural,  debido a la experiencia que este tiene.

· Esfuerzo: Excesivo A2= +0.12
Se escogió esta puntuación ya que el operario demostró una buena voluntad para trabajar y hacer el trabajo más eficiente.

· Condiciones de trabajo:
Deficiente F= -0.07
Se escogió esta puntuación debido a que en el sitio de trabajo se presenta temperaturas e iluminación pocos favorables para el operario.

· Consistencia: Buena C = + 0,01


Ya que el operario trabaja por ciclos, y esto permite que el mejore su destreza al momento de realizar el trabajo.

En resumen:

	FACTOR
	CLASE
	CATEGORÍA
	%

	HABILIDAD
	Buena
	C1
	+0.06

	ESFUERZO
	Excesivo
	A2
	+0.12

	CONDICIONES
	Deficiente
	F
	-0.07

	CONSISTENCIA
	Buena
	C
	+0.01

	C= +0.12
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Esto refleja que el operario labora en un 12% por encima del promedio de actuación normal.

10. Calculo del TN
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11. Calculo de tolerancias
· Calculo de la Jornada de Trabajo (JT)

El horario de trabajo en la empresa Bloquearía el Rosario, C.A es de 7:00 am a 11:00 am y de 1:00 pm a  5:00 pm lo que significa que la jornada de trabajo es de 8 horas al día (discontinua).


· Cálculo de Tolerancias por Fatiga.
Para el cálculo de las tolerancias por fatiga, se determinó el total de puntos de la hoja de concesiones dando como resultado 315.
Describiendo estos factores tenemos:

· Condiciones de trabajo:

· Temperatura: Grado 4, es un ambiente con circulación normal de aire, y se encuentra dentro del rango de 35ºC < temperatura 
[image: image23.wmf]£

 41,5ºC.

· Condiciones Ambientales: Grado 1, es un ambiente sin aire acondicionado. Eventualmente no se presentan malos olores o mala ventilación.

· Humedad: Grado 2, ambiente seco, menos del 30% de humedad relativa.

· Nivel de Ruido: Grado 4, ruido de alta frecuencia, característicos molestas, ya sean intermitentes o constantes 

· Iluminación: Grado 2, ambiente que requiere iluminación especial o por debajo del estándar. Resplandor ocasionalmente.

Repetitividad y Esfuerzo aplicado:
· Duración del trabajo: Grado 1,  Operación o Suboperación que puede completarse en minutos o menos. 
· Repetición del Ciclo: Grado 4, operaciones donde la terminación del movimiento o de los patrones previstos es mas de 10 por día.
· Esfuerzo Físico: Grado 3, esfuerzo manual aplicado entre el 40% y el 70% del tiempo, para pesos superiores a 30Kg
· Esfuerzo Mental o Visual: Grado 2, atención mental y visual frecuente donde el trabajador es intermitente, o la operación involucrada la espera del trabajador para la maquina o el proceso completen un ciclo con chequeos especiados. 

Posición de Trabajo:

· Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo: Grado4, operaciones donde el cuerpo es contraído o extendido por largos periodos de tiempo o donde la atención exige que el cuerpo no se mueva.

Con el puntaje obtenido de 315 puntos, se ubica en la tabla de concesiones por fatiga, en la clase E4, entre los rangos de 311 a 317, porcentaje de concesión de 24% y una jornada de trabajo de 480 minutos, con estos datos se determinó que los minutos concedidos por fatiga son 93min.

12. Calculo de la fatiga

	
	HOJA DE CONCESIONES
	NÚMERO:
	1 de 1

	
	
	VIGENCIA:
	

	
	
	FECHA:
	05/10/2010

	CÓDIGO DE CARGO: 

No se conoce 
	CONCESIONES:
	FECHA:    ( EFECTIVA

                 ( REEMPLAZADA

	ÁREA: maquina de dos unidades
	GERENCIA O DIVISIÓN:
	PREPARADO POR: El Grupo



	PROYECTO: 
	DEPARTAMENTO O SECCIÓN:

sección 
	REVISADO POR: Iván. Turmero



	PROCESO: Elaboración de bloques de dos unidades
	TITULO DEL CARGO:
	APROBADO POR:



	
	PUNTOS POR GRADOS DE FACTORES

	FACTOR DE FATIGA
	1er.
	2do.
	3er.
	4to.

	CONDICIONES DE TRABAJO:
	
	
	
	

	1 TEMPERATURA
	5  (
	10  (
	15 (
	40  (

	2 CONDICIONES AMBIENTALES
	5  (
	10  (
	20  (
	30  (

	3 HUMEDAD
	5  (
	10  (
	15  (
	20  (

	4 NIVEL DE RUIDO
	5  (
	10  (
	20  (
	30  (

	5 LUZ
	5  (
	10  (
	15  (
	20  (

	
	
	
	
	

	REPETITIVIDAD:
	
	
	
	

	6 DURACIÓN DEL TRABAJO
	20  (
	40 (
	60  (
	80  (

	7 REPETICIÓN DEL CICLO
	20  (
	40  (
	60  (
	80  ( 

	8 DEMANDA FÍSICA
	20  (
	40  (
	60  (
	80  (

	9 DEMANDA VISUAL O MENTAL
	10  (
	20  (
	30  (
	50  (

	
	
	
	
	

	POSICIÓN:
	
	
	
	

	10 DE PIE, MOVIÉNDOSE, SENTADO-ALTURA DE TRABAJO
	10  (
	20 ( 
	30 (
	40  (

	TOTAL PUNTOS
	315____________________                                                     

	CONCESIONES POR FATIGA
	93 min.__________________                                                

	                  (MINUTOS)
	

	OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)
	

	TIEMPO PERSONAL
	__12min___________________

	DEMORAS INEVTIABLES
	5min+10min_______________

	TOTAL CONCESIONES
	_120_min__________________

	CARGA DE TRABAJO ESTÁNDAR:
	

	NOTA: RELLENE EL CUADRO ( LA PUNTUACIÓN CORRESPONDIENTE


Análisis de Tolerancias.

· Almuerzo: Puesto que la jornada de trabajo es discontinua, el almuerzo no se incluye en la jornada diaria, el operario posee una hora para dicha actividad.

· Merienda: En la empresa no existen concesiones por motivo de merienda.

· Tiempo de Preparación Inicial: 10 minutos, en este tiempo se prepara la materia prima y los equipos a utilizar en la elaboración del producto.

· Tiempo de Preparación Final: 5 minutos, durante este tiempo se recoge el material sobrante y se ordena el área de trabajo. 

· Fatiga: La fatiga en el operario es constante, debido a que en la empresa este trabaja en cualquiera de los procesos de producción y por lo tanto su tiempo de descanso es mínimo.

· Necesidades Personales: Los operarios atienden sus necesidades personales básicas, siempre y cuando no influyan de manera directa en las operaciones de trabajo. La empresa ha establecido una duración de 12 minutos.

13. Jornada efectiva de trabajo
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14. Normalizando por tolerancias
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Análisis de Resultados


Luego de realizar el estudio de tiempo para el proceso de fabricación de Bloques de dos Unidades, en la empresa Bloquera El Rosario, C.A. específicamente en la operación de llenado, se obtuvieron los siguientes resultados:

· De acuerdo a las mediciones de tiempo tomadas en el área de trabajo se puede concluir que el T.P.S. es de 0.32847 minutos (19.7082 segundos).

· El tiempo normal en el que el operario ejecuta la actividad de llenado de para la fabricación de bloques de dos unidades es de 0,35616 minutos (21.3696 segundos), y este valor representa el tiempo necesario por el operario promedio para ejecutar la operación, sin ninguna demora por necesidades personales ni retrasos inevitables.

· Empleando el método sistemático, se establecen las tolerancia por fatiga, estas sumadas a las necesidades personales, lleva a la atribución de concesiones por concepto de tolerancias variables de 0,10388 minutos (6.2328 segundos), (específicamente en la operación de llenado), este valor varia poco en comparación con el tiempo normal empleado por el operario para ejecutar la tarea.

· El cálculo del tiempo estándar de la operación de llenado de bloques de dos unidades de la empresa Bloquera El Rosario, C.A.   es de 0.46004 minutos (27.6024 segundos)
CONCLUSIONES
Actualmente la Bloquera El Rosario cuenta con 22 años de experiencia en lo que refiere a la producción de bloques de cemento, aliven, y nervios, para la construcción, manteniendo sus niveles de calidad, que le han permitido posicionarse en una empresa líder en su área, razón por la cual la misma debe realizar una serie de estudios de método a sus procesos, buscando siempre mejoras, aumento de la producción, satisfacción en sus trabajadores y en los clientes.

Por lo que las condiciones de trabajo juegan un papel fundamental, ya que están relacionadas con la seguridad, la salud y la calidad de vida en el empleo. También puede estudiar el impacto del empleo o su localización en comunidades cercanas, familiares, empleadores, clientes, proveedores y otras personas. 
Por medio de estos estudios, se pueden detectar las fallas a tiempo, y poder evitar daños a futuro.

Se pudo observar que las maquinas necesitan que se les realice un mantenimiento periódico, tomando en cuenta que son maquinas la cantidad de maquinas que existe para la producción que se realiza.

El área de almacenaje, actualmente no es utilizada.

Los operarios no utilizan los equipos necesarios de seguridad, que son suministrados por la empresa, para la realización de sus actividades.

Tomando el nuevo método de trabajo, contribuiría a aumentar la meta diaria de producción de bloques que tiene la empresa, con menor esfuerzo y menos fatiga en sus operarios.

RECOMENDACIONES

Las siguientes recomendaciones constituyen una recopilación de los aspectos más importantes, que una empresa debe tener en cuenta, cuando se enfrenta a un determinado problema, en sus procesos de producción. En virtud de las condiciones expuestas, se recomienda:

· Se propone a la Bloquera El Rosario, C.A, realizar una inversión en el  reacondicionamiento de la máquina de dos unidades.

· Efectuar observaciones persistentes en el área de trabajo.

· Realizar una inversión comprando una carretilla de 4 ruedas, para el traslado de los bloques.

· Desarrollar  visitas al área y asegurarse de que los empleados cumplan con sus implementos de trabajo. De lo contrario realizar una retroalimentación.

· Realizar una investigación presupuestaria de mercado, para determinar que proveedor le suministraría mejores precios, para la mejora de la maquina.

· Mantener siempre vigente los objetivos de la empresa, que van enfocados a servicios de calidad, para satisfacción de cliente -empresa y viceversa, actuando en total legalidad.
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ENTRADA DE LA BLOQUERA EL ROSARIO, C.A.



Área de despacho de materiales  

 Área de Oficina



Vista Frontal Maquina Industrial de Fabricación de bloques de concreto tipo A-4


Vista  Maquina Industrial de Fabricación de bloques de concreto tipo A-2



Área de fabricación de nervios de concreto para platabandas de Aliven

Plano de acceso:
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OPTIMIZACIÓN DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE BLOQUES EN LA MÁQUINA A-2 DE LA BLOQUERA EL ROSARIO, C.A.
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Figura 1. : Estructura Organizativa de Bloquera El Rosario, C.A.








Diagrama de proceso


Proceso: Fabricación de bloques en la máquina de dos unidades


Inicio: Preparar mezcla


Fin: Demora por quitar bloques


Método: Actual


Seguimiento: Operario y máquina
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TOTAL = 31 (1 min, 20m) 
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Mezcla de arena, cemento
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Se acepta el tamaño de la muestra, por lo que no es necesario hacer observaciones adicionales
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