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Introduccion

La empresa Industrias de Gomas Orinoco, I.G.O C.A. pertenece al

conjunto de microempresas del estado venezolano dedicada a Ia
fabricacién, comercializacion y venta de estoperas industriales,

cumpliendo con las normas, procedimientos y especificaciones técnicas de
calidad exigidas por la empresa y el cliente

Para la realizacion de este proyecto se aplica los estudios de ingenieria de

métodos a dicha empresa los cuales constituyen una de las herramientas
de ingenieria valiosas a la hora de resolver problemas tanto de produccion
como de atencion a nivel industrial, es por ello se recurre a dichos estudios
para poder solventar los problemas en la empresa Industrias de Gomas
Orinoco, 1.G.O C.A; gracias ha estas herramientas pueden estudiarse
todos los elementos productivos e i1mproductivos de una operacion.S
recurrio a estas herramientas para resolver los problemas de la empresa,
basandose de un registro, analisis y examen critico sistematico de los
métodos actuales usados para llevar a cabo una tarea, buscando 1
métodos mas sencillos y eficaces que no repercutan en costos pero que
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disminuyan o eliminen de raiz el problema.




Problema

Antecedentes

La empresa Industrias de Gomas Orinoco, I.G.O. En la empresa Industrias de Gomas
C.A. es una empresa que cuenta con una amplia Orinoco, I.G.O no han efectuado
trayectoria, y una gran experiencia en la estudios que permitan determinar el
fabricacion de estoperas derivadas de gomas tiempo estandar de produccion de las
(elastomeros) la cual mediante la creacion de los estoperas y ninguna otra pieza,
moldes de acero 1045 y su proceso de debido a esto no se tiene nocion
vulcanizacion obtiene tanto la forma de anillo acerca de la capacidad de produccion
como las dimensiones en la cual se requiera el lo cual reduce la posibilidad de tener

producto, para esto la empresa cuenta con un una calidad consistente en cada
personal altamente calificado con el fin de producto, atender nuevos clientes, la
sarantizar un producto de alta calidad. empresa no se ha interesado en la

realizacion de estudios de tiempo y
* movimientos y por ello no cuentan
con un personal capacitado para
Al igual que cualquier empresa que tiene como realizar estudios de tiempo

tarea la fabricacién de un producto, I.G.O. C.A
a través del estudio y la investigacién tiene
como objetivo convertirse cada vez en una
empresa mas productiva, manteniendo y
mejorando la calidad de sus productos y
elevando su produccion con la finalidad de
reducir los costos para asi mejorar la

rentabilidad de la empresa.

progresivos y otro conjunto de
técnicas que puedan mejorar la
ejecucion de sus actividades




Planteamiento del Problema

Desde 1989 la empresa Industrias de Gomas Orinoco [.G.O. C.A. comenz6 con sus actividades
de fabricacion y comercializacion de estoperas industriales en la region de Guayana. Producen
mas de 700 tipos de estoperas, sin embargo una de las mayores solicitadas es la estopera de
dimension 55mm x 100mm x 10mm. En la actualidad los registros en los cuales se ven
reflejados todas las actividades y procesos que conllevan a la fabricacion de las estopera
presentan una vigencia antigua, también el proceso de dichas estoperas contiene retrasos
debido a que la empresa no posee suficiente personal, también por maquinas con falta de

mantenimiento, ademas de detalles que van desde la identificacion de las areas de trabajo,
seguridad y almacenes de desperdicios.

Al igual que cualquier empresa que tiene como tarea la fabricacion de un producto, I.G.O. C.A
a través del estudio y la investigacion tiene como objetivo convertirse cada vez en una empresa
mas productiva, manteniendo y mejorando la calidad de sus productos y elevando su
produccion con la finalidad de reducir los costos para asi mejorar la rentabilidad de la
empresa.




Planteamiento del Problema

Debido a que ninguna de las actividades que se realizan en la empresa
estan estandarizadas, en vista de mejorar los procesos en la empresa se ha
decidido realizar un estudio de tiempo de la actividad de vulcanizado para
la fabricacion de estoperas, aunque es una operacioén sencilla con respecto

a otras que alli se realizan, la actividad seleccionada necesita de
concentracién y conocimiento por parte del operario para cumplir con las
especificaciones del requerido por el cliente con la mayor exactitud
posible.

Para efecto de esta practica, el estudio de tiempo no se realiz6 a la estopera de dimension
55mm x 100mm x 10mm dado que la empresa trabaja bajo pedido. Cuando se fue a realizar
el estudio de tiempo se estaban realizando estoperas de dimensiones70mm x 100mm x 10
mm, por lo tanto dicho se realizaron a esta estopera antes mencionada.




ustificacion

La intencion de este trabajo es evaluar el
proceso de fabricacion de las estoperas 55mm x
100mm x 10mm dado que son las que tienen mas

demanda actualmente, con la finalidad de
facilitar la realizacion de dicho proceso y
proponer una mejoras y recomendaciones tanto
para al proceso como los documentos existentes
que evidencia las actividades que se realizan a lo
largo de la creacion del producto final.
Para una empresa como 1.G.O. C.A la cual opera
de forma manual y distribuye su producto bajo
pedido anticipado es importante hacer
evaluaciones constantes del proceso para
despejar demoras evitables y generar mayor
cantidad de producto sin descuidar la calidad
de este y la satisfaccion del cliente ya que de
esta manera se puedan obtener ganancias reales
que no se vean opacadas por un mal proceso
productivo.

Limitaciones

La empresa Industrias de Gomas Orinoco
[.G.O.C.A. Cuenta con dos clases de
procesos que llevan a la realizacion del
producto final, los cuales son la creacion de
los moldes de acero y la parte de
vulcanizacion, para efectos de este trabajo
nos centraremos en el proceso de
vulcanizacion ya que la empresa en sus 27
anos de actividad posee un inventario de
mas de 700 moldes con lo cual no sucede
con mucha frecuencia la creacion de estos y
se elaboran segun el nivel de desgastes del
material. Ademas las visitas se tienen que
realizar en horarios donde no se pueda
perturbar o interrumpir la labor que alli se
realiza. Actualmente la empresa no posee la
cantidad de trabajadores requeridos.




EMPRESA

INDUSTRIAS
DE GOMAS ORINOCO, C.A

Ubicacion geografica.

Se encuentra ubicada
UD-221 urbanizacion
Orinoco, carrera El Tigre
con calle Anaco, parcela
04, Puerto Ordaz Estado
Bolivar.




Resena historica




Los objetivos y fines se encuentran establecidos desde el inicio de la
> Objetivos misma entre los cuales se encuentra el crecimiento, desarrollo, valor

agregado, competencia leal, calidad en sus estoperas y servicios.

Descripcion de sus
productos

A

Capacidad de produccion

s

!—'—"-_‘_’-‘_

Industrias de gomas Orinoco 1.G.O. /”’" \

C.A. Ofrece una gran variedad de piezas
elaboradas en goma, posee un k _/,/
inventario de mas de 700 moldes
metalicos. Ella se especializa en la Su capacidad esta alrededor de unas 120
elaboracion de todo tipo de estoperas a estoperas industriales diarias, con la
través del proceso de vulcanizado y calidad requerida cumpliendo con las
elaboran sus piezas metalicas para normas, procedimientos y
reforzarlas, en dichos procedimientos especificaciones técnicas a pedido del
se utilizan las maquinas de torneado, cliente.

fresadora y prensadora. \ /




Organigrama de la empresa.







Diseno Metodologico

Tipo de investigacion

& ~

El estudio realizado en la empresa Industrias de Gomas Orinoco 1.G.O. C.A es
del tipo:

No Experimental, ya que no se pudo observar como se realiza el proceso de
fabricacion de los moldes metalicos y los refuerzos utilizados en la elaboracion
de estoperas, debido a que la empresa trabaja bajo pedido.

Exploratorio

Se puede
considerar que el
estudio se

clasifica:

Evaluativo

Aplicado

A4




Diserio Metodologico

' | P@lacién y mlile_strad

Poblacion. ‘ﬂ
Para efectos de este estudio, en Industrias
de Gomas Orinoco IGO C.A, se tiene como
poblacion todas las areas de la misma, la
produccion, venta, almacén y los operarios,
areas que a su vez la maquinaria y/o

herramientas presentes =




Diseno Metodologico

' Recursos

s»Entrevistas

- +Observaciones
directas




Diseno Metodologico

Procedimiento metodologico

Para la realizacion del estudio de movimiento se llevo a cabo el
_ siguiente procedimiento:

1. Se describio detalladamente el proceso o método de trabajo que se
lleva a cabo para la fabricacion de estoperas de dimensiones 55mm x
100mm x 10mm en la empresa Industrias de Gomas Orinoco C.A.
2. Sejustitico el seguimiento al operario.
3. Se realiz6 el diagrama de proceso con el método de trabajo
actual.
4. Serealiz6 el diagrama de flujo/recorrido con el método actual de trabajo en
1IGO
5. Se realizo el analisis de forma general L 4




Disenio Metodologico

Para la realizacion del analisis operacional se llevo a cabo el siguiente
procedimiento:

Se aplico la técnica del interrogatorio al proceso de fabricacion de estoperas en
la empresa IGO

Se aplico las preguntas del O.1.T al proceso de fabricacion de estoperas en la
empresa [GO

Se aplicaron los enfoques primarios al proceso de fabricacion de estoperas en
1GO

Se describio un nuevo método para la fabricacion de estoperas en la
empresa 1GO

Se elaboro el diagrama de proceso propuesto para la fabricacion de
estoperas en IGO




Diserio Metodologico

6. Se realizo el diagrama de flujo/recorrido Propuesto

7. Se analiz6 los resultados

Para llevar a cabo el estudio de tiempo se realizo el siguiente
procedimiento:

1. Se determinoé el tamano de la muestra

2. Se manejo el cronometro en el proceso de fabricacion de estoperas.

3. Se tomo el Tiempo

4. Se realizo el tratamiento estadistico




Disenfio Metodologico

5. Se vacio la informacion el formato

6. Se realizaron los calculos para determinar el tiempo promedio seleccionado

7. Se calcul6 la calificacion de la velocidad de la operacion.

8. Se realizaron los calculos del tiempo normal.

9. Se calculd la calificacion de la velocidad de la operacion.

10. Se realizaron los calculos del tiempo normal.

11. Se determino las tolerancias

13. Se analizo los resultados

12. Se determino el Tiempo Estandar 4



Situacion Actual

INDUSTRIAS
DE GOMAS ORINOCO, C.A

En la actualidad, debido a la situacion del pais la
empresa Industrias de Gomas Orinoco. I.G.O. C.A.
no posee una gran cantidad de proveedores de
materia prima (caucho), ocasionando que gran
cantidad de sus moldes de mayores dimensiones
estén sin utilizar. Es por ello que, la mayor demanda
de estoperas es la de dimensiones
55mm x 100mm x 10mm




Disgrarha! Proceso. Diagrama del proceso (Actual)
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Diagrama de Flujo/Recorrido
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Técnica del Interrogatorio

mediante un examen critico con el fin de lograr la obtencion de las respuestas a la serie de
preguntas dictadas por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), se procedio a la
realizacion de una entrevista al operario encargado del proceso de vulcanizado. Cabe destacar
que se realizaron modificaciones precisas a las preguntas basicas para lograr asi una adaptacion
de las mismas al tipo de empresa que se aplican.

— i Fam—

- Proposito __—" ~———lgAT NS

tQuésehace? Dondesehace?
Se traslada el material hasta la prensa (se
vulcaniza) y luego hasta su almacenamiento

temporal. P ‘o] He
Porque es el sitio donde se lleva acabo todo el

tPorquese frace? proceso.

Porque es necesario llevar el material para que

pueda ser procesado (vulcanizado) y luego para E ¢ otro ] 1pial )

su almacenamiento temporal No es conveniente ningun otro lugar, pero se
recomienda reorganizar la disposicion que

tl\IQi:leeﬁa—eesa—pee}ﬂa—haeerse? presenta actualmente.
ada

En todo un galpon.

éQué-deperiahacerse? En el galpon.

Mejorar la distribucion de los espacios para

ahorrar tiempo en los traslados.




Técnica del Interrogatorio
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{Cuando se hace?

Al inicio del proceso cuando se necesita
trasladar el material a la prensa
vulcanizadora para su debido
procedimiento y luego que la estopera esta
lista para ser almacenado temporalmente.

{Por que se hace entonces?

Porque es necesario trasladar el material
(lamina de caucho) para la prensa para que
pueda ser procesado y luego para su
respectivo almacenamiento.

{Cuando podria hacerse?

Solo se puede hacer en el momento que
llega la materia prima (lamina de caucho) a
la empresa.

tCuando deberia hacerse?
Al inicio y al final como se esta haciendo
hasta ahora.

El operario de la prensa asignado para la
actividad.

[ I °
Porque es la persona capacitada para
desarrollar la actividad.

Cualquiera otra persona que tenga la
destreza y capacidad para ejecutar la
actividad.

Quicn-deberiahacerto?

El personal encargado de la actividad.

_—




Técnica del Interrogatorio

< Lugar \f,
Ayei—

¢Como se hace?

Se introduce el material en el molde, se
coloca en la prensa vulcanizadora en
donde es calentado a una temperatura
que va desde los 180 a 360°C.

¢Por qué se hace de ese modo?
Porque es la manera como se hace lleva a
cabo el proceso.

¢De qué otro modo podria hacerse?
Se podria hacer de manera automatica,

pero la empresa no ha implementado
nueva tecnologia.

¢Como deberia hacerse?
De la manera como se esta
implementando hasta los momentos.




Analisis Operacional

!
| Este analisis va a permitir examinar y detallar si los procesos se estan realizando ,

| o no, de una manera correcta, factible, productiva y optima.




Analisis Operacional

herramientas. la realizacion del proceso, luego prepara la materia prima y
las demas herramientas a utilizar. b

: £ - :
Para la elaboracion del proceso el operador primeramente
Preparacion y revisa la prensa para ver si esta en condiciones optimas para

k.

Temperatura: Esta no es la mas recomendada.
* Ventilacion: no existe un sistema adecuado de ventilacion. Condicione
* Equipo de proteccion para el personal: no hay un uniforme de s de trabajo
trabajo especial para los trabajadores

(
Manejo de

los
Materiales

Los materiales se transportan manualmente por los
operadores recorriendo trayectos de un area a otra.




Seleccion del método
para la medicion del

tiempo.

Estudio de Tiempos

Se utiliz6 el método de

observacion vuelta a cero, por
lo cual se considero la técnica
mas adecuada y sencilla para

determinar de manera directa a

el tiempo de cada elemento. .

Tiernpo

Llenado de los moldes

en etapas.

Division de la actividad

(Elemento 1).
Operacion (Elemento 2).

Acabado final de la estopera
(Elemento 3).




Nota:

Es importante
saber utilizar
adecuadamente el
cronometro  para
evitar

inconsistencia en
la toma de
tiempos, la
siguiente muestra
se realizo el dia 24-
03-2017 en el
horario de 8am a
11am.

Estudio de Tiempos

Formato de Estudio de Tiempo. Tabla de tiempos para el
proceso de vulcanizado (método de observacion vuelta a cero).

Estucio ce Tiempos Ciclo Breve

Departamento” Produccion

Secclon NIA

Estudio num: 1

Operacion Fabricacon de estoperas

Est. Met. N/A

Hoja num_ 1 ce 1

InstalaciorviMaqguina. NIA

Num: N/A

Termino. 11 am

Herramientas y Callbradoras. N/A

Comenzo: 8 am

Proagucto/Pieza Estoperas

Num:. N/A

Tiempo Transc: 3 Horas

Operario. Andnimo

Plano num: N/A

Observado por: BaezaAna
Cova Omar, Leonica Rosiris, Parra
Juan, Salazar Higmerly Zambrano

Jessika

Material Laminas de caucho

Fecha 24-03-2017

Caliaad N/A

Condiciones de Trabajo Aceptables

Elemento

Comprobado. MSc. Ing Ivan
J Turmero

TIEMPOSs Observados (Ciclos)

ST TG

Totales




Estudio de Tiempos

F________________1

| Calculo del estadistico t de Student. |
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Estudio de Tiempos

Desviacién Estandar.

-]

S5=0,02685

T2—( T)/n
n—1

Intervalo de la Muestra.

2 X Tc XS
I

n
Im = 0.02348 min.

Im =

Criterios de decision.
Im <1 acepta

Im > I rechaza

0.02348 min
tanto acepto el tamano de la muestra,
demostrando que le numero
observaciones es la adecuada.

0.02349 min. Por lo

(¢

N

Media de la muestra.
112 1T
n

X =

X =5.051 min

Intervalo de Confianza.

Tc XS
I=Xx +
n

Is = 5.06274 min

I1 = 5.03925 min

I=1Is—11
I = 0.02349 min

Tiempo Promedio
Seleccionado.

TPS10 = =Lk

n

TPS10 = 5.051 min




Estudio de Tiempos

Factor de

Calificacion del
Operario

Tolerancias por
Fatig

I{. HOJA DE CONCESIONES [Wewa|™

COCS0ECAREO NA

CONCESONES NA

ARER Pradycoce GERENCAODOVMSION N

Factor Clase Categoria % FROTECTO Eaudode Tamm
Habilidad Buena C1 +0.06 T I s
Esfuerzo Excelente B2 +0.08 = TR T o T
Condiciones Aceptables E -0.03 FACTOREADEEATAGA W Aus s
Consistencia Aceptable E -0.02 CONDICIONES DE TRABAJO:

Total(C): +0.09 1 TEMPERATURA 0 w0 B0 «@m
2 CONDICONES AMBIENTALES s WA O »g
cv=1+C | , s i e e 1o o
Cv El operario muestra un SRR NN s ; ; o =g
o o sw2 5 16 50 2Q
(o)

— 14009 9% de efectividad s
_ superior al promedio. B CURACION DEL TRABAL0 x0 o w0 w0
Cv — 109 T REPETICIONDEL CICLO 2 0 w0 wNm
8 CEMANDAFISICA 2 R o0 =g
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL w O B =0

POSICION:

Tiempo Normal

10 O MIE MOVIENDOSE. SENTADO

ALTURADE TRASVO

c
n
o
~
O

YATL B INTAE Y
TOTALPUNTOS 2%

mTiempo que requiere el operario

TN =TPS10 x Cv normal  para  realizar la

TN = 5.051 fabricacion de estoperas con e
X 1.09 una velocidad estandar, sin

TN demoras por razones personales

= 5.50559 min o circunstancias inevitables.




Estudio de Tiempos

-8 horas al dia. Clase Limites Concesion % | Minutos Concedidos i
+ Discontinua Inferior Superior Fatiga por Fatiga
J orgada D3 269 275 18 73 s
e
abajo
Jornada Efectiva de Trabajo = Jornada de Trabajo — (TPI + TPF + DI) )
* Tiempo de Preparacion Inicial = 25 min
: p * Tiempo de Preparacion Final = 30 min. JET = 480 - (25+30)
ornada ET = 425 min.
Efectiva de J y
\Trabajo
\/ ~
ET - (Fatiga + P ~——> (Fatiga + NP X = (15.50559 min X 78 min)/ (425 min - 78
& g
Normalizan min)
do TN —_ X X = 1.23756 min. (T1)
tolerancias 4
\
TE=TN+  Tolerancias La determinacion del tiempo estandar se efectud con el
Tiempo _ . objetivo de que pueda ser ejecutado por cualquier
Es téngar TE = 5'579 25=9£n;;134i 511'3?:56 MmN operador promedio sin sobrecarga mental ni fisica.

-




Analisis y Resultados

Industrias de Gomas Orinoco I.G.O. C.A posee deficiencias en i
cuanto a: |

Los registros donde

estan reflejadas las Retrasos en la
actividades y procesos produccion debido a la
tienen una vigencia falta de personal
antigua

Falta de No hay identificacion
mantenimiento en las de las areas de trabajo,
R narias seguridad y almacenes

de desperdicios.

No posee implementos
de seguridad para el
operario y para el uso
adecuado de la
maquinaria.

Procesos no
estandarizados




I 55mm x 100mm x 10mm de la empresa Industrias de Gomas Orinoco 1.G.O. C.A

Analisis y Resultados

| Diagrama de procesos propuesto de la fabricacion de estoperas de dimensiones
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Analisis y Resultados

| Diagrama flujo/recorrido propuesto de la fabricacién de estoperas de dimensiones |
| 56mm x 100mm x 10mm de la empresa Industrias de Gomas Orinoco I.G.O. C.A i
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Conclusiones
0

o)

Al aplicar las herramientas de la ingenieria de métodos se logro reconocer los factores
que afectan el método actual, con el proposito de establecer un nuevo método de trabajo
para optimizar el proceso.

"/

(0 La tecnica del interrogatorio, las preguntas O.L.T. y los enfoques primarios fueron los

0

medios que se usaron para poder analizar y detallar toda la informacion importante que
permitiera identificar, simplificar y en el mejor de los casos eliminar cada uno de los
factores que origina el problema.
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Al establecer una comparacion entre el método actual y el método propuesto, se pudo
concluir con solo hacer del almacén de laminas de acero se logra un ahorro del 83% de la
distancia recorrida en el método actualmente utilizado en la empresa sin afectar la
secuencia de las operaciones principales y la calidad del producto.

| Después de realizado el estudio de tiempo se determino que el tamafo de la muestra es
adecuado, por lo que el estudio tiene un nivel de confianza deseado.

Se debe tener un alto nivel de concentracion al realizar la toma de los tiempos, para
garantizar la lectura correcta de los mismos.




Conclusiones

La estandarizacion del tiempo es de gran utilidad para entender el ritmo de produccion
de la empresa asi como para evaluar la eficiencia de los operarios.

—

El tiempo estandar calculado indica el tiempo requerido que necesita un operario
promedio que trabaja con una destreza y esfuerzo aceptable para ejecutar una operacion
a un ritmo que pueda mantener durante toda la jornada de trabajo.

La recoleccion de las muestras se realizo con un cronometro aplicando el método de
observacion vuelta a cero.

” Se utilizo la distribucion t de Student para realizar el procedimiento estadistico. \

Se aplico el procedimiento estadistico para confirmar el tamano correcto de la muestra,
con el que se demostré que la muestra inicial n = 10 lecturas es aceptable, avalando asi la
veracidad de los datos.
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Se determiné en base a los principios del sistema Westinghouse la calificacion de
velocidad del operario obteniendo un valor de 1.09, es decir, el operario evaluado tiene
una eficiencia del 9% por encima del promedio.
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Recomendaciones

Implementar un sistema de ventilacion (ventiladores de
techo), ya que la empresa posee una altura adecuada para la
implantacion del mismo.

Al momento de realizar la toma de los tiempos de operacion se

debe seleccionar aquellos que sean actos para los calculos
posteriores, esto con el proposito de obtener resultados

relevantes.

Realizar estandarizacion del tiempo de la empresa, para asi
optimizar su proceso de fabricacion.

Utilizar los Tiempos Estandar, para conseguir una mejof
productividad.

Se recomienda que se realice un estudio mas técnico para

definir el tiempo de las Necesidades Personales. )
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