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x Corporacion CMI
Guayana, C.A.

x Oficinas y areas de construccion ubicadas
sobre 40.000 m?2 (area cubierta 8.500
m?2) en la Zona Industrial Matanzas, UD-
322, Avenida Este-Oeste, Parcelamiento O,

Puerto Ordaz, Estado Bolivar, Venezuela.

T
5
.V
D
%
'j-

= PDVSA Industrial Vhicoa

5 LA EMPRESA
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. CMI Y,
Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2

x Es una empresa dedicada al
diseno, fabricacion,
suministro, transporte e
instalacion de estructuras y
equipos metalicos




%lluyé

x Mision:

Corporacion CMI Guayana
C.A es una empresa de
construccion en la rama
Metalmecanica, que
persigue activamente la
satisfaccion de sus
clientes mediante la
manufactura y
comercializacion de sus
productos.
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LA EMPRESA "R
Rif: J-20834840-2

x Vision:

Corporacion CMI Guayana,
C.A., asume el reto de
convertirse a mediano
plazo, en una de las
empresas lider en el ramo
Metalmecanico en su area
de influencia, aportando
tecnologia de punta que le
permita ser mas
competitiva y a la vez
contribuir en la sustitucion
de importaciones.
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x Objetivo General: x Objetivos Especificos:
1. ldentificar los elementos en el
: ' proceso de soldadura de la
EDe,termmarI el Tlempg empresa C.M.l Guayana, C.A
standar de pProceso ae 2.  Describir detalladamente las
soldadura en la actividades realizadas por
Corporacién CMLI. personal de soldadura de la

Corporacion CMI Guayana, C.A.

3. Realizar la toma de tiempos y
observaciones directas a las
actividades en los subprocesos
realizados en el area de
soldadura y armado.

4.  Analizar los valores de Tiempo
Estandar obtenidos.

Guayana, C.A.
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* POBLACION Y MUESTRA:

En esta investigacion la
poblacién y muestra son
coincidentes ya que, la
integran todas
actividades de gestion

Poblacion: es Ia El muestreo
totalidad del intencionado como
fenomeno a estudiar aquel que toma
lugar cuando el

una caracteristica 'nveSF'gadOf
comiin. la cual se selecciona los

estudia y da origen a elementos que a su
los datos de la juicio, son
investigacion representativos

en donde las unidades
de poblacion poseen

que se realizan en el

area de soldadura y
armado de la

CORPORACION CMI
GUAYANA, C.A.
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x DIAGNOSTICO: |

No hay patron de guia. Se

™ cumplen las NORMAS
Las actividades que dan ASME

vida en esta area
requieren de un estudio
de tiempo que

establezca el tiempo >
estandar para la La estandarizacion del tiempo de

realizacién del proceso trabajo ayuda a disminuir un mal disefno
de soldadura del producto, un mal funcionamiento del
proceso o0 un tiempo improductivo
imputable a la direccioén o a los
trabajadores.
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Materia
Prima

Maquinaria

Mala
sPlanificacion
rd
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Insuficiente

Condiciones

Mo Aptas

Antiguas
e
rd
Ed

Mo Calibrada

Falta de
Instrumentos

Guayana, C.A

Rif: J-20834540-2

Incentivos

Condiciones
de Trabajo
Incomodas

Operacion
lentay
fatigante

Mo hay tiempo

estandar

Retardoen
tiempo de
Produccion
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* Fijar el tubo de la brida al cuerpo (tanque), realizada por un armador.
e Soldar-Rellenar.
* Esmerilar.

* Fijar ruana, realizado por un armador.
e Soldar-Rellenar ruana.
e Esmerilar.

* Girar el tanque.
e Torchar internamente.
e Cortar excedente.

* Aplicacion de liquido penetrante.
* Prueba neumatica (solo las que llevan ruana).
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ANALISIS Y RESULTADQS **:2=:=
Rif: J-20834840-2
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TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA EN BRIDAS DE 2~
SIN RUANA:

U
y CORPORACION C.M.I. oﬂ"""cl“
& remi-
X - R |
. GUAYANA C.A. B sene: Al
RIf: J.20234840.2
Empresa: Corporacion C.M.I. Guayana, C.A. Area: Soldadura
Operacion: Soldadura de Brida de 2” al Departamento: Planificacion y Control Fecha: 19/05/2015
cuerpo sin ruana de la Produccion
Preparado por: Mariana Chacin Molina Hoja de trabajo:1-6
Ciclo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 >T T (min)
E-1 15:08 15:32 16:24 14:57 15:04 15:36 14:29 15:44 15:30 16:37 155:01 15:30
E-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E-3 18:35 21:58 20:41 20:04 19:57 20:19 21:42 18:35 22:26 19:15 203:32 20:21
E-4 12:03 12:45 12:37 11:45 10:51 11:14 12:15 10:55 12:42 13:02 120:03 12:01

Tiempo  45:46 50:15 49:42 46:46 45:52 47:09 48:26 45:14 50:38 48:54 478:42 47:52

Total
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

211 10
n

TPS =

<" "’""‘o

CCMi

Rif: J-20834540-2

Guayana, ©

Al

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

TPSlO = 47.52min.

\/22409. 14238 —
S =

223729.116964
10

10-1

§=2.01min

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

Para una muestra de
n= 10, el coeficiente de
confianza seleccionado
en el estudio es c= 95%,

es decir: 0.95
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se procede a calcular el
nivel de significacion () y
el grado de libertad (v) y
con los valores que se
obtengan remitirse a la
Tabla T Student para una
muestra de 10
observaciones.

e=1-g0=1-¢0=1-0% =005

v=n—-1->v=10—-1;v=9

Te = Tan—1 = To.050 = 2.262

Para fijar el estadistico “Tc”

Tcx*S - 47840+ 2.262 % 2.01
Vi ' V10
I¢ =479.86 min
N Tcx*S — 47842 2.262 x2.01
~ v ' V10

I, = 476.98 min

ooR2In e,
CCMI

Guayana, C.A

Rif: J-20834540-2

Determinacion del intervalo
de la muestra Im

| 2xTc*§
m=
Jn
i = 2%2.262%2.01
BT
Im =2.88 min
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Criterio de decision

Im < I Seaceptan
Im > 1,Serechazan

~ serecalcula n
2.88 = 2.88
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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Calculo del Tiempo Normal

Calculo de la Jornada de Trabajo JT

Calculo de Tolerancias por Fatiga y Necesidades
Personales

“C ML Yy
Guayana, C.A

Rif: J-20834540-2
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Con los 285 puntos obtenidos y con una jornada de
trabajo de 8.10 horas/dia (490 min.) el valor de la
fatiga se puede hallar a través de la tabla de
concesiones por fatiga, teniendo asi una clase D5 y un

rango entre 283 y 289, suministrando un valor a la
fatiga de 80 min.

Temperatura
Condiciones ambientales
Humedad

Nivel de ruido
lluminacién

Duracién de trabajo
Repeticion de ciclo
Esfuerzo fisico

Esfuerzo mental o visual
Posicion de trabajo
Total de puntos 285

N B DN PBAAPEP OWODNPREP W
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES

HOJ,

POR FATIGA

| ot
Lo

“G uaya An s &
Rif: J-20834540-2

R

NUMERO /|| - 001
N/A
HOJA DE CONCESIONESPOR [VIGENCA
FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO:N/A CONCESIONES: o FECHA EFECTIVA
¥ REEMPLAZADA

AREA: GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
Soldadura Planificacién y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccién

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Uni6n de brida 2” al cuerpo sin
ruana

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA 5 LI gaop ]
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 K] 10 O
3 HUMEDAD 5 [ 10 K
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 100 O
5 ILUMINACION 5 k1 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 [0 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 0 40 X
8 DEMANDA FISICA 20 0 40 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 20
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 I

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS: 285 .

CONCESIONES POR FATIGA 80 3

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL: 20 3

DEMORAS INEVITABLES: 105 3

TOTAL CONCESIONES: 125

3er.

15

20

15

20

15

60

60

60

30

30

Ooooao O®O0O0X
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2

Calculo del Tiempo Normal

TN =TPS = Cv
TN =47.52=1.05

TN = 49.896 min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar
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Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2
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Normalizacion de Tolerancias
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RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA

BRIDAS DE 2”
INDICADORES TIEMPO (min)
TPS 47.52
Tiempo Normal 49.986
Tolerancias 17.54

Tiempo Estandar 67.53
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ANALISIS Y RESULTADQS

Guayana. C.A

Rif: J-20834540-2

all

TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA EN BRIDAS DE 3~

i

Empresa: Corporacion C.M.l. Guayana, C.A.

Operacion: Soldadura de Brida de 3” al
cuerpo con ruana

Preparado por: Mariana Chacin Molina

Ciclo 1 2 3 4

E-1 32:24 31:56 30:17 28:43

E-2 42:03 45:28 40:33 41:10

E-3 29:42 30:55 28:26 31:04

E-4 16:47 15:52 16:32 17:03
Tiempo

120:56 124:11 115:48 118:00
Total

CON RUANA:

CORPORACION C.M.I.
GUAYANA C.A. MM

° r.

RIf: J.20834840.2

Area: Soldadura

Departamento: Planificacion y Control de

s, Fecha: 19/05/2015
la Produccion

Hoja de trabajo: 2-6

5 6 7 8 9 10 Z T
3204 2954 2902 2856 3148 2859 304:03
4351 4239 4443 4009 3957 4126 42159
2047 3225 31117 2857 2742 2939 726:02
16:22 16:41 15:27 16:55 18:02 15:20 depdtil

T(min)
30:24

42:12

29:59
16:30

122:04 121:39 120:29 114:57 117:29 115:24 1190:57 119.06
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

211 10
n

TPS =

GOIRIENS M,
T CMI

Rif: J-20834540-2

Guayana, C.A

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

TPSI() = 119.06 min.

1406596.82369

10

j 140760.12605 -
§= 10-1

S =3.34min

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

Para una muestra de
n= 10, el coeficiente de
confianza seleccionado
en el estudio es c= 95%,

es decir: 0.95
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Para fijar el estadistico “Tc”
se procede a calcular el
nivel de significacion () y
el grado de libertad (v) y
con los valores que se
obtengan remitirse a la
Tabla T Student para una
muestra de 10
observaciones.

e=1-g0=1-¢0=1-0% =005

v=n—-1->v=10—-1;v=9

Te = Tan—1 = To.050 = 2.262

coxmzc
\

k=

h=ii

_ TexS§
it—

n

Tex§

C*
\

2262334

= 119057+

10

I;="1192.96 min

2262+ 334
V10
I;=1188.18 min

= 119057

7&5&,&

Rif: J-20834540-2

Determinacion del intervalo
de la muestra Im

_ 1e22604334
110

Im

Im = 4.78 min

Ip= I~ 1;= 119296 - 118818+ [; =478 min
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ANALISIS Y RESULTADOS

I

CMI
Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2

Criterio de decision

Im <1I,Seaceptan

Im > 1, Serechazan
~ serecalcula n
4.78<4.78
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES
POR FATIGA

HOJ,
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R

NUMERO N/I/I-\_ 002
HOJA DE CONCESIONESPOR [VGENCA
FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA EreCTVA

N/A

N/A

¥ REEMPLAZADA

GERENCIA O DIVISION:

PREPARADO POR:

AREA:
Soldadura Planificacion y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccion

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Unién de brida 3" al cuerpo con
ruana

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA s O 10 O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 K] 10
3 HUMEDAD 5 ] 10
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 10 O
5 ILUMINACION 5 k1 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 OO 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 OO0 40 X
8 DEMANDA FiSICA 20 [ 40 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 [ 20 [
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 [

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS: 2858 &

CONCESIONES POR FATIGA 80 !

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL: 20 3

DEMORAS INEVITABLES: 105K 8

TOTAL CONCESIONES: 125

3er.
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.




%m)y

cCoxXxmZC

e

ANALISIS Y RESULTADOQS "2
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-
~ ~

culo del Tiempo Normal

TN =TPS =Cv
TN =119.06= 1.05

TN = 125.013 min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar
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Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2
= == ] — W

Normalizacion de Tolerancias
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RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA

BRIDAS DE 3”

INDICADORES TIEMPO (min)

TPS 119.06
Tiempo Normal 125.03
Tolerancias 43.86

Tiempo Estandar 168.87
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Guayana. e.Aﬂ

Rif: J-20834840-2

TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA EN BRIDAS DRE

4" CON RUANA,

CORPORACION C.M.1.

U
N
%(")yé GUAYANA C.A.

Empresa: Corporacion C.M.I. Guayana, C.A.

Area: Soldadura

Operacion: Soldadura de Brida de 4” al cuerpo  Departamento: Planificacion y Control de la

con ruana Produccion
Preparado por: Mariana Chacin Molina

Ciclo 1 2 3 4 5 6

E-1 49:58 50:03 52:59 49:35 52:43 48:51

E-2 79:42 85:16 82:37 83:02 83:24 82:10
E-3 29:50 29:03 29:27 28:44 29:39 26:40
E-4

17:26 15:10 15:23 16:54 15:05 17.08

Tiempo

Total  176:56  179:32  180:26  178:15  180:51  174:49

Hoja de trabajo: 3-6

7

50:11

83:57

29:21

16:21

179:50

8

48:55

83:16

28:16

16:35

177:02

9

51:26

83:41

2811

15:48

179:06

°°¢por-c

C -J.. l 2“1“;

10

49:54

84:05

29:09

18:57

182:05

Fecha: 08/05/2015

3T

504:35

831:10

288:20
164:47

1788:52

Guayana, C.A

: J-29834840-2

T (min)
50:28
83:07

28:50
16:29

178:53
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

10
—4 T
TPS — 21_1 10 \/
n S
N n—1
TPSy = 178.53min. Para una muestra de
318312.12628 3182651((’)'85264 n= 10, el coeficiente de
- 10-1 confianza seleccionado
en el estudio es c= 95%,
es decir: 0.95
§=22Tmin
|
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\

Para fijar el estadistico “Tc”
se procede a calcular el
nivel de significacion () y
el grado de libertad (v) y
con los valores que se
obtengan remitirse a la
Tabla T Student para una
muestra de 10
observaciones.

e=1-g0=1-¢0=1-0% =005

v=n—-1->v=10—-1;v=9

Te = Tan—1 = To.050 = 2.262

L=z g4t
=l=XT

v
| _+Tc*S 178852Jr2.262*2.27
=XT = .
’ Vn V10

Ig = 1790.14 min

| _+Tc*S 178852 2.262%2.27
-:X_ = . -_
‘ Vn V10

I; =1786.89 min

Determinacion del intervalo
de la muestra Im

=1

_2+2262+ 227
V10

Im

Im = 3.24 min

Iy =1Ig-1I; = 1790.14 - 178689 - I; = 3.25min
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ANALISIS Y RESULTADQS "°**##=:=+
Rif: J-20834840-2

Criterio de decisién

Im <1,Se aceptan

Im >1Serechazan
~ serecalcula n
3.24 < 3.25
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES

HOJ

. ‘ A_ LY. .
~ 3
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ANALISIS Y RESULTADQS **#:#%:
Rif: J-20834840-2

-

R

NUMERO L 003
HOJA DE CONCESIONESPOR |[viGENCA
FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: e A

N/A

¥ REEMPLAZADA

AREA: GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
Soldadura Planificacién y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccién

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Unién de brida 4” al cuerpo con
ruana

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

POR FATIGA

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA 1er. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA s O 10 O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 Kl 10 O
3 HUMEDAD 5 0 10 K
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 10 O
5 ILUMINACION 5 k1 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 00 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 0 40 X
8 DEMANDA FISICA 20 [0 40 [y
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 0 200
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 K
ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS: 285 .

CONCESIONES POR FATIGA 80 d

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL: 20 3

DEMORAS INEVITABLES: 105

TOTAL CONCESIONES: 125

3er.

15

20

15

20

15

60

60

60

30

30

OEO00&

Ooooao

O

4to.

40

30

20

30

ooood

20

80

80

80

B0O0OX

50

O

40
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// | \\“.
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" Habilidad |

. Condiciones |
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Tausyana, c.al

Rif: J-20834840-2
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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ANALISIS Y RESULTADOS

~“CMIL X
Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2

Calculo del Tiempo Normal

TN =TPS =Cv
TN =178.53+1.05

TN =187.456 min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar

7&5&,&
A

Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2
= == ] — W

Normalizacion de Tolerancias




ANALISIS Y RESULTADQS

RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA

BRIDAS DE 4"

INDICADORES TIEMPO (min)

TPS 178.53
Tiempo Normal 187.456
Tolerancias 65.77

Tiempo

Estandar 28028

o Lo,

W "CM I N
Gu.yana. C.A

Rif: J-20834840-2
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Rif: J-20834840-2
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TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA EN BRIDAS
DE 6" CON RUANA:

U 7
%(I g CORPORACION C.M.I. ermoracr,
, X 7, SR~y
W p GUAYANA C.A. e
0
Empresa: Corporacion C.M.l. Guayana, C.A. Area: Soldadura
Operacion: Soldadura de Brida de 6" al cuerpo  Departamento: Planificacion y Control dela ~ Fecha: 19/05/2015
con ruana Produccion
Preparado por: Mariana Chacin Molina Hoja de trabajo: 4-6
Ciclo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 3T T (min)
E-1 49:58 50:03 52:59 49:35 52:43 48:51 50:11 48:55 51:26 49:54 504:35 50:27
E-2 99:05 105:46  100:52 10327  105:00  102:54  100:06  102:31 98:47 104:15  1022:43  102:16
E-3 27:29 29:04 28:40 26:37 27:47 29:51 29:17 28:33 27:00 26:42 281:00 28:06
E-4 15:03 16:57 1555 15:39 14:40 16:54 15:68 16:45 15:33 18:59 162:33 16:15
Tiempo

Total 191:35 201:50 198:26 195:18 200:10 198:30 195:42 196:44 192:46 199:50 1970:51 197:05
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

TPS — Y121 T1o j
n S —
N n—1
- : Para una muestra de

TPSlO - 197'05mm' J386221. 14041—38612256123201 n= 10, el coeficiente de
5= 10-1 confianza seleccionado

en el estudio es c= 95%,

es decir: 0.95

§=3.31min
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Para fijar el estadistico “Tc”
se procede a calcular el
nivel de significacion () y
el grado de libertad (v) y
con los valores que se
obtengan remitirse a la
Tabla T Student para una
muestra de 10
observaciones.

e=1-g0=1-¢0=1-0% =005

v=n—-1->v=10—-1;v=9

Te = Tan—1 = To.050 = 2.262

IS= )_(i

Ii=)_(i

TS o B
n ~ D

I;=1972.88 min

Tos oo M
i B

I; = 1968.14 min

Determinacion del intervalo
de la muestra Im

2xTc*§
Jn

i 22262+ 331
T

Im=

Im

[m=4.74 min

Iy=1s-1= 197288~ 1968.14 =4 Témin
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ANALISIS Y RESULTADQS **:2=:=
Rif: J-20834840-2

Criterio de decisién

Im <1, Seaceptan

Im > 1, Serechazan
> serecalcula n
4.74 L 4.74
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES
POR FATIGA

HOJ,

| ot
Lo

“G uaya An s &
Rif: J-20834540-2

R

NUMERO N/I/I-\_ 002
HOJA DE CONCESIONESPOR [VGENCA
FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA EreCTVA

N/A

N/A

¥ REEMPLAZADA

GERENCIA O DIVISION:

PREPARADO POR:

AREA:
Soldadura Planificacion y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccion

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Unién de brida 3" al cuerpo con
ruana

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA s O 10 O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 K] 10
3 HUMEDAD 5 ] 10
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 10 O
5 ILUMINACION 5 k1 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 OO 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 OO0 40 X
8 DEMANDA FiSICA 20 [ 40 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 [ 20 [
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 [

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS: 2858 &

CONCESIONES POR FATIGA 80 !

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL: 20 3

DEMORAS INEVITABLES: 105K 8

TOTAL CONCESIONES: 125

3er.
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O
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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ANALISIS Y RESULTADQS "=
Rif: J-20834840-2

Célculo del Tiempo Normal

TN =TPS=*Cv
TN =197.05+1.05

TN = 206.90 min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar

7&5&,&
A

Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2
= == ] — W

Normalizacion de Tolerancias




ANALISIS Y RESULTADQS

RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA BRIDAS

DE 6”
INDICADORES TIEMPO (min)
TPS 197.05
Tiempo Normal 206.90
Tolerancias 72.59

Tiempo Estandar 279.49

e L

"C: My
Guayana. C.A

Rif: J-20834840-2
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Guayana,
Rif: J-20834540-2

Tz
G.An




CoxmZcC

%m;%

 CMI

ANALISIS Y RESULTADQS "°*#==:=
Rif: J-20834840-2

TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA EN BRIDAS

dip:

Empresa: Corporacion C.M.l. Guayana, C.A.

Operacion: Soldadura de Brida de 8” al cuerpo
con ruana

Preparado por: Mariana Chacin Molina

Ciclo 1 2 3 4

E-1 56:06 55:50 57:35 54:54
E-2 2:04:03  2:12:21  2:38:43  2:02:57

E-3 43:25 45:42 40:39 44:06
E-4 17:52 12:34 15:48 14:05
Tiempo

241:26 246:27 272:45 236:02
Total

CORPORACION C.M.I.

DE 8" CON RUANA;

ot'or-c
GUAYANA C.A. o i e ay

Area: Soldadura

Departamento: Planificacion y Control de la

i Fecha: 08/05/2015
Produccion

Hoja de trabajo: 5-6
5 6 7 8 9 10 Z T T(min)
58:21 5622 6002 5512 5757 5649 56008  56:54

2:16:15 2:26:39 2:12:52 2:23:57 2:05:08 2:18:27 22:41:22 2:16:08

42:34 46:21 45:55 47:19 40:05 45:53 437:299 44:12

16:30 15:21 16:35 13:45 14:32 153 A4 1815

253:40 262:43 255:24 260:13 237:42 256:41 42:05:03 4:12:30
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

211 10
n

TPS =

GOIRIENS M,
T CMI

Guayana, C.A

Rif: J-20834540-2

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

TS, = 4:12:30hrs. = 252.30 min,

6350400.91809

10

j636312.11073 -
S =

10-1

§=11.89 min

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

Para una muestra de
n= 10, el coeficiente de
confianza seleccionado
en el estudio es c= 95%,

es decir: 0.95
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Para fijar el estadistico “Tc”

se procede a calcular el : W .
P Determinacion del intervalo

nivel de significacion () y
el grado de libertad (v) y de la muestra Im
con los valores que se
obtengan remitirse a la
Tabla T Student para una m = 2¢Tcx$
muestra de 10 m= \/-
observaciones. Tes§ 2960 % 11.89 n
Ig= Xt = 252003
T V0 o s
m=———
10
r=1-gau=1-c0=1-0% =005 I =2528.53 min o
—n—-1-v=10—1v=9 =17.01 mi
v=n v v | _+TC*S - 2962 41189 Im=17.01min
i=XzT = Uy -
Vn V10
Te =Ton-1 = Toosy = 2.262 I;=2511.52 min Iy = I~ I, = 152853 - 251152 - Iy = 17.01 min
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ANALISIS Y RESULTADQS "°**##=:=+
Rif: J-20834840-2

Criterio de decision

Im <1, Seaceptan

Im > 1,Serechazan
% serecalcula n
17.01 £ 17.01
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES
POR FATIGA

HOJ,

| ot
Lo

“G uaya An s &
Rif: J-20834540-2

R

NUMERO N/I/I-\_ 002
HOJA DE CONCESIONESPOR [VGENCA
FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA EreCTVA

N/A

N/A

¥ REEMPLAZADA

GERENCIA O DIVISION:

PREPARADO POR:

AREA:
Soldadura Planificacion y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccion

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Unién de brida 3" al cuerpo con
ruana

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA s O 10 O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 K] 10
3 HUMEDAD 5 ] 10
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 10 O
5 ILUMINACION 5 k1 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 OO 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 OO0 40 X
8 DEMANDA FiSICA 20 [ 40 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 [ 20 [
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 [

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS: 2858 &

CONCESIONES POR FATIGA 80 !

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL: 20 3

DEMORAS INEVITABLES: 105K 8

TOTAL CONCESIONES: 125
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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ANALISIS Y RESULTADOS
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Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2

Calculo del Tiempo Normal

TN =TPS *Cv
TN =252.30+1.05

TN = 264.915 min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar
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Guayana, C.A

Rif: J-20834840-2
= == ] — W

Normalizacion de Tolerancias
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ANALISIS Y RESULTADQS “"“w=.""
Rif: J-20834840-2

RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA

BRIDAS DE 8~
INDICADORES TIEMPO (min)
TPS 252.30
Tiempo Normal 264.915
Tolerancias 92.95

Tiempo Estandar 357.87
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e Fijar el tubo de la brida al cuerpo (tanque), realizada por un armador.
* Girar cabezal.

*Soldar-Rellenar interno.

e Esmerilar, limpiar.

¢ Girar cabezal.
¢ Soldar-Rellenar externo.
* Esmerilar, limpiar.

e Fijar ruana (realizado por un armador).
¢ Soldar-Rellenar ruana.

e Esmerilar.

¢ Correcciones de control de calidad.

¢ Girar cabezal
* Cortar excedente
e Torchar

e Esmerilar

¢ Aplicacion de liquido penetrante y correcciones.
. *Prueba neumatica
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ANALISIS Y RESULTADQS "%
Rif: J-20834840-2

CALCULAR EL TIEMPQ ESTANDAR DE LA OPERACION DE SOLDADURA
EN BRIDAS DE 24" CON RUANA.

%lmy

OUX>XmM=ZC

C.A.

CORPORACION C.M.I.
GUAYANA C.A.

Empresa: Corporacion C.M.l. Guayana,

O‘-ponc

,

Area: Soldadura

Operacion: Soldadura de Brida de Departamento: Planificacion y
Control de la Produccion

24" al cabezal con ruana
Preparado por: Mariana Chacin Molina

Ciclo 1

E-1 90:04
55:43

E-2
120:17

E-3
114:35

E-4
56:21

E-5
Tiempo 437:00

Total

2
94:10

49:35
134:06
117:09

55:53
450:53

3
98:32

52:51
128:43
140:37

57:04
477:47

Hoja de trabajo: 6-6

o

282:46
158:09

383:06

372:21

169:18
1365:40

‘CMI

Guayana, O.A‘

RI: J.20234840.2

Fecha:
08/05/2015

T(min)
94:15
52:43
127:42
124:07
56:26
455:13
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DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA

CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

1210 T
I=1 4110
TPS =
n S —
B n—1
TPS;y = 455.13 min. » Para una muestra de n= 3,
620998 5018 - 1000496.10000 | e| coeficiente de confianza
S = 3 seleccionado en el estudio
3-1 es c= 66.5%, es decir:
0.67
§=20.41min
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Desayuno: 15 min;
- no esta establecido
en el horario.

preparacion al final

Tiempo de
(TPF): 15 min. )
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DE CONCESIONES

HOJ,

POR FATIGA
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-
NUMERO N/nA- 006
e HOJA DE CONCESIONESPOR |vienci
Bt e FATIGA FECHA 06/05/15
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA EEEA

N/A

N/A

¥ REEMPLAZADA

AREA: GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
Soldadura Planificacion y Control Mariana Chacin Molina
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:

Estudio de Tiempo

Produccién

MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PROCESO: Uni6n de brida 24” con ruana a
cabezal

TITULO DEL CARGO: Soldador de lera

APROBADO POR:
MSc. Ing. Ivan J. Turmero

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA 5 O 100 O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 K] 10 [
3 HUMEDAD 5 1 10 K]
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 10 O
5 ILUMINACION 5 kI 10 O
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 O 40 O
7 REPETICION DEL CICLO 20 O 40 [x]
8 DEMANDA FiSICA 20 [0 40 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 O 20 [
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 O 20 X
ALTURA DE TRABAJO
TOTAL PUNTOS: 285 .
CONCESIONES POR FATIGA 80 :
(MINUTOS)
OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)
TIEMPO PERSONAL: 20 L

DEMORAS INEVITABLES: 105 B

TOTAL CONCESIONES: 125

3er.
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Con los aspectos anteriores se calcula la categoria y el
porcentaje de eficiencia del operario utilizando la tabla
del Sistema Westinghouse la cual permitio determinar

el factor de calificacion para posteriormente obtener la
Calificacion de Velocidad.

Factor Clase Categoria

Habilidad

Esfuerzo Bueno

Condiciones H= Deficiente  -0.07
Consistencia g® Buena

Factor de Calificacion (c) +0.05
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Cv=1+c
Cv=1+40.05
Cv=1.05

La Calificacion de Velocidad (Cv) significa que como
promedio el operario trabaja un 5% de eficiencia por
encima del promedio normal, lo cual es positivo, debido
fundamentalmente a los valores de la habilidad y el
esfuerzo.
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TN =TPS = Cv
TN =455.13+*1.05

TN = 477.89min
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Jornada Efectiva de Trabajo

Tiempo Estandar

7&5&,&
A

Guayana, C.A
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Normalizacion de Tolerancias
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RESULTADOS DEL ESTUDIO PARA

BRIDAS DE 24"

INDICADORES TIEMPO (min)

TPS 455.13
Tiempo Normal 477.89
Tolerancias 167.68

Tiempo Estandar 645.57
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RESUMEN DE TIEMPO

ESTANDAR POR BRIDA:

BRIDA (pulg) TE (min)
67.53
168.87
253.23
279.49
357.87
24 645.57

o o B~ W D

'.
601" 0’6.

M

ANALISIS Y RESULTADQS "*%32:"
Rif: J-20834540-2

Se realizd un estudio de tiempos
en el cual se realizaron los
calculos de tiempo estandar.

Se facilita la forma de trabajo
al operador contando con
instrucciones de trabajo en
donde se registra paso a

pPaso el proceso.
o

e ————

Los resultados
arrojados son
confiables y cumplen
con un minimo margen

de error ‘,
. -
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/ DATOS A CONSIDERAR:
En algunas ocasiones el
operario interrumpe la tarea
para realizar otra actividad
y en otras la maquinaria

P
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El aseguramiento del buen La capacitacion al
manejo del producto en la ; ;
La utilizacion eficiente de planta de producciény el rolaaugggsoéi gﬁ;ﬁ?o 5 g :gZ?PO?IIOOp?;:E?Od; é
los recursos disponibles.  cumplimiento de las normas P calidad los roy dJ
de calidad exigidas por el i RIOCESOS S8
contratante. produccion.

DESVENTAJAS

0s costos de inversion, necesarios para el desarrollo
El tiempo requerido para implementar por completo del proyecto los cuales se elevan al principio de la
un proyecto como este es extenso y requiere de un operacion, por el acondicionamiento del area para las
esfuerzo conjunto entre empleados y coordinadores instalaciones de los equipos requeridos para el
para poder llevarlo a cabo. proceso, los cuales hasta el momento no se han
instalado.
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Tiempo Estandar

BRIDA (pulg) TE (min)
67.53
168.87
253.23
279.49
357.87
24 645.57

o o B~ Wi
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Realizar un estudio Al programar una fecha de

= : “m
proceso.

R

Dictar charlas de Realizar un estudio de
‘ tiempos para cada proceso
| llevado a cabo en la

empresa y asi poder

Evaluar el desempeno de
los trabajadores y darles un
incentivo con la finalidad de

motivarlos.

estandarizar cada uno de
ellos.
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GRACIAS POR
SU ATENCION

“EL 90% DEL EXITO SE BASA
SIMPLEMENTE EN INSISTIR”

Woody Allen.



