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INTRODUCCION

A

Gerencia Tubulares

En la Gerencia Tubulares, especificamente en el
Area de Terminacion se fabrican y se inspecciona los
tubos sin costura para la industria petrolera, bajo
normas API. La materia prima requerida, proviene de la
Aceria de Palanquillas, quien suministra el tocho o
lingote que mediante ciertos procesos de calentamiento
y procesos metalurgicos transforman la materia prima
en un tubo, que va desde 8 5/8” hasta 16 “, de acuerdo
a los requerimientos del cliente, con un grado de acero

en particular, de acuerdo a su uso final.
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[ Objetivos Especificos |

~

 Diagnosticar la situacion actual del area de Terminacion de los tubos
sin costura en la zona de ajuste y cortadora -biseladora.

J

X

- Describir el método de trabajo actual de las actividades del proceso a)
traves del diagrama de flujo de proceso y diagrama de flujo de
recorrido. )

N
» Realizar un estudio de tiempo en el recorrido del tubo de los cuatro

puntos de trabajo del area de terminacion de los tubos sin costura.

J

/

« Evaluar las condiciones del puesto de trabajo.

-




Y

7

~
\/ « Aplicar el procedimiento de muestreo de trabajo en el area de
5 terminacion de los tubos sin costura.
J
\/ N
* |dentificar las causas que generaron las demoras de los tubos a
6 traves del diagrama de Ishikawa.
J
)
» Realizar propuesta de mejoras en los puntos de trabajo del area de
7 terminacion.
J
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’ Tipo de Investigacion |

@escriptiva evaluativa

Describir y evaltua detalladamente
el proceso en cada punto de
trabajo y sus caracteristica a fin de
familiarizarse 'y conocer cada
elemento que rigen en el area de
terminacion

Investigacion basada en el estudio,
manuales y mapas que sirven de
guia al momento de desarrollar
los objetivos planteados.

sSIDOoR

( Aplicada )

Busca conocer la situacion actual
en cuanto a la optimizacion del
proceso productivo de los tubos
sin costura en el area de
terminacion SIDOR, C.A.

Disefio de la Investigacion: De campo porque la recoleccion de datos se hara directamente de la realidad donde

ocurren los hechos. No experimental porque no se manipula las variables.




POBLACION:

poblacion son todas
las actividades vy
proceso  que  se
ejecuta en el area de
terminacion de la
gerencia tubulares.
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METODOLOGIA

MUESTRA:;
Inspeccion Visual y Dimension en Frio:

1: Operador busca estasis.

2: \erifica codigo en el cuaderno.

3: Corta letra de la estasis en el troquel.

4: Busca pintura.

5: Verifica y recarga pistola.

6: Activa la via de rodillos y recibe el tubo.

7: Identica el tubo.

8: Activa volcadora.

9: Rueda el tubo al final del bancal.

10: Prepara y limpia los tubos internamente con aire
a presion.

11: Inspecciona los tubos internamente mediante una
lampara.

12: Medicion de calidad interno y extremo del tubo.
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/((/))%) METODOLOGIA

MUESTRA:

Inspeccion de Extremos con Particulas
Magnéticas via Secas.

POBLACION:

Activa la via de rodillos y recibe el tubo.
Activa volcadora.

Se coloca y se quita las pinzas.

Rueda el tubo y se rocia polvo magnético.

poblacion son todas
las actividades vy
proceso  que  se
ejecuta en el area de
terminacion de la
gerencia tubulares.

> wh e

Inspeccidén no Destructiva Con Equipo
Electromagnético (CND).

1. Activa volcadora.
2. Activa via de rodillo.
3. Activa volcadora pasa a cortadora.




dy.

POBLACION:

poblacion son todas
las actividades vy
proceso  que  se
ejecuta en el area de
terminacion de la
gerencia tubulares.
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MUESTRA:

Cortadora Cridan 021Avy 021B.

Posicionar el tubo en la maguina.
Posicionar el carro de corte.
Posicionar la torre de bisel.
Esperar.

Retirar el tubo de la maquina.
Pasar 021B.

Posicionar el tubo en la maguina.
Posicionar el carro de corte.

. Posicionar la torre de bisel.

10. Esperar.

11. Retirar el tubo de la maquina.

© 0N OE WD e
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L Tipo de Investigacion 1

£

Se considera la observacion directa porque se
observa directamente cada uno de los equipos
sometidos a estudio de tiempo con el proposito de
/| 1dentificar con mayor habilidad sus componentes.

Observacion
Directa

Personas y responsables que se desenvuelven en la
Gerencia Tubulares especificamente en el Area de
Terminacién

Se realizaran una serie de evaluaciones de tiempo,
para recolectar de forma directa todos los datos de
cada uno de los equipos

Manuales, Organigramas y Mapa que se maneja
actualmente en la Gerencia Tubulares.
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’ PROCEDIMIENTO |

1. Realizar diagndstico de la situacion actual del area de terminacion de los

tubos sin costura en la zona de ajuste y cortadora-biseladora.
e

al

2.
del diagrama de flujo de proceso y diagrama de flujo de recorrido.

3.Realizar un estudio de tiempo en el recorrido del tubo de los distintos puntos
de trabajo del area de terminacion de los tubos sin costura.

KL\ KL

Describir el método de trabajo actual de las actividades del proceso a través )_‘

4. Evaluar las condiciones del puesto de trabajo.

| 5. Aplicar el procedimiento de muestreo de trabajo en el area de terminacion
de tubos sin costura. '
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L PROCEDIMIENTO |

6. Elaboracion del diagrama causas y efecto (Ishikawa) para las operaciones:
Primera Inspeccion, Inspeccién de Particulas Via Seca, CND y Cortadora y asi
identificar las brechas encontradas en la demoras de la salida del producto, en
este caso los tubos sin costura.

\

7. Realizar propuesta de mejoras en los puntos de trabajo del area de
terminacion.
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Apéndice B. Diagrama de proceso
actual

Diagrama de operaciones

Proceso: Ajuste, Cortadora -
Biseladora

Inicio: Operario Revisa Codigo en
el Cuaderno

Fin: Bancal de Salida Para Otras
Operaciones

Fecha: 11/09/14

Método: Actual

Seguimiento: Operario
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SITUACION ACTUAL
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SITUACION ACTUAL
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SITUACION ACTUAL
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SITUACION ACTUAL
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Aplicar Particulas

Marcar mperfeccionexs

Posicionar Tubos Final CHD

3 miin Solicita Gris

Tomar Tubo Mandil

Subir Tubo Mandril

30 m Traskeda

Eajar Tubo Mandril

Bctivar Wolcadora

BActivar Wia de Rodillos

WVerifica Graficadora

R-3
=i Cosmple Expe cific Rz plicacicn o Chatarma
12 .
Che= gue a Tubos 2 min hcita Gros
Eajm Lun=ta

Activa Volcadora Tomar Tubo

Sube Rodillos

BActiva Via de Rodillos Subir Tubo




SITUACION ACTUAL
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R o e Y T
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SITUACION ACTUAL
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SITUACION ACTUAL
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SITUACION ACTUAL
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Operacion | Total | Distancia Tiempo

. 13

38
‘ 13 311mt
13 41:09min/seg
2
Totales 179 J1imt | 41:09min/seg
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L DIAGRAMA DE FLUJO DE W

RECORRIDO ACTUAL
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SITUACION ACTUAL

Agrupacion de las Causas por Medio del Diagrama

Ishikawa

MANO DE OERA

Humedad, luminadion,
Ruido

12
< Agotamiento Fisico

Incumplimie Desmotivacion

METODO

e Cargadetrabajo

<— Pazos innecesarios

nto delas Deficiencia Mo cumplecon las
Normasde < Ausentismo Presupuesi practicas operativas
Seguridad rna
Impuntualida DEMORAS EN LOS
PROCESO DELOS
TUBDS 5IN COSTURA
Deterioro Falta de o L
de la Herramientss Mantenimiento Electrico
Infraestruc
tura Fisica <— Malas condiciones ) ) Dezajustada,
F‘lntl_Jra, Pastillas, Invertida
;Z ;ﬂ' Refrigerante

«<— Mantenimiento M gcanico

L

Fatiga, Refrigerante

AMBIENTE

., lluminacion )
Himeda ) FaltadeEgquipos
deficiente S —— —
MEDIO MATERIALES MAQUINAS




/{(o)) : ANALISIS Y RESULTADOS

L Calculo del Tiempo Estandar
Actividades de Inspeccion Visual Dimension en Actividades de Inspeccion de Extremos con
Frio. Particulas Magnéticas

=
[

Elementos N Elementos

Activa la via de rodillos y recibe el tubo

Activa ala volcadora

Operador busca estasis
Verifica codigo en el cuademo
Corta letra de la estasis en el troquel
Busca pintura
Verifica y recarga pistola
Activa la via de rodillos y recibe el tubo
Idéntica el tubo
Activa volcadora
Rueda todos los tubos al final del bancal
Limpia los tubos inte_rrjamente con aire a
presion
Inspecciona los tubos internamente
mediante una lampara

Medician de Calidad Intermo y Extremo del
Tubo

Se coloca y se quita la pinza de magnetizar

o b=

Rueda el tubo y se rocia polve magnético

L= = I = -

=k =k =k
b = o
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L Calculo del Tiempo Estandar

Actividades de Cortadora Cridan 021A y

Actividades de Inspeccion no Destructiva con Equipo 021B

Electromagnético

Elementos

=
o

M= Elementos
Activa Volcadora
Activa Via de Rodillos
3 Activa Volcadora Pasa a Cortadora

Posicionar el tubo en la maquina

M) =k

Se activa el carro de corte
Se activa la torre de bisel
Retirar el tubo de la maquina
Pasar 021B
Fosicionar el tubo en la maquina
Se activa el carro de core

Se activa la tomme de bisel

B 00 = M N o W =

Retirar el tubo de la maquina
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ANALISIS Y RESULTADOS

Formato del Tiempo Estandar

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

OPERACTON: Tnspecocion Visualy Dimensionen Fno FMum.:
IMSTALACHIMN MNACLIMA: NS M.
HERRAMIEMTASY CALIBRADCRES: M/&

PRODUOCTONPIEZA: TUBDS STHCOS TURA IR

PLAMC MUN: MATERIAL:
CALIDAD: COMDICIONES DE TRABAJD: Buanas

FICTA:

HOJA MUK 01503
TERMIMNC: 12:00 pm
COMIENZO: 8:20am
TIEMPC TRAMSC:
OPERARICE

FICHA:

COBSERVADD POR: Junior

Fivas
FECHA: 11709/ 4
COMPROBADC:

ELEMEMTO TIEMPO OBSERVADO (CICLOS) hﬁm’SEg

il =z 3 E] 5 [2]

2] ]

10

Crperador
busca estasis T.08

Wernhica
codigo an el 6.03
cuademao

Corta letra de
ls estasi= an 4.22
el trogquel

Busca pintum 10.30

Wermica y
recarga 3.44
pistols

Activa la via
de rodillos vy 0.24 0.22 0.22 0.23 .10 .12 0.20
recibe el tubo

0.2+ .21

[dentica el

tubo 0.59 043 047 047 0.51 0.55 0.40

0.45 040

0.58

Active

0.20 .31 0.25 .37 0.27 0.35 0.21
wolcadors

.32 0.24

0.25

Fueds todos
los tubos al
final del
bancal

3.34

Linnpis o=
tubos
intemamente 5.08
con sire 8
presion

Inspecciona
los tubos
intermameante 8.22
mediante uns
lampars

KMedicion de
Calidad
Intemo v 10.00

Extrenno del

Tubo

TOTALES HB.E8 0.96 0.95 1.07 088 1.02 0.1

1.01 0.95
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Tiempos Totales de Inspeccion Visual y Dimensién en Frio

CICLOS 1 2 ] 4 5 ] I 3 9 10
TOTALES 5868 096 0.95 1.07 0.88 1.02 0.81 1.01 0.95 1.02
CICLOS 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
TOTALES 6255 1.82 0.58 297 211 1.76 2.23 1.21 1.71 1.77
CICLOS 21 22 23 24 25 26 27 28 29 20

TOTALES 5189 078 0.7 0.78 0.77 0.85 1.02 0.85 0.64 0.85




/{ ' ANALISIS Y RESULTADOS m
% S

Tiempo Promedio Seleccionado Y
P |:> Grados de Libertad (v) l::> Nivel de confianza (c)
yI . v=n—1 _
TPS= 1=1 11 donde o=0.95
n v=30-1 1
c— 1—a
205.79 =29 L
TPS= c=1-0.95
30
[ ¢=0.05 '
| TPS=6.859 |
| TStudent: Te= 1.699 |
Desviacion Estandar |::> Intervalo de Confianza I::> Intervalo de Muestra
l_}?iTc*S I _2#Te=* 8
52 (B2 /i TR
S= n
-1 | 1s = 12.22720 |
| Im=10.73640 Horas |

|1 =1.49079

| S=17.30598 |




/((02} ANALISIS Y RESULTADOS
Criterio de Seleccion | |:t> Calificacion de Velocidad
Im <lIs FACTOR CATEGORIA

HABILIDAD Buena

ESFUERZO B2 Excelente +0.08

n=30 | CONDICIONES C Buenas +0.02
CONSISTENCIA C Buena +0.01

10.73640 < 12.22720

Tiempo Normal Calculo de Fatiga Tabla  de
Concesiones

TN=TPS =V 280 puntos -

| Fatiga = 77 min ]

TN=6.859 = 1.17

| TN=8.02503 Horas
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ANALISIS Y RESULTADOS

=

HOJA DE CONCESIONES

WIGENOA

FRoa

CONCESIONES POR FATIGA

CONCESION % x JORNADA EFECTIVA

MINUTOS CONCEDIDOS =

1 + CONCESION %

COMG0 CE CARGO: CONCESIONES: [ Ju———
[ re=mrLazaos i = JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)
- w LIMITES z
AREA: TERMMACION CEREMNCIA: TUELLARSS :ﬁffam FOR Juios 0 DE ég
FROYECTCE mmETm DEL n : CLASE Ho 510 480 450 420
Ta moETmA BN mL Amma me | o MANTE: TERMmAS TEaEITS PR A o 22
TERMMAZION DF LA SDERUSIICA DEL INFERIOR | SUPERIOR [© MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA
ORMOCO SIDOR. A
DIEREI EN FRI0. - | 7o ceL carao: AFROSADD FOR Al 0 156 1 5 5 - 4
+ e eaman i nmu;::ﬂ m:m;ﬁ A2 157 163 2 10 10 9 8
A3 164 170 3 15 14 13 12
CONDICIDNE S DE TRABAJD: A4 171 177 4 20 18 17 16
AS 178 184 5 24 23 21 20
| TRMEERATIRA = U e =0 =0 81 185 191 6 29 27 25 24
2 COMDICIONES  AMBIENTALES : l w0 = O E-|
P ——— = O 1wl 15 0O = 0O B2 192 198 7 33 31 29 27
4 NIVEL DE RUIDD = SN O = 83 199 205 8 38 36 33 31
SLUE : | w 1= O = O =X} 206 212 9 42 40 37 35
BS 213 219 10 <5 44 41 38
REFETIIVIDAL: C1 220 226 1 51 48 45 42
& DURACION DEL TRAZALD 2 O = = O =l Cc2 27 233 12 55 51 48 45
TREPETICIN DEL CICLO w O « i @ O @ O c3 234 240 13 58 S5 52 48
2 DEMANMDAD FIEICA = O « = [ = [ Cc4 241 247 14 63 59 55 51
S DEMANDAD MENTAL O VISUAL w O = [ = l = [ cs 248 254 15 67 63 59 55
- : D1 255 261 16 70 66 62 58
D2 262 268 17 74 70 65 61
1008 FIE MOVIENDOEE. EENTADD w O = O = H 2] D; 269 275 18 78 73 69 64
ALTURA R TRARAE o) 22 |19 81 7 72 67
Ds 283 289 20 85 80 75 70
TOTAL FUNTOS- 250 E1 290 296 21 89 83 78 73
CONEECIONES FOR FATIEA: TT e E2 297 303 2 74 86 81 76
PARILTOE) E3 304 310 23 95 90 84 79
E4 311 317 24 9 93 87 81
OTRAZ CONIECINED (MINUTDZ) ES 318 304 25 102 96 90 84
TEMED PERSOMAL: L= F1 325 331 26 105 99 93 87
CEAMORAS BEVTASLEE F2 332 338 44 108 102 96 89
moTAL COMEECAEE 52 min F3 339 345 28 112 105 98 74
F4 346 349 29 115 108 101 4
moma: 2ERALAR oo us [l s revmuacion commrEsFoNDENTE Fs 350 TYMAS |20 118 11 104 97
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dy

Jornada Efectiva de Trabajo I;‘> Normalizando |:{> Tiempo Estandar

TN (NP + Fatiga)

JET= JT—(TPI + TPF + Almuerzo) = JET — (NP + Fatiga) TE= TN+X Tolerancias

| JIET= 410 Minutos | X=2.28927 min | TE=10.3143 — 17 Minutos |
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Formato del Tiempo Estandar

ESTUDHS DE TIEMPOS: TITLT BREYE

[ CEFEARTAMENTS: TERMATESH SECCION: ESTODIC MORTE OF

TP ERACITH:. Inspecoon de Exremoscon Parculss Magnebcas via Secas MHom: HOLA PIUIR: 01002

IMNS TAL A O PMLACLPIMLS: A M TERMIMC: 12:00 p.m.

HERRAMIEMTAS Y CALIBRADORES: MA COMIEMZC: &:00 a.m.
TPRODOCTOIFIEZA TUBOS STHCOSTORA FILIRT: e S

PLAMNC MUR: MATERLAL : FlTHA: )

CALIDWD: COMNDICIOMES DE TRABAJMD: Buenas | Lol b b L nior Rivas
[TRoTA: FECHA: 16,0914

COMPROBADO:

TIEMPC OBSERWADC (CICLOS)Y Seg
E L=] [=] Il

ELEMENTC il = E] k=] = 10
Activa la via
de rodillos y
recibe =l tubo 22,95 =3.21 24,75 20.43 21,98 22,08 23.23 11,97 22,64 24,29
Activa ala
wolcadors 20.45 31.12 26.12 37.10 27.08 22.10 25.12 23.01 20.085 20.07

Se colocs v

magnetizar 12,20 14,85 15,74 20,45 21,158 18,889 17,12 12,20 14,55 14,85
Fuseds =Tubo
¥ =& rocia

pohso
misgnetico 21.21 “45.99 40.158 21.18 23.03 25.90 20.285 21.54 22,33 =0. 75
TOTALES il = | 125 47 106 .75 B8 16 B3 .76 ED. BT &5 TS5 il v I -] TB.58 B0, 0E

Tiempo Totales de Inspeccion de Extremos con Particulas Magnéticas Vias
Secas

CICLOS 1 7 3 rl 5 3 7 [ ) 10
TOTALES 76,01 125,47 106,79 99,16 93,26  &8,97 85,75 70,42 79,68 90,06
CICLOS 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

TOTALES 113,51 9546 10422 93,57 10608 9523 9604 91,07 411 99,59




dy! ST

-

oT"XxXmzcC

Tiempo Promedio Seleccionado l::> Grados de Libertad (v) l::> Nivel de confianza (c)
I _
TPS= L1 Ty v=n-1 donde o= 0.95
" v=20-1 o= 1-a

_ 191144 ¢=0.05
TPS 20 o= 19 l I—J

TPS=95.572 Seg — 1.592 min

[ TStudent:Te= 1.729 J

Desviacion Estandar [> Intervalo de Confianza [> Intervalo de Muestra
I)?:ETC*S : 2+#Te# 8
= m:
52 _ B2 /o Jn
S= n
n-l | Is = 1004140 | | Im = 7.90706 Seg |
| 5=12.52423 | | 1i =90.72993 |




/((()2? ANALISIS Y RESULTADOS
Criterio de Seleccidn |;‘> Calificacién de la Velocidad
Im < Is FACTOR CATEGORIA

HABILIDAD Excelente

7.90706 < 100.4140 ESFUERZO B1 Excelente +0.10
= CONDICIONES F SotoEric 007
CONSISTENCIA 5 Excelente +0.03

5 Tabla de
Tiempo Normal Calculo de Fatiga Concesiones

300 puntos F over o
TN=TPS «CV | Fatiga = 86 min

TN=95.572 %1.14

| TN=108.95208 Seg —1.81586 min |
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ANALISIS Y RESULTADOS

HOJA DE CONCE SIOME S

) TETE S

COMCESIONES:

FECHA: EEFEGWA
RESMELAZADA

CONCESIONES POR FATIGA

MINUTOS CONCEDIDOS =

CONCESION % x JORNADA EFECTIVA

CEREMNCIA: TUBLULARES

BIvAS

FREFARMADD FOR: JUMIOR

8N COETURA EM EL AREA [E
TERMIMACIOM DE LA SIDERURGICA DEL
ORMOCD SID0R,. CA

DEFARTAMANTO: TERMIBMACICN

FROCESD: WMFECCKIN DE EXTREMO
OOM  FPARTICULAZS  MAGMNETICAZ Wi
BECAS.

FACTORES DE FATIOA

CONDICIDNE S DE TRABAMD:

1 TEMFERATURA

I COMDICIOMNES  AMEENTALES
E HUREDAD

4 NIVEL DE RUIDD

SLUE

& DURACION DEL TRASAID

T REFETICION DEL CICLO

£ DEMAMDAD FiZI0A

S DEMAMDAD MENTAL O WVISUWML

PORICION:

100E FE MOVIEENDOZE, SENTADD
ALTURA DE TRASAID

TOTAL FUNTOS:

CONSECIONES FOR FATIGA:
AITOED

OTRAS CONIECIONE ! (MINUTODR)

TEMFD FERSONAL:

DEMICRAS MEVITASLES:

TOTAL COMSECIOMNES:

Tar 2dn Tar
s O 1 O iz
= d o O = O
s [0 o [l 1=
= [ w [ 2
s W w0 1z O
H- | wd |
= O Y | @ O
w O wd = H
w O = 2o
2 O = O 2o

0

25 min

5 o

g4 e

NOTA: SENALAR mw.mmm CIRRESFOMNDENTE

HEBES
OoOoOom 0O

ooono

BEsSs

w

1 « CONCESION %

LIMITES - JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)
s DE £
< CLASE §: 510 480 450 420
© | INeeriIOR | suPERIOR g% MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA
A1 0 156 1 5 5 4 4
A2 157 163 2 10 10 9 8
A3 164 170 3 15 14 13 12
Ad 171 177 < 20 18 17 16
A5 178 184 5 24 23 21 20
B1 185 191 6 29 27 25 24
B2 192 198 7 3 31 29 27
83 199 205 8 8 36 33 31
B4 206 212 9 42 40 37 35
B85S 213 219 10 % 44 41 8
i 20 26 1 51 48 45 42
c2 27 233 12 55 51 48 45
c3 24 240 13 59 55 52 48
[ 241 247 14 63 59 55 51
c5 248 254 15 67 63 59 55
D1 255 261 16 70 66 62 58
D2 262 268 17 74 70 65 61
D3 269 275 18 78 73 69 64
D4 276 282 19 81 77 72 67
DS 283 289 20 85 80 75 70
E1 290 296 21 89 83 78 73
e %7 03 |2 2 86 81 76
E3 304 310 23 %5 90 84 79
E4 311 317 24 % 93 87 81
= 318 R4 2% 102 9% %0 84
F1 25 331 % 105 99 93 87
F2 32 138 27 108 102 % 89
F3 139 5 2 112 105 98 2
F4 346 349 29 115 108 101 94
FS 350 .. YMAS |20 118 11 104 97




dy

ANALISIS Y RESULTADOS

fé‘l

oTxXxXmzc

Jornada Efectiva de Trabajo |:{> Normalizando Ell> Tiempo Estandar

_ TN (NP + Fatiga) TE= TN+X Tolerancias
~ JET — (NP + Fatiga)

JET= JT—(TPI + TPF + Almuerzo)

| J12T= 410 Minutos | | TE= 2.40939 — 0.04 Minutos

X=0.59353 min




ANALISIS Y RESULTADOS

diy

oTXmIZC

Formato del Tiempo Estandar

ESTUDIC DE TIEMPOS: CICLO BREWVE
DEPARTAMENTO: TEF.MIMACDN . _ :S_ECCI{?N: ESTUDIO NUM: 01
OPERACION: Inspeccion no Destrudive con Equipo Electromagnetico Munn: HOJA MUKM: 04/02
INSTALACIKKOMNMAQUIMNA: MA M rm: TERMING: -1{I:Eﬂam
HERRAMIENTASY CALIBRADORES: NA COMIENZD: 9:00 am
PRODUCTOVPIEZA: TUBOS SINCOSTURA HILIRA: TIEMPS TRAMSC:
PLAMNC MUN: MATERIAL: OPERARICK
CALIDAD: COMDICIONES DE TRABAJIC: Buena FICHA:
OBSERNVADD POR: Junior Rivas
FECHA: 24/09/2014
NOTA: COMPROBADC:
TIEMPO OBSERVADO (CICLOS) Seg
ELEMENTO 1 2 3 4 5 [ T [] E] 10
Activa
Volcadors 19,38 18,56 11,43 12,32 18,23 18,68 18,05 17.20 15,30 18,50
Auctiva Via de
Rodillos 44 81 47,78 47,85 58,42 44,73 45,589 43,47 41,00 47,83 45 45
Activa
Volcadora
Pasa s
Coradora 17,30 17,88 16,99 17,44 18,00 15,00 12,88 17.80 16,97 17.00
TOTALES 81.49 B85 24 TE.23 BB 18 7827 7513 T4.5 TE 20186 84 895

Tiempos Totales de Inspeccion no Destructiva con Equipo electromagnético

(CND)

CICLOS 1 2 3 4 ) [ T ] 9 10
TOTALES 8149 8524 76,33 8818 T9.2T TH13 74,5 76 80,16 34,95
CICLOS 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
TOTALES 76.99 77.16 7.8 g7.76 T9.54 TO58 Ti24 7439 814 844
CICLOS 21 22 23 24 25 26 27 28 249 20
TOTALES 8112 8578 8542 9223 B16T 78.5 T6.73 780 81.22 8619




dy

oTXxXxXmzcC

Tiempo Promedio Seleccionado

n

Tpg= 2=l 1
n

— 2.42038
30

TPS= 80.67933 Seg — 1.34465 min

Desviacion Estandar

y

52 _ (Z02
S= n

n-1

| 5=4.71758 |

Grados de Libertad (v)

y

o= 29

Intervalo de Confianza

I=X :i:Tc 'S
Vvn

| Is = 80.14269 |

| Ii = 79.21596 |

y

IS
-

Nivel de confianza (c)

| =005 |

[ TStudent:T'e= 1.699 ]

Intervalo de Muestra

1 _2*TD*S
A

I Im = 292672 Seg ]




dy
Criterio de Seleccion [>

Im < Is

oTxXxXmzc

292672 < 80.14269

n=30 A

Tiempo Normal I::>

TN=TPS+CV

TN=80.67933 #1.28

| TN=103.26954 Seg —1.72115 min |

ANALISIS Y RESULTADOS

Calificacion de la Velocidad

FACTOR CATEGORIA
HABILIDAD Extrema

ESFUERZO C1 Bueno +0.05
CONDICIONES A Ideales +0.06
CONSISTENCIA A Perfecta +0.04

Calculo de Fati Tabla de

gl e Concesiones
205 puntos | Fatiga = 36 min
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ANALISIS Y RESULTADOS

HOJA DE COMCESIONE S

WIGENOA

SRR ZATETIS

COMNCESIONES:

recHa [lzmscTva
[ s==wsiazaoa

CONCESIONES POR FATIGA

CONCESION % x JORNADA EFECTIVA

MNUTOS CONCEDIDOS =

CEREMCL: TUBLULARES

FREFARADD FOR: JUNIOR
BIVAS

B OCOETURA EM EL AREA DE
TERMINACKEY DE LA SIDERURGICA DEL
ORINOCD SID0R. CA

DEFARTAMANTI: TERMIBACION

REVIEADD FOR- TAN

FROCESD: IMFECCION NO DESTRUCTIVA
[ ] EQUED ELECTROMASMNETICD
[z =

AFFROBADD FOR-

FACTORE R DE FATHIA

COHDCIONE 3 DE TRAEASD:

1 TEMFERATURA
S COMDICIIMNES AMEIENTALES

4 MIVEL DE RUIDD
SLUZ

£ DURACION DEL TRASAID

T REFETICHIN DEL CICLO

S DEMANDAD FI2ICA

S DEMANDAD MENTAL O WVESLUAL

PORICION:

10 DE FIE MOVIEENDIEE, SENTADD
ALTURA DE TRASAID

TOTAL FUNTOS:

CONSECIONES FOR FATIGA:
AT

OTRAS COMIECIINE 2 (MINUTDE)

TEMFD FERSOMAL:

DEMORAS INEVITASLES:

TOTAL COMSECIONES:

FUNTDE POR GRADD DE FACTORER

1ar Zda 2ar 4io
= 0 .o s [ « O
: A o O = O = O
= H e O 1= O = O
s O 'l | = O = O
= w0 15 O
= O P =l = O
w O | @ O @ O
= l O @ [ =
o O = = O = [
1.:.|:| zo = wd

A0S

25 min

15 min

51 min

HNOTA: SENALAR EH:N'..N‘\. LA FUNTUACIKN CORRESFONDENTE

1 + CONCESION %

LIMITES Z JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)
® DE 4
: CLASE g: 510 480 450 420
© | ineriOR | suPeriOR g¢ MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA
Al 0 156 1 B 5 4 4
A2 157 163 2 10 10 9 8
A3 164 170 3 15 14 13 12
Ad 171 177 4 20 18 17 16
AS 178 184 B 24 23 21 20
81 185 191 6 2 27 25 24
B2 192 198 7 <) 31 29 27
(83| 199 2087 |8l 38 36 33 3
84 206 212 9 42 40 37 35
85 213 219 10 46 44 41 38
c1 220 226 1 51 48 45 42
c2 27 233 12 55 51 48 45
c3 234 240 13 59 55 52 48
c4 241 247 14 83 59 55 51
cs 248 254 15 67 63 59 55
D1 255 %1 16 70 66 62 58
D2 %2 %8 17 74 70 85 61
D3 269 275 18 78 73 69 64
D4 276 282 19 81 77 72 67
05 283 289 20 85 80 75 70
E1 290 296 21 89 83 78 73
£2 297 303 2 % 86 81 76
E3 304 310 23 95 90 84 79
E4 an 317 24 Eo) 93 87 81
E5 318 a24 25 102 96 90 84
F1 325 131 2% 105 99 93 87
F2 332 238 27 108 102 9% 89
F3 339 A5 28 112 105 98 R
Fa 46 49 29 115 108 101 Y]
F5 350 .YMAS |30 118 1M 104 97
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ANALISIS Y RESULTADOS

oTXxXxXmzcC

fg‘él

Jornada Efectiva de Trabajo ¢> Normalizando [> Tiempo Estandar

JET= JT—(TPI + TPF + Almuerzo) y - N (NP +Fatiga) TE= TN+Z Tolerancias
JET — (NP + Fatiga)

| JET= 400 Minutos | X=0.24450 min | TE= 1.96565 — 0.03 Minutos
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ANALISIS Y RESULTADOS

Formato del Tiempo Estandar

ESTUDIC DE TIEMPOS: CICLO BREVE

DEPARTAMENTO: TERMIMNACION SECCION:
OPERACION: Cortedora CridanD21 Ay D218 N@m: ﬁg]gﬂgmug:ﬂmﬂ;
INSTALACHKYN /MACLIMA: MiA MNam: TERMING: ;‘2:4{! pm
HERRAMIENTASY CALIBRADORES: WA COMIENZO: 01:00 p.m.
PRODUCTO/PIEZA: TUBOS SIN COSTURA LKA TIEMPO TRANSC:
PLAMO MUN: MATERIAL: OPERARIO:
CALIDAD: CONDICIONES DE TRABAJC: Buenas | FICHA:
OBSERVADD POR: Junior Rives
. FECHA: 17/09/14
NOTA: COMPROBADD:
TIEMPC OBSERVADO (CICLOS) Seg

ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 ] E] 10
Paosicionar el

tubo en la

maquina 10,46 36,65 13,28 14,43 19,02 58,98 12,82 13,55 18,84 17,09
Se activa el
carodecore | 10213 | 94,84 95,73 95,42 95,66 895,80 956,15 S4 24 94,95 94,30
Se activa la
torre de bisel | 5,80 217 5,04 10,17 8,08 5,895 3,53 &8.21 5,32 13,71
Fefirar el
tubo de la

maquina 14,69 10,17 18,32 19,82 19,63 20,02 15,91 22,95 17,24 23,47
Pazar021B 8,00 8,59 7.90 7.45 7,97 7.89 8,00 8.01 7.55 8,02
Foscionarel
tubo enla
magquina 15,20 30,25 14,19 15,45 15,39 16,00 13,00 14,02 19,20 16,03
Se activa el
camo de corie | 90,97 92,89 94,45 96,00 94 95 96,00 96,30 95,00 94 55 94,35
Se activa la
tome de bisel | 5,30 3,00 5,03 6,05 7,98 5,49 4,89 8,25 8,39 8,30

Refirar el

tubo de la

maquina 20,00 19,00 18,88 19,39 19,95 19,15 17,04 16,03 16,26 25,65

TOTALES 27265 | 297 56 | 274 82 | 284 18 | 289 66 | 329,29 | 267,75 | 280,26 | 28531 [ 300,83




ANALISIS Y RESULTADOS

oT"XxXmzcC

dy

Tiempos Totales de las Cortadoras Cridan 021Ay 021B

CICLOS 1 7 3 r 3 3 7 3 9 10
TOTALES 272,656 207,66 274,82 204,18 280,66 329,29 267,75 280,26 28531 300,83
CICLOS 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
TOTALES 3529 316,96 298,52 27658 304,26 31849 277 27957 284,66 297,07
CICLOS 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

TOTALES 307,78 296,17 306,58 280,33 289,09 27473 2825 28371 27479 29339




dy

oTXxXxXmzcC

ANALISIS Y RESULTADOS

Fsil

Nivel de confianza (c) J

Tiempo Promedio Seleccionado |:> Grados de Libertad (v)
T
Tps= =1 71 v=n-1
n
8.73978 | v=29 |
TPS= 20

I' TPS= 291.326 Seg l

¢=0.05 '

l Tztudent: Te= 1.699

Desviacion Estandar

Intervalo de Muestra J

l::> Intervalo de Confianza

Te #S
Vn

52 E6)2 [=X +
S= a

n—1

| Is = 296.18930 |

| S=15.67828 | | 1i = 286.46269

_2 #Te » 8

Im=

N

| Im = 9.72660 Seg |




dy

ANALISIS Y RESULTADOS

oTXxXmzZcC

Criterio de Seleccion I;I> Calificacion de la Velocidad

Im <Is FACTOR CATEGORIA
HABILIDAD Extrema

9.72660 < 296.18930 ESFUERZO B1 Excelente +0.10
B CONDICIONES D Regulares 0.00
@J CONSISTENCIA B Excelente +0.03

. Tabla de
] Calculo de Fatiga
Tiempo Normal [> g I:> Concesiones

TN=TPS~CV 230 puntos | Fatiga = 51 min |
TN=291.326 »1.26

| TN=367.07076 Seg —6.11784 min | ‘
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ANALISIS Y RESULTADOS

o

““

HOJA DE CONCESIONE 5

FEeA TR

oD DE CARGO:

COMCESIONES:

recen: [l ermomiea
[ s==m=Lazana

CONCESIONES POR FATIGA

MINUTOS CONCEDIDOS =

CONCESION % x JORNADA EFECTIVA

1 + CONCESION %

AREA: TERMINACION

CEREMCIAC TUBLULARES

FREFARADD POR: JUNKDR

EhvAZ

FROYECTX OFTIEACIN DEL
FROCESD FRODUCTIVG E L2 TUEOS
M CDETURA EN EL AREA DE
TERMBIACION DE LA SIDERURGEICA DEL
ORMNOCD SID0R, TA

CEFARTAMANTD: TERMPACION

FROCESD: CORTADORA CRIDAN 021 A Y
021 B

LIMITES

JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)

FACTORE S DE FATHAA

COMNDICIONE 3 DE TRAEAMD:

1 TEMFERATURA

I OOMDNCIONES  AMEBENTALES
2 HUREDAD

4 NVEL DE RUIDD

SLLE

£ DURACION DEL TRASAJID

7 REFETICION DEL CICLO

& DEMAMDAD FISICA

2 DEMAMDAD MEMNTAL O VISLWL

PORICHN:

10 DE FE MOVIEMNDDEE, SEMTADD
ALTURA DE TRASAID

TOTAL FUMTOS:

COMNSECIOMES FOR FATIGA:
U]

OTRAS CONIECIONEZ (MINUTDE)

TEMFO FERSOMAL:

DEMORAS INEVITASLES:

TOTAL COMNSECIONEES:

1ar 2dn 2er
= O o d 1=
: w0 = O
s W 1w 15 [
s O e[ =
: W w O 15 O
o [ ey | g0 [
o O « e O
o O w |
w O =[O = i
o I = = O

250

51 i

15 min

£C mim

MNOTA: SEMALAR W\ILNN.LAF”..N'I"..EH\I CORRESFOMDIENTE

HEHHES
ooodo

BEsSs
odaon

® DE §§

< CLASE AL 480 450 420
Ll [P pe— MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA

Al 0 156 ] 5 5 a a
A2| 187 163 2 10 10 9 8
A3| 164 170 3 15 14 13 12
Ad 171 177 4 20 18 17 16
A5| 178 184 5 2 23 21 20
81| 185 191 5 ) 27 25 2
B2| 192 198 7 3 31 29 27
B3| 199 205 8 38 3% 33 31
Ba| 206 212 9 2 40 37 3
85| 213 219 |10 % a4 a1 3
c1] 220 26 |11 51 a8 45 a2
C2 27 233 12} 55 51 48 45
cal 24 240 |13 5 55 52 a8
cal 241 247 |14 6 59 55 51
cs| 248 254 |15 &7 63 59 55
D1| 255 %1 16 70 66 62 58
D2| 262 %8 |17 74 70 65 61
D3| 269 275 |18 78 73 69 64
D4| 276 282 |19 81 7 72 &7
Ds| 283 289 |20 85 80 75 70
E1] 290 206 |21 89 83 78 7
g2| 207 03 |22 %2 86 81 7%
E3| 304 30 |2 95 % 84 79
Ea| a1 37 |24 9 93 87 81
Es| 318 24 |25 102 % % 84
F1]| 228 31 |2 105 99 9 87
F2| 332 w8 |27 108 102 % 89
Fa| 339 25 |28 12 105 98 %2
Fa| 246 M9 |2 115 108 101 9
F5 350 . YMAS |20 118 11 104 97
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Jornada Efectiva de Trabajo

D

JET= JT—(TPI + TPF + Almuerzo)

| JET= 405 Minutos |

ANALISIS Y RESULTADOS

Normalizando

X

TN (NP + Fatiga)

—— - -

X=1.19108 min

y

fg‘él

Tiempo Estandar

TE= TN+X Tolerancias

| TE= 7.30892 — 12 Minutos
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oTXxXm

Muestreo de Trabajo

ANALISIS Y RESULTADOS l@l

Objetivo

Determinar el porcentaje de eficiencia en los puntos de
trabajo ajuste y cortadora-biseladora en el area de
terminacion en la empresa SIDOR.C.A.

Elementos

TRABAJA:

» Operador prepara herramienta

» Activa la via de rodillos identifica el tubo

» Activa volcadoray rueda los tubos

» Limpia e inspecciona los tubos internamente
« Uso de instrumento de medicion

» Activa la via de rodillos y volcadora

» Secoloca las pinza

» Se aplica polvo magnético

« Activa la volcadoray la via de rodillos (CND)
» Activa volcadora pasa a cortadora

» Posiciona el tubo en la maquina

« Se activa el carro de corte

« Se activa el carro de bisel

* Retira el tubo de la maquina

sSIDOoR

-

NO TRABAJA:

Ausencia en los puntos de trabajo
Falta de material

Fatiga

Necesidades personales

Orden de produccién
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Nivel de Confianza

ANALISIS Y RESULTADOS

Numeros Aleatorios

Nivel de Confianza (NC):95%
Exactitud (S): 5%
Coeficiente (K): 1.96

Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
07:26am. | 07:02am. | 0702 am. | O7:15am. | O7:15 a.m.
07:40am. | 07:1%am. | 07.13 am. | O7:19 am. | O7:17 a.m.
O7:46am. | O07:3%9 am. | O7:34am. | O7:21 am. | O7:43 am.
08:06 a.m. | 0820 a.m. | O7:55am. | O07.25am. | 0B.59 a.m.
02:09am. | 08:42am. | 08:07 am. | 0B.19 a.m. | 09:31 a.m.
09:20 a.m. | 08:51 a.m. | 08:46 a.m. | 08:28 a.m. | 09:39 a.m.
09:50 a.m. | 09:10a.m. | 09:52 a.m. | 0B58 a.m. | 09.57 a.m.
10:08 a.m. | 09:56 a.m. [ 09:56 a.m. | 10:07 a.m. | 10:15 a.m.
10:17 a.m. | 1007 a.m. | 09:58 a.m. | 10:16 a.m. | 10:17 a.m.
11:21 a.m. | 1037 am. | 11:27 a.m. | 10.20am. | 10:19 a.m.
11:22 am. | 1218 p.n. | 11:35am. | 11.26am. | 11:59 a.m.
11:25a.m. | 12:22 pon. | 11:37 am. | 11:50am. | 12.01 p.m.
12:33 pn. | 12:23 pon. | 1140 am. | 1214 pom. | 12:07 p.m.
0104 pon. | 1246 pmn. | 12:12 pon. | 12:24 pon. | 1228 p.m.
01l:34 pn. | OL:27 pon. | 1220 pom. | 12:45 pom. | 1252 pom.
OL:58 pn. | OL:2B pon. | 1229 pom. | 01218 pom. | O1:05 pom.
0207 pon. | OL:54 pon. | 12:49 pon. | 01249 pom. | 02225 pom.
02:14 p.n. | 01:57 pon. | 01.26 pomn. | 01:56 p.mn. | 02:30 p.m.
0218 pn. | 02207 pon. | 0136 pomn. | 02,12 pom. | 0237 pom
0226 pm. | 02:36p.m. | 0141 pon. | 02:42 pom. | 02:50 p.m.




0

oTxXxXmazc

ANALISIS Y RESULTADOS

Formato de Estudio de
Muestreo de Trabajo

RS .
=2 GERENCIA TUBULARES
Area: Terminacion
Muestreo del Trabajo Departamento: Termmnacion
Turno: Diurno | Fecha: 06/10/14

Analistal Junior Rivas

No Tradaja

obs | Du Hora
1 0r:28am X
2 07:40am
3 orasam | x
8 C8:08a.m X
5 05.09am
5 08:20am X
7 O 50am X
8 10:08am X
9 i w:iTam X
20 12tam x
i1 11:22am X
iz 112Sam X
i3 12:33p.0. X
s 01.04p.m. X
15 Oi:3d0.m. X
16 01:58p.m,
7 02:07p.m. X
18 02:139.m0. x | x
s 02:28p.m. X
20 02:26p.m. X

Toaes:] 3 3]1]6 1|l1]3]o]Jo]Jo]Jolo]o]2 1

| ToRales ce Observacen
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ANALISIS Y RESULTADOS

Observaciones Totales de Muestreo

Totales de

Dia 1 Observacion: Trabaja: 19
Totales de

Dia 2 Obszervacion: Trabaja: 21
Totales de

Dia 3 Observacian: Trabaja: 20
Totales de

Dia 4 Observacion: Trabaja: 18
Totales de

Dia 5 Observacion Trabaja: 17

N veces o5

Calculo de la Exactitud (S?)

(1-p)
p*N

s'=K

8'=0.04496

)

$ Comparando

S’<S

4.49 % < 5%

@

Porcentaje de Ocurrencia del Evento

N° Veces que trabaja 95

p= N° Total de observaciones - 100 = 0.9
[ P =95% l
§> Limites de Control
les=p+ K pa-p)
n
mo e (DAL
lLei=p—K =




dy:

Limites de Control

Lc 095

Les  1.04551
Lci 0.85448
p1l 095
p2 1.05
p3 1
p4 09
p5 085

ANALISIS Y RESULTADOS

y

Grafico de Control

/s )& 75 s A
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1° Seleccionar oportunidad de mejora

» Falta de un enderezador y equipos nuevos
» No cumple con la jornada de trabajo

* No cumple con la practica operativa

» Deterioro o indisponibilidad de los EPP

» Insuficiente herramientas y repuestos

» Pasos innecesario del operador

» Malas condiciones

» Falta de mantenimiento

* lluminacion deficiente

ANALISIS Y RESULTADOS

2° Clarificar, Cuantificar y Dividir

Lista de Causas

% Frecuencia Absoluta X 100
Total de la frecuencia

% Frecuencia Acumulada X 100
Total de la frecuencia

Frecuencia
Frecuencia | Frecuencia | Frecuencia Relativa
Causas Absoluta Acumulada Relativa Acumulada

Falta de un

Enderezador ¥

Equipos Nuevos 115 115 42,59 42,59
No Cumple con la

Jornada de Trabajo 73 188 27.04 69,63
No Cumple con la

Practica Operativa 25 213 9,26 78.89
Incumplimiento de las

Normas de Seguridad 13 226 4,81 83.70
Falta de Herramientas 12 238 4,44 838,15
Pasos Innecesario del

Operador 10 245 3.70 91.85
Himeda 10 258 3.70 95,06
Falta de

Mantenimiento & 266 2,98 98.52
Numinacion

Deficiente 4 270 1.48 100,00

TOTAL 270 100
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Diagrama de Pareto 3° Andlisis de las causas
Histograma de Frecuencia ' Mano de Obra
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== Métodos
i 15 “"+ |+ Deficiencia Presupuestaria
: 2w £ |+ Pasos Innecesario de Trabajo
! o in | 1B Inc_:umplimiento de la Practica de Trabajo
" Maquinas
» Mantenimiento Eléctrico
"“ - « Mantenimiento Mecanico
1000 » Falta de equipos Nuevos
d ety ;m —» mj'mmm - - - — = Q0 Material
B = o e e R N g OCRRRE
| e | (e | | | e :
oy |41 8 | _ Ambiente
: ::::::j :::I": 4:1;‘1 )7;\1 91; Jff-l! 4:4 1,‘:;3 l::\‘l .‘1 1:& ° H u med a'd
~g-frecuercia Rolitva Acumulada . 4259 | 6963 JRE9 | BAJ0 BRI | 9IS 5% | &SI 100 ° lluminacion




-
c

o"TXm2z

dy

4° Establecer nivel exigido

ANALISIS Y RESULTADOS

5° Generar y programar soluciones

Implantar equipos nuevos para una mejor
distribucion en los puntos de trabajo.

Revision y mantenimiento de las vias de rodillos.
Supervision en cuanto a la asistencia del personal.
Verificar que todo el personal este en su punto de
trabajo a la hora de cumplir con sus actividades
durante el proceso.

Capacitar al operador acerca de los lineamientos de
la practica operativa.

Supervisar los puntos de trabajo y verificar el
desempefio de los lineamientos de la préctica

operativa.

Hacer contrataciones a nivel internacional para la venta
de este producto y asi tener un presupuesto lo suficiente
para la implementacién de equipos y maquinas nuevas y
eficiente para la produccion.

Proponer un estudio donde se registre las fallas y los
tiempos en el proceso para un buen rendimiento en el
area de terminacion.

Implantar programas correctivos y preventivos de
mantenimiento que ayude a solucionar o prevenir
cualquier eventualidad en los equipos.

Realizar reuniones semanales con los jefes de
mantenimiento, supervisores y jefe de linea a fin de tratar
las interrupciones operativas y no operativas durante la

operacion.
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5° Generar y programar soluciones

Implantar equipos nuevos para una mejor
distribucion en los puntos de trabajo.

Revision y mantenimiento de las vias de rodillos.
Supervision en cuanto a la asistencia del personal.
Verificar que todo el personal este en su punto de
trabajo a la hora de cumplir con sus actividades
durante el proceso.

Capacitar al operador acerca de los lineamientos de
la préctica operativa.

Supervisar los puntos de trabajo y verificar el
desempefio de los lineamientos de la préctica

operativa.

Capacitar al personal y de este modo hacer cumplir
con la préactica operativa y el manejo de los controles
del maquinado.

Hacer un seguimiento al operador y eliminar los
pasos innecesarios y las demoras.

Realizar un estudio de tiempo y de muestreo en los
cuatros puntos de trabajo a fin de establecer

estandares y mejorar los métodos de trabajo.
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6° Verificar soluciones
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7° Establecer acciones de garantia

Se elabor6 un diagrama de flujo de proceso y de
recorrido para eliminar los pasos innecesarios del
operador y las demoras.

Se realizO un estudio de tiempo para evaluar las
actividades que hace el operador calificado trabajando en
un ritmo normal.

Se efectuo un estudio de muestreo de trabajo que permite
conocer la eficiencia del personal en las distintas
maquinas en el area de terminacion.

Se identificaron las interrupciones durante el estudio y se
plasmo en el diagrama de causa y efecto.

Se realizaron reuniones con los supervisores y jefe de
linea para solventar las interrupciones y evitar las

demoras.

En el transcurso del estudio se puede observar
que en los diferentes puntos de trabajo carece de
personal por lo cual los operarios hace pasos
Innecesario y demoras en la salida del tubo por
lo que se adecuo un nuevo proceso. Para
asegurar de que la propuesta tenga éxito se
estructuro el diagrama de flujo de proceso y

diagrama de flujo de recorrido.
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Apéndice D. Diagrama de proceso propuesto

oT"XxXmzcC

Opemnic ——H
1 Revisa codigo =n &l osdemo

Diagrama de operaciones
Proceso: Ajuste, Cortadora — Biseladora

Inicio: Operario Revisa Codigo en el Cuaderno & Min Reviz cidigo en el andan
Fin: Bancal de Salida Para Otras Operaciones Corta Extasis

Fecha: 11/09/14

Método: Propuesto

Seguimiento: Operario

12 m ‘Va hacia los controle s

Activa Vi de Rodillos

Dietiane Via da Rodillos

2 | posicion del Tubao

Identifica & Tubo

2 min Identifica el Tubo

. Activa violcadora

Activa Alre a Presion
Limipia ko= Tubos Internaments

Toma la Lampara




Introdhscs Varilla

Marca Distanca

e rifica Ve rni

Ielid=

e rifica Drguide

s

‘e rifica Uhtrasonido
i
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o Werifica Superfice
Mlide= comn Cinta

Mide con Microme tro

Solicita Gris

Tomar Tubo

Subir Tubo

Traskzada

Bajmr Tub-o

Marc con Tiza

. Sube Lune tas

Colomar Finzas
1 miim Eoparac

Dhuitar Pinzas

Bctiva Lune tas
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Aplicar Particulzs

Mancar bmype rfie coione =

Bajfar Lunetas

12 m Rooediar bos Tubsos

Posicionar Tubos Final CHND

W rifica Equipo CHND

Limpia Equipo con Al

Tomgr Tuhbso Manedril
Sulbsir Tubo Manedril

30m Traskada

Bajar Tub-o Mamedicil

Activar Volcadora

HBectivar Wia de Rodillos

-3
% Cumple Expecif Reaphcacidn o Chatarra
16
Chee guea Tubos 2 min Solicita Girnusa
Aetiva Vo = Baja Lun=ta Tomar Tubo
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[e]

(4]

Sube= Rodillos Sadbir Tubo
o
=
..I'M:t'n'n Via de Rodillcs 21 | cheguear 25m Trastads
M diir con Utrasonido Bajar Tubo
R-4 2

B

] Dbse rva Graficadora

EI Ve rificar Ultrasonido

Exmez rilar el Defecto

Marca Circular

Activa Via de Rodillos

n Soficita Informacién CHD

3l Activa Violcadora

Ve rifica He rramie nta Cortadora N¥L

Selecoiona Mordaza

Ajusta Carre Rebabe ador
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E “We rificecion Continua

Arociona Siste ma de Lubricacion

Ajusts Los Tormdillos
Eneci= nedl= Mliotor Prncipal
Beoties Wolcodora

Sube L Via de Ro-dillcs

Hctiva los Rodillos
Cierra las Mordsza
HAociona Lune tas
Eaja los Rodillcs
Gira 2l Tubo

EBaja =l Carre de Corte

Corta = Tusheo

Expe=ra

Ve rifics Corps

Retomna =1 Carro de Corbe

130 miiny" e g

Sulbe Carro de Corbe

EBaffa Bise ledor

Bisalla
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DTS Exspara

Werifica Biselado
Retorna Biseldom
Sube Bisslador

Dre e e Mioedio: die Giino

Abre las Mordazas

Sube Vie de Rodillos
Eaja Lunetas
Arctiva wia de Rodillos Retorna =1 tubo

Baja wia de= Rodillos

Tubo e &l bancl] cortadora M2
‘e rifica Hermmamie ntm Cortadorm N2

Sel=coiona Mordaza

Endrizemis nvbo die Cochillas

Ajusta Carro de Corbe
Ajusta Canro Rebalbeador
e rificecion Continus
Becciona Sistema de Lubricacion
Ajusta Los Tormillos

Eneciz nede Motor Principsl
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Bctiva VWolcadora

Sube ka Via de Rodillos

BActiva los Rodillos

Cierra s Mordaza

Beociona Lune tas

Eaja los Rodillos

Gira =l Tubo

Eaxja = Carro de Corte

Corta =1 Tubo

1-36 i o= Expeaira

e rifica Corte

R=torna =l Carre de Corte

Sube Canno de Corte

Eaja Biselerdor

Bisela

Dhe= tim ine= hlioedio dhe Giiro
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oT"XxXmzcC

Abre ks Mordaozs

Sube viz de Rodillos
Baja Lunetas
Activa via de Rodillos Retorna =l tubo

Baja viz d= Rodillos

33 |7ubo cee ol bancal de Taids
Operacioén Total Distancia Tiempo
' 110
|—| 33
5 119mt
? 10 19:35min/seg
Totales 160 119mt | 19:35min/seg
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Por medio de los diagramas de flujo de procesos y diagrama de flujo de recorrido en el area de terminacion a
través del plano de la empresa se pudo describir detalladamente en cada uno de los puntos de trabajo los
recorridos de 311 mt reduciéndolo a 119 mt y una demora 41.09 min/seg disminuyéndolo a 19:35 min/seg.

Con el estudio realizado a los diferentes puntos de trabajo especificamente en el area de terminacion las cuales
son: Inspeccion Visual y Dimension en Frio, Inspeccion de Extremos con Particulas Magnéticas Vias secas,
Inspeccién no Destructiva con Equipo Electromagnético (CND) Y Cortadora Cridan se logré la informacion de la
misma, simultaneamente se obtuvo la formula de estimacion la cual permitird arrojar los tiempos estandares de
produccién para conocer el tiempo estimado por cada elemento y asi obtener un control mas detallado en sus
rendimiento.

Se elabord un estudio de tiempo por lo cual permitié observar el tiempo que utilizan los operadores en ejecutar
todas sus actividades de los cuatros puntos de trabajo del area de terminacion en el cual el resultado es el
siguiente: Inspeccion Visual y Dimension en Frio 17 minutos, Inspeccion de Extremos con Particulas
Magnéticas Vias Secas 4 minutos, Inspeccion no Destructiva con Equipo Electromagnético (CND) 3 minutos y
Cortadora Cridan 12 minutos.

Se diagnosticd las tolerancias calculadas por concepto de fatiga en cada punto de trabajo la cuales fueron 76, 86,
31 y 50 min en cuanto a necesidades personales 15 min, tiempo de almuerzo 60 min, que posteriormente se
pudieron normalizar dentro del tiempo normal en que se despliega las actividades en las diferentes operaciones.
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Los estandares calculados permitiran al departamento de terminacion evaluar el cumplimiento de los tiempos
previstos de produccién empleados, asegurando asi una eficiente planificacion y por consiguiente el
cumplimiento de los planes de produccion.

Se realizo el muestreo de trabajo que permitié desarrollar un gran nimero de observaciones a intervalos del azar
en horas que estd comprendida de 7:00 a.m. a 3:00 p.m. empleando horas aleatorias, por lo cual se observo la
ejecucion de las actividades de los operadores del area de terminacion arrojando asi un porcentaje de eficiencia de
95 % lo cual estuvo bajo los limites de control.

Durante el trascurso del estudio se denotaron muchas fallas tanto operativas y no operativas por lo cual afecta el
rendimiento de los operarios durante el trascurso de sus actividades en donde se realiz6 un Diagrama Causa y
Efecto, por ende se tomaron las méas relevantes la Mano de obra, Método, Medio ambiente, Materiales y
Maquinas.

Se realiz6 un anélisis de los siete pasos de mejora continua con el fin de describir paso a paso todo el estudio de
forma mas general e implantar mejoras en cuanto al rendimiento de cada una de las operaciones.
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El personal que labora en planta no cumple con la practica operativa ocasionando asi fatiga de los operadores en
cuanto a la manipulacién de los tubos. Por tal motivo, se recomienda hacer programas de adiestramiento que le
permita conocer y cumplir al operador todos los sistemas utilizados para la operacidn de los mismos.

Contratar personal en los puntos de trabajo como Inspeccién Visual y Dimension en Frio y Cortadora Biseladora
con esto eliminariamos largo recorridos para ubicar y posicionar el tubo por parte del operador y de esta manera
evitariamos gastos fisicos por lo cual mantendriamos la fluidez del proceso.

La empresa SIDOR. C.A. en la Gerencia Tubulares especificamente en el Departamento de Terminacion debe
elaborar, mantener y/o actualizar periddicamente los estandares de produccion, puesto que, conlleva a fortalecer
el sistema de calidad, siendo éste el Unico soporte que garantiza que el area de terminacion labore bajo ciertos
lineamientos de calidad.

Se recomienda continuar la optimizacion del proceso de produccién hasta cubrir todas los puntos de trabajo
ubicadas en el area de terminacion y planta en general.

Se recomienda ubicar el troquel cerca de la mesa de Inspeccion Visual y Dimension en Frio reduciendo asi las
distancias recorridas a unos 32 m.
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6. Se debe chequear los materiales en los diferentes puntos de trabajo de manera de agilizar el proceso y no
interferir en los tiempos de produccion y de esta manera evitariamos las demoras en cuanto a la salida del tubo.

7. Tomar en cuenta las tacticas recomendadas en el diagrama de causa y efecto (ISHIKAWA), comenzando con el
medio ambiente, con la finalidad de reducir los problemas de humedad en los tiempos de invierno y de este
modo evitariamos las paradas imprevistas, brindandoles seguridad a los operadores.

8. Realizar reunion semanalmente con los jefes y supervisores de mantenimiento para priorizacion de la lista de
materiales y repuestos para la ejecucion de érdenes de trabajo.







