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Las técnicas aplicadas dentro d
estudio de métodos nos llevan
establecer un procedimiento d
trabajo mds adecuado para hac
uso optimo de los recurs
alegando el tiempo de ejecucidn ¢
la actividad, al eliminar ¢
movimientos innecesari
obteniendo disminucién de demorc

Toda empresa que lleve a cabo un

proceso productivo o preste un
servicio, siempre estd en la
bdsqueda de crecer y aumentar su
rentabilidad, el camino ideal para
lograrlo es a través del aumento de

Mediante la utilizacién de las
herramientas obtenidas en el
curso de Ingenieria de Métodos
se logro la presentacién de un
proyecto realizado para facilitar
y hacer mds efectivo la
fabricacion del Tornillo de
Sujecion de la Torreta .
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El desarrollo del presente informe se
esTrucTur'o de la suguuen’re manera:
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ANTECEDENTES.

MECANIZADOS CORDOVA C.A. presenta dificultades en

cuanto al tiempo estimado para la realizacién de una pieza
siendo uno de los factores principales el fiempo de ocio qu

se foman los operarios durante la jornada de trabajo al
igual que en cuanto a la mala distribucidon de las maquinas
de trabajo y el espacio de almacenamiento.

PLANTEAMIENTO.

Dentro de los problemas o deficiencias que presenta la empre
se puede observar poco espacio de maniobrabilidad en el are
de trabajo(taller) que como consecuencia produce una dificulta
evidente al momento de los traslados de piezas grandes,

disposicion de las maquinas que hace que llevar una pieza gra
de una maquina a otra cuando se trabaja con diferentes proce

de fabricacion (ejemplo torneado y fresado) sea una activ

engorrosa y algo complicada, poco personal, la falta de un dre

de descanso para los trabajadores y ademds se tiene u

pérdida considerable en tiempo de ocio que se toma

trabajadores siendo afiadido a esto las actividades ajenas
que realizan los operarios.




1 Visitar a laempresa MECANIZADOS CORDOVA C.A. y describir el
proceso de Fabricacion del tornillo de sujecion de torreta a través
de la observacion directa.

2 Identificar el método actual de trabajo y todas las

grlc‘riv,hdades implicadas en el proceso de fabricacion de
ornillo.

Definir las fallas que afectan el proceso en el drea
fabricacion con el fin de simplificarlas, reducirla
combinarlas o en el mejor de los casos eliminarlas.

Ll 4  Elaborar los diagramas de proceso y de flujo y/o recorrido, segun

Objetivos
Especificos

> proceso fabricacidn.

5 Aplicar las técnicas del interrogatorio y las preguntas de la OIT al operario.



4 Aplicar el andlisis
operacional al
proceso de
fabricacién del
tornillo de

9 sujecion
Definir la actividad en
la empresa, a la cual se

le reglizara el estudio
de tiempo.

Cdnstruir el diagrama de
procesos que plantee el
huevo método de trabajo.

Hacer' el diagrama de 8
flujo y/o recorrido

segun el método
propuesto.

Determinar la 1
jornada de O
trabajo

Determinar 1

ObjeTivos calificacion de la 2

] E e velc
€ specificos . ,
Evaluar 1 las . ; (c)jzlemmo a Tr:\cé\:riz k
condiciones de
trabajo del \éVESTINGHOUS
e Apllcar' el procedimiento

! Determinar las
3 tolerancias dada las
condiciones de
trabajo del
operario.
1 Calcular

estandar
servicio.

estadistico para
determinar el tiempo

estandar.

Determinar

1
5 .
del tiempo normal.




DELIMITACION:

En la empresa MECANIZADOS CORDOVA C.A se fabrican 3 tipos de

piezas, en este informe nos enfocamos en analizar el proceso de fabricacio
de la pieza "tornillo de sujecion de torreta” tomando en cuenta el método d
trabajo. Se plantea describir el proceso en cuanto a la elaboracion para
optimizar el tiempo de fabricacidny espacio de lugar.

LIMITACION:

Las limitaciones que se obtuvieron para recolectar la informacién necesaria,
son las siguientes:

eLa empresa no ha realizado un estudio de Ingenieria de métodos.

* Disponibilidad de tiempo para ser atendidos por el operario, debido que al
momento de realizar las preguntas se encontraba realizando sus labores.

eCarencia de planos de la empresa, lo cual dificulta la elaboracién de
diagramas.

e Fue complicado organizar el tiempo libre de los integrantes del grupo para
la ejecucion de las visitas técnicas.




RESENA HISTORICA

Mecanizados Cérdova fundada en

el aio 2005 es una empresa dedicada
al drea de la metal mecadnicay afines
entre ellas, la fabricacién, innovacidn
y desarrollo de equipos como

maquinarias de todo orden, elementos

mecdnicos, moldes y troqueles.
Mecanizados Cérdova, forma
parte importante en el desarrollo de
los planes de crecimiento del
sector Metalmecdnico, siendo una de

UBICACION

Su sede operacional de fabricacién esta
ubicada en la zona industrial matanzas UD-32
parcela 321-16-01 centro industrial sierra
parima galpén # 07 Puerto Ordaz Estado
Bolivar.

MISION

Se proyecta en contribuir con ese

desarrollo tecnoldgico dentro de
nuestra capacidad, para ello se han
desarrollado técnicas de avanzada,
como por ejemplo en la mecdnica de
precision utilizada mucho en la
industria del aluminio, industria de los
plasticos, entre otros.

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

PFRESIOENCIA

PRESIDENTE(L)

GOA OPERACONES RUA ADMINSTRACDONES

GERENTD Df GPERALIONES | GERENTE DE ADMVINISTRAIONES
o (2}

TALLER DE FARRICACICN

e
SUIA D VERTAS

SUFERVISOR DE OPERACIONES

GCIADESUMINISTROS

(s8] GERENTE D2 VENTAS (1)

QPERADOR DEMAQL INA 2] 12

GERENTE DE SUMINISTROS

AYUDANTE MECANIC (2)




DESCRIPCION DE SUS PRODUCTOS

Tr'abaJos complejos de man’remmlen‘ro pr'even’rlvo correctivo y fabricacidn de

| diferentes piezas seqgln las especificaciones dadas por el cliente.
| Entre sus productos a comercializar tenemos:

Tuerca especial de sujecion de la forreta del Charriot.
Cuia de ajuste de Charriot.

Manivela de Charriot.

Tornillo de sujecidn de torreta.

Disefio y Fabricacidn de piezas metal mecdnicas. |
Mantenimiento preventivo y correctivo de diferentes tipos de piezas, equipos
herramientas.

Rectificacion de grandes ejes para maquinas laminadoras.

Disefio y Fabricacion de dados de extruccion de aluminio.

Trabajos de soldadura

rectificacién de algunas piezas para automaviles (Discos de freno).
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ETAPAS

SELECCIONAR
Eltrabajoalcualsehardel
estudio.

REGISTRAR
Todalainformacionreferenteal
métodoactual.

EXAMINARCcriticamentelo
registrado.

IDEAR
Elmétodopropuesto.

DEFINIR
Elnuevométodo(Propuesto).

IMPLANTAR
Elnuevométodo.

MANTENER
Enusoelnuevométodo.

ANALISISDELPROCESO

Teniendoencuentaconsideraciones
economicas, detipotécnicoy
reaccioneshumanas.

Diagramadeprocesoactual:sinoptico,
analiticoyderecorrido.

Latécnicadelinterrogatorio:
Preguntaspreliminares.

Latécnicadelinterrogatorio:
Preguntasdefondo.

Diagramadeprocesopropuesto:
sinoptico,analiticoyderecorrido.

Participaciondelamanodeobray
relacioneshumanas.

Inspeccionarregularmente.

ANALISISDELAOPERACION

Teniendoencuentaconsideraciones
economicas,detipotécnicoyreacciones
humanas.

Diagramadeoperacionbimanualactual.

Latécnicadelinterrogatorio:Preguntas
preliminaresalaoperacioncompleta.

Latécnicadelinterrogatorio:Preguntasde
fondoalaoperacioncompleta"Principiosde
laeconomiademovimientos".

Diagramadeoperacionbimanualdelmétodo
propuesto.

Participaciondelamanodeobray
relacioneshumanas.

Inspeccionarregularmente.




- Se trata de una investigacion de campo, ya que, fue realizada directamente

- Una investigacion de tipo evaluativo, puesto que, luego de describir

proceso, inmediatamente se comienzan a evaluar detalladamente toc

Investigacién los problemas que presenta la empresa, asi como sus
evaluativa

- Segln el nivel de profundidad y amplitud de las variables estudia
es un estudio descriptivo, porque describe, inspecciona, anali
interpreta las operaciones efectuadas en el area, porque a travé
de él podemos describir la naturaleza actual de la disposicion de
equipos y material (almacenamiento) dentro del sitio de trabg

Estudio
~ Descriptivo

El estudio realizado a la empresa de mecanizados “"Mecanizad

Cordova” C.A, es de tipo no experimental, porque se puc
observar la fabricacion de la pieza, en su contexto natural




POBLACION.

Tuerca especial de sujecion
de la torreta del charriot.

Cufa de ajuste de
charriot.

Manivela. /MUES T/QA

Tornillo.

La muestra seleccionada

POBLACION para realizar el estudio es la
pieza "Tornillo de sujecion de

torreta”.
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OBSERVACION DIRECTA

se realizaron visitas a la empresa cg

el propésito de observar y analizar los
procesos de la misma, esto fue de gran
importancia puesto que permit
conseguir la informacién pertinen
para el andlisis de los procesos y la
organizacion del local

ENTREVISTA AL PERSONAL

Se realiza una Secuencia
preguntas destinadas al desarrollc
de los servicios prestados por I
empresa. Estas fueron realizada
a una de las manicuristas y a la
cajera.

MATERIALES:
-Camara Fotogrdfig
utilizada para tener
respaldo de cada una de las
operaciones que se llevan a

cabo en el proceso.
-Calculadora.

-Ldpiz y papel para recaba
informacidn.

-Crondmetro, utilizado parc
la determinacion de |
tiempos de operacidn
traslados del operario.
-Formatos, para registrar lo
datos correspondientes a los
estudios.
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Se realizaron visitas a la empresa Mecanizados Cérdova, para

observar directamente el comportamiento del operario en el proces
de prestacion de servicio de Manicure bdsico para Damas.

examen critico establecido por la OIT compuesto por las pregunt
preliminares, técnica del interrogatorio y andlisis operacional.

Se realizé un seguimiento detallado al Operario. Con la
informacion anterior se disefi¢ el diagrama de procesos
correspondiente con su respectivo resumen de operaciones,
traslados, demoras y almacenamientos.




reforzar los resultados anteriores y que el andlisis finc

sea lo mds completo posible.

Ejecutar el calculo del
tiempo estandar




TxMZFC

/m)p/

Para la realizacion del andlisis operacional se llevé a cabo
el siguiente procedimiento:

o

*Se disend un nuevo diagrama de proceso de fabricaciéon, donde se plantean
las modificaciones que se le pueden realizar al

*Se realizé el diagrama de flujo y/o recorrido propuesto del operario. Y Se
realizé un andlisis de las mejoras planteadas.
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Para llevar a cabo el estudio de tiempo en la empresa se
realizé el siguiente procedimiento:

/ Toma de tiempos que tarda el operario en fabricar la pieza.
*Se realizé el registro de los tiempos tomados en el formato.

*Se calculd el tiempo promedio seleccionado de la actividad que se le
esta realizando el estudio.

*Estimacion del coeficiente de confianza (c).
*Hallar el Intervalo de confianza (I)

e Calcular el intervalo de la muestra (Im) y comparar con el intervalo de
confianza (I

*Calificar al operario mediante el método Westinghouse para hallar el Cv




Para llevar a cabo el estudio de tiempo en la empresa se
realizé el siguiente procedimiento:

/ *Calcula de Tiempo Estandar .

* Asignar tolerancias (fatiga y necesidades personales).

*Normalizar las tolerancias. Calcular el tiempo estandar (TE).
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SITUACION ACTUAL

DESCRIPCION DEL TRABAJO ACTUAL.

Incluye una descripcion detallada de |

situacion actual, en la que se encuentra
la empresa mediante una observacio
directa, representada a través de u
diagrama de flujo recorrido vy

diagrama de proceso basado ‘en
informacion facilitada en la empresa

especificamente en el drea de recarga.

El seguimiento se le realizara al
operador.







DEPARTAMENTO
ADMINISTRATIVO

@ Almacén de Materia Prima
@ Siena

O Tomo

@ Fresadora

(@ Taladro

@ Aimacan de Producto terminado
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SITUACION PROPUESTA

Se describe de manera detallada lo PROPUESTAS
PROPUESTAS(

PROPUESTAS

resultados obtenidos, el método de trabajo
el diagrama de proceso, el diagrama prooesmas B
flujo y/o recorrido propuesto en cada caso
y un andlisis referente a las mejo
propuestas.

DESCRIPCION DEL METODO PROPUESTO.

Se recomienda realizar el proceso en un lugar apropiado
donde se pueda contar con almacenes de materia prima y
producto terminado, para asi preservar la calidad de los mismos;
también, poder distribuir de forma equidistante las areas para

PROPUESTAS

PROPUESTAS
PROPUESTAS

lograr el objetivo de ahorrar el mayor tiempo posible en la
elaboracion de la pieza y poder aprovechar al maximo la jornada

de trabajo. Ademas, se sugiere la obtencion de equipos de
seguridad (lentes, guantes, entre otros) para minimizar el riesgo

de accidentes laborales.
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VERIFICA ACABADO

REALIZA DIAMETRO

viruta

Herramienta d% |

acanalar
7

VERIFICA DIAMETRO l

5
DESECHOS Broca ge r:emso
DE VIRUTAS (5
4

REALIZA RANURA

viruta

9

Herramienta d% |

orientativa

8

VERIFICA ACABADO l
DESECHOS

DE VIRUTAS

REALIZA ROSCA

viruta

DESECHOS
DE VIRUTAS

Vernier 20m

MM

REFRENTA AMEAS CARAS
viruta

6

Herramienta de
.ﬁ,

inserio

5

VERIFICA REFRENTADOl

DESECHOS
DE VIRUTAS

REALIZA CENTROS

viruta

VERIFICA CENTROS l

DESECHOS
DE VIRUTAS

CILINDRA AMBOS LADOS

viruta

®)

!

DESECHOS
DE VIRUTAS

CORTA SEGUN
ESPECIFICACIONES

viruta

VERIFICA CORTE l

DESECHOS

DE VIRUTAS

l‘ A AREA DE TORNO

16.5m

° SUJETA MATERIAL




X%
DIAGRAMA: PROCESO
PROCESO: FABRICACION DE TORNILLO DE SUJECION DE
TORRETA.
INICIO: SELECCIONA MATERIAL
FIN: ALMACENA TORNILLO DE SUJECION
FECHA:04/03/2016
METODQO: PROPUESTO
SEGUIMIENTO:OPERARIO A e

<10 > FRESA

9 BISELA ARISTA

viruta

RESUMEN VERIFICA FRESADO l

DESECHOS DE
VIRUTAS

TORNILLO DE
SUJECCION

A AREA ALMACEN
/7.5m

ALMACENA TORNILLD DE
SUJECION
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DEPARTAMENTO

ADMINISTRATIVO — ’.4

_r_5>—AReA DE
MECANIZADO
Fresadora

[ 2

Area de Deposito de
Viruta j Materiales
% Despsrdeio

Leyenda:

@ Aimacén de Materia Prima
. Sierra
O Torno

@ Fresadora

‘ Taladro

. Almacén de Producto terminado




El estudio de tiempo  realiza la finalidad d

estandarizar el proceso para la fabricad&n o

de sujecién de torreta en la empresa de
"MECANIZADOS :

=

tiene definido el tiempo estdndar (TE)

cuanto fabricacidn tornillo

€S0 sucede debido  §¢a
doestldiospre tiempo.

A pesarque no se cuentancon estdndares
establecidos porla la empresa, se sabe que el el operar

BpRarapadigh@aade JoPARda d8 hpesdledariadithoras
Wiafiales dé@sienta@lales cuenta con un




El proceso de la elaboracion de la pieza es sistematico, es

decir, que las operaciones se van realizando segun
demanda de piezas y el pedido del cliente

En este estudio se fomd un total de 10 observaciones, y
fueron realizadas en un solo turno de trabajo.




Ahora se procede a calcular el TIEMPO ESTANDAR mediante el método
estadistico de la fabricaciéon del tornillo de sujecion de torreta enla

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE
DEPTO - PRODUCCION SECCION N/A
OPERACION EABRICACION DE TORNILLG BE SUJECCION Estudio de

4 ESTUDIO num
HOJA num
Métodos num 1 TERMINO __ 3:30PMWM
COMIENZO 1:00PM
TIEMPO TRANSC = _2:00 HORAS
OPERARIO. OPERADOR DE MAGQUINA

INSTALACION/MAQUINA IALLER nom.- _1_
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES _CRONOMETRO

PRODUCTO/PIEZA TORNILILO NGM.. _1 FICHA: __DN/A
OBSERVADO POR Jenner Astudillo, Angela Velasquez,

Maurin Urbaneja, Victor Leal
FECHA. _09/05/2016
CALIDAD. _ NA___ CONDICIONES TRABAJO BUENO COMPROBADO MSc Ing Ivan J. Turmero Astros

PLANO NUm. 1 MATERIAL ACERO

PR TIEMPO OBSERVADO (CICLOS)
ERIEIVEEDEE ) 7 2 a 5 & 7 = g 2.7
2 5.05 5149

520 517 515 5.19 510 508

FABRICACION DE
TORNILLD =
DE SUJECCION - 517 §.20 5.18 3.20 517 515 5189 5.10 508 502 5149

En este estudio se tomé un total de 10 observaciones, y fueron realizadas en
un solo turno de trabajo; se establecié un coeficiente de confianza de 90% es
decir (0,90); estos tienen una imprecision de 10% que es el margen de er




«Como I>Im se acepta la muestra
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FACTOR

Habilidad

Esfuerzo

Condiciones

de trabajo

Consistencia

Tol

CATEGORIA

NIVEL DE
ACEPTACION

Excelente

Bueno

Regular

Regular

SISTENA WESTINGHOUSE



tolerancias fija
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TN = Fatiga + NP

352min — (12min+40min )

Tol






Luego de haber realizado los cdlculos correspondientes para el estudio de +*

aplicados al proceso de fabricacién del tornillo de sujecion de torreta de la emp
MECANIZADOS CORDOVA C.A.

> A través de las medidas de tiempo fomadas, se determiné que el tiempo promedio de |
muestras dada el (TPS) es de 5.149min.

> Después de haber calculando el tiempo estdndar que puede tardar un operario
fabricar un tornillo considerando las fatigas, es de 6.02378.

> A través de la tabla del factor de clasificacion se determiné la calificac
velocidad de ejecucién de la operacion mencionada anteriormente, la cual tu
resultado de 1,10, indica que el operario trabaja a un 10% por encima del promec
eficiencia.

. . .
> CIMpo 1Mo iae AdNE ‘= 0]0]% (] 0 ‘Al (] (] ¢



Se identifico las actividades improductivas y productivas con el fin de simplificarlas,
reducirlas, combinarlas y en el mejor de los casos eliminarlas.

Una vez culminado el trabajo de investigacion en el area de produccién al aplicar las
técnicas para el estudio de ingenieria de métodos, se lograron los objetivos

generales y especificos planteados al principio de este proyecto se obtuvieron las
siguientes conclusiones:

> Se visito la empresa Mecanizados Cordova C.A. y evaluamos el proceso de
fabricacion, a través de la observacion directa.

> |dentificamos el método actual de trabajo y todas las actividades implicadas en el
proceso de fabricacion del tornillo de sujecion de torreta.

»Elaboramos los diagramas de proceso y de flujo y/o recorrido, segun el proceso
fabricacion del tornillo de sujecion.

» Aplicamos las técnicas del interrogatorio y las preguntas de la OIT al operario.

» Aplicamos el analisis operacional al proceso de fabricacion del tornillo de sujecion.

»Construimos un diagrama de proceso que plantea el nuevo metodo de trabajo.




>Hicimos el diagrama de flujo y/o recorrido que genera el método propuesti

»Definimos la actividad en la empresa, a la cual se le realizo el estudio de
Tiempo.

»Determinamos la jornada de trabajo a evaluar.

»Evaluamos las condiciones de trabajo del operario.

»Determinamos la calificacién de la velocidad del operario a través del
método WETINGHOUSE.

> Aplicamos el procedimiento estadistico para determinar el Tiempo Estdndj

> Determinamos el tiempo normal.

»Determinamos las tolerancias dada las condiciones de trabajo del operario

»Calculamos y normalizamos el Tiempo Estandar del servicio.




En funcién de los resultados y conclusiones que se obtuvieron en
investigacidn se recomiendan las siguientes acciones:

v'Se planted hacer un estudio de movimiento y un estudio de tiempo acerca
de la fabricacion del tornillo de sujecion de torreta.

v'Reorganizar y reestructurar los espacios para un mejor aprovechamiento.

v'Optimizar las condiciones de trabajo para el operario en cuanto al orden
ubicacion de los materiales.

vEstandarizar los tiempos de ejecucion de las actividades tomadas co
base en este estudio.

vEstablecer un tiempo estdndar para el corte del material a utilizar.

v'Tener conocimiento de la calificacién de la velocidad con la que trabaja el
operario nos muestra su porcentaje promedio de eficiencia.




v'Analizar las posibilidades de reducir las asignaciones de tolerancias fij
como lo son TPI y TPF para asi minimizar el tiempo de tolerancias.

v'Realizar el cdlculo del tiempo estandar de la operacion con el fin de t

las prevenciones necesarias para mantener una buena productividad.

vEstablecer un tiempo para las necesidades personales de cada trabajac
en su respectiva jornada de trabajo.




