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INTRODUCCION

INTRODUCCION

El contexto en el que se desenvuelven las empresas es cada
vez mas exigente debido a los constantes avances tecnologicos Y a
los nuevos procesos productivos cada vez mas eficientes. Toda
empresa debe estar en capacidad de cumplir con las expectativas
de un mercado exigente y cambiante; para ello es indispensable
orientar los esfuerzos hacia la mejora continua, basada en altos
niveles de productividad y de calidad. El Ob]etIVO fundamental del
Estudio de Métodos es mejorar los procedimientos haciéndolos mas
sencillos y eficientes con el fin de aumentar la productividad con
altos niveles de calidad.

En este sentido, el presente trabajo de investigacion se

oriento a la formulac1on de mejoras del proceso de fabricacion de
engranajes en la empresa metalmecanica “Representaciones Salazar
Cordova C.A” mediante las técnicas que ofrece la ingenieria de
métodos.
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EL PROBLEMA

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Bajo rendimiento laboral de los operarios en las
actividades de mecanizado

Causas:

El area de trabajo no se encuentra en condicione
s A optimas y presenta una mala distribucién
K

Las condiciones ambientales como iluminaciéon vy

ventilacién no son las mas adecuadas y afectan de
'Q manera directa el rendimiento del operario

st T Las lineas de produccién no tienen estandarizados los
| tiempos, lo que implica que el operario genere
demoras a su conveniencia.

2
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ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

- EL PROBLEMA

Al momento de adquirir el espacio donde se

encuentra el area de trabajo no se tomo en
cuenta el tamano de las maquinas.

El poco dinero invertido llevo a buscar el espacio mas

accesible econémicamente, y el proceso se ha ic
adaptando a este entorno.

La empresa metalmecanica “Representaciones Salazar
Cérdova C.A” no tiene establecido el tiempo estandar del
conjunto de operaciones necesarias para la fabricacién de
engranajes ya que han venido trabajando de manera
empirica los procesos.

Ninguno de los trabajadores tienen conocimiento sobre mecanismos
de ingenieria de métodos que favorecen la organizacion y la
productividad de la empresa debido a esto no se han interesado en

la realizacion de estudios de tiempo y movimientos.




OBJETIVO GENERAL

. EL PROBLEMA Analizar y describir el procesos de fabricacion de
engranajes en la empresa metalmecanic
“Representaciones Salazar Cérdova C.A”, efectuando
un estudio de movimientos y tiempos mediante las
herramientas que ofrece la ingenieria de métodos con
la finalidad de proponer un nuevo método mejorado.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Describir el método de trabajo actual de la fabricacion de engranajes.

 Elaborar el diagrama de procesos para la fabricacion de engranajes
(método actual). )

 Elaborar el diagrama de flujo o recorrido para la fabricacion de
engranajes(meétodo actual).

« Identificar las posibles mejoras al proceso de fabricaciéon de engranajes.
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EL PROBLEMA

» Aplicar la técnica del interrogatorio. g

 Aplicar las preguntas de la OIT. )

« Realizar el analisis operacional. }

A

E 4

\

« Plantear un nuevo método de trabajo que permita solucionar lo
problemas que perturban de manera significativa el proceso de

ranaiac
1 Al |uJ\—J.

o Elaborar el diagrama de procesos del método propuesto.

« Elaborar el diagrama de flujo o recorrido del método propuesto.

S




e Seleccionar la actividad a la cual se le realizara el estudio de

tiembno
wiINs11 IVV

 Calcular el tiempo promedio seleccionado (TPS)

« EL PROBLEMA

e Determinar la calificacion de Velocidad (Cv) del operario

e Determinar el tiempo normal (TN).

 Asignhar las tolerancias (fatiga, necesidades personales).

o Calculo de tiempo estandar (TE).
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JUSTIFICACION

- EL PROBLEMA

La realizacibn de un estudio de
movimientos y tiempos permitira mejorar
el método de trabajo de los operarios en la
fabricacion de los engranajes valiéndose de
las herramientas correspondientes de la
ingenieria de métodos.

La estandarizacién de los movimientos )L
tiempos en el proceso de fabricacion de
engranajes le exigira al trabajador tener
un ritmo de trabajo eficiente para que
pueda cumplir con la produccion.




EL PROBLEMA

DELIMITACION

diversos
disenos.

En la empresa Representaciones

Salazar Cordova C.A se fabrican
tipos de piezas

y de

Se plantea describir el proceso de fabricacion de
engranajes, (pieza mas demandada). Con el fin de:

4

Determinar
afectan el
operario.

las causas que

rendimiento del

Aumentar

productividad de
empresa.

la
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LIMITACIONES

o
« EL PROBLEMA , y B ot |
v  El area de produccion es bastante limitada, LUPRT Iy,
debido a la aglomeracion de maquinarias mal '_taf»,t -,‘;,r K
ubicadasy desechos. AR
v La empresa no cuenta con los planos.
v Al no existir una estandarizacion del proceso de fabricacion,
. no poseen diagramas de flujo
s il == N v" Nunca se han realizado estudios de
1\/' — tiempos previos en la empres.
] metalmecanica “Representaciones Salazar
Cordova C.A”,

v' Los tiempos de preparacion inicial y final de la actividad de

taladrado no estan estandarizados por lo cual se tuvo que
hacer un estimado durante las visitas.
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(3 )Operarios: Administracion
- (2) torneros (1) Contador

- (1) ayudante
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DISENO

METODOLOGICO

POBLACION

empresa)

Es la 'totalidad cdel ffenémeno 2.
estudiar (piezas fabricadas [por !la

A

v Fabricacion, diseno
y mantenimiento

mecanico
piezas.

d

v' Piezas de equipos

de procesamiento
de aguas negras
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v' Piezas para

bombas

v’ Piezas para

equipos de
industrias en
general

v' Fabricacion
de roscas de
tornillos,

esparragos y
engranajes




MUESTRA

d 2 gfi La muestra seleccionada para

3 ﬁ i’\g{u el estudio es la fabricacion de
/ engranajes por ser una de las
piezas mas demandadas
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- DISENO

METODOLOGICO

PROCEDIMIENTO METODOLOGICO |

-

.".\—_ ' ‘T‘J'Al
° ° ° o I, ‘\_5;! ;
. L e o
. 2|

2-Ejecucion de entrevistas estructuradas y no estructuradas a todas la personas involucradas

4-Elaboracion del diagrama de procesos actual siguiendo al operario.

6-Analisis del método actual de trabajo para la fabricacion de engranajes, con el fin de
proponer mejoras al proceso.




DISENO

METODOLOGICO

8-Evaluacion del contexto en el que se desarrolla el proceso de fabricacion de engranajes a

OLT
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‘ 12-Elaboracion del diagrama de flujo de recorrido del método propuesto reflejando mejoras en

SO.

14-Andlisis de las mejoras propuestas.




- DISENO

METODOLOGICO

2-Seleccion del operario a evaluar.

4-Recoleccion de muestras (Cronometraje).

6-Determinacion de la clasificacion de la velocidad (Cv) mediante el método Westinghouse.




DISENO

METODOLOGICO

8-Asignacion de las tolerancias (fatiga, necesidades personales).

10-Calculo de tiempo estandar (TE).
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Diagrama de proceso Actual de la fabricacion de engranajes en la empresa

Representaciones Salazar Cordova C.A (ACTUAL)
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Fue aplicada al proceso en general con el fin de identificar aquellos factores que
afectan la eficiencia del proceso de fabricacion de engranajes.

Proposito @

@

&

:Qué se hace?

Se fabrican engranajes cumpliendo con las especificaciones
del cliente
Pr———g

SITUACION ACTUAL ; Por qué se hace?

Porque es una de las piezas mas demandadas por los clientes

sOué 1 ?
‘Que otra cosa deberia hacerse?

Cualquier otra pieza solicitada por los clientes y que la
empresa este en la capacidad de fabricar

:Qué deberia hacerse?

Fabricar engranajes y cualquier otra pieza que la empresa
este en la capacidad de realizar

- >
6 Sucesion -
;Cuando se hace?

Se realiza cuando el cliente ha aceptado el presupuesto, se ha hecho el

disefio del engranaje, la materia prima ya esta almacenada en el estante
y una vez cumplidas la fabricacion _de piezas solicitadas antes que esa
h————

¢Por qué se hace entonces?

Porque nose puede trabajar sin tener las especificaciones necesarias en

la fabricacion del engranaje se necesita la materia prima adecuaday las
piezas se fabrican segun el orden de pedido
~m—

;Cuando podria hacerse?
===

Unicamente cuando el cliente haya aceptado el presupuesto, se tenga el

boceto y la materia prima para la fabricacion y se haya cumplido con las
ordenes anteriores
~E—— N

;Cuando deberia hacerse?
gl

Una vez el cliente haya aceptado el presupuesto, se haya disefado la

pieza y se tenga almacenada la materia prima necesaria en el estante y se
haya cumplido con solicitudes anteriores.



o @ 2
6 Persona - 6 m @

@

. 2 7
;Quién lo hace?

;Como.se hace?
Cualquiera de los dos torneros que se encuentre disponible Se retira la materia prima del almacén y se lleva al torno se fija, se corta,
en ese momento. se refrenta y cilindra cumpliendo con los requerimientos del cliente, luego
L se lleva al taladra con el fin de elaborar el diametro interno del engranaje.

Finalmente se-lleva-alafresadora paracrear losidientes del.engranaje

¢Por qué lo hacen esas personas?
¢Por ques&hace de ese modo?
SlTUAC|ON ACTUAL Porque son los Unicos que saben manejar las maquinas que

se encuentran en el taller.

y — Porque asi lo considera conveniente el gerente del taller

"gué otra cosa persona podria hacerlo?
. S—

; De qué otro modo deberia hacerse?
El gerente, que también esta capacitado para el uso de las A"

maquinas que se encuentran el taller.
4 4 No se ha estudiado otro método que sea mas eficiente
:Qué deberia hacerlo? — —
b N

:Como deberia hacerse?
¢

El personal capacitado para esta fabricacion.
No se ha estudiado otro método que sea mas eficiente , pero se supone que

la secuencia que tienen las operaciones principales establecidas en |el
metodo actual se considera que es la mas conveniente
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Técnica del Interrogatorio

¢ i 2

s
.. al= N N> ~

En el taller, alli estan todas las maquinas y herramientas
necesarias para la fabricacion del engranaje

'oc-.-.

Porque fue el lugar adquirido por el gerente al momento de
iniciar su empresa : ’

;En que otro lugar podria hacerse?

En ninglin otro lugar, al menos que se alquile o compre otro
espacio

;Donde deberia hacerse?

En un taller mas grande, pero no se cuenta todavia con los
ingresos suficientes para tal adquisicion




SITUACION ACTUAL

Este analisis va a permitir examinar y detallar si los procesos se estan
realizando o no, de una manera correcta, factibles, productiva y optima

«Tiene como objetivo la fabricacion de engranajes a partir de preformas
cilindrica de metal como bronce, aceros aleados, laton, cobre, entre otros
materiales, cumpliendo con las especificaciones del cliente

«El diseno del engranaje es variado ya que hay innumerables tipos de

engranaje. En general, el engranaje tiene un diseno cilindrico realizado por
un torno, y un numero de dientes segln del tipo de engranaje que se
realizan con una fresadora, este diseno se fabrica de acuerdo a las
especificaciones del cliente.

eLa empresa trabaja con rangos de tolerancias especificados en el libro
“Maquinas Calculos de taller” Autor A.L Casillas tanto para el calibre de las
maquinas como para los resultados del engranaje ya fabricado. Los
engranajes suelen estar fuera de los rangos de tolerancias puestos que no
hay planes de mantenimientos en las maquinas

eLas condiciones de trabajo en el taller no son las més adecuadas, la
iluminacion no es la suficiente para realizar este tipo de trabajos. La
ventilacion es escasa tienen un solo ventilador que se turna en las distintas
areas.
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Analisis Operacional

Procesos de
manufactura

Materiales

Manejo del
material

Preparaciony
herramental

Distribucion de la
planta y equipo

«Corte de la preforma
«Torneado

*Fresado

eTaladrado

El material que se usa para la fabricacion de los engranajes depende de las

especificaciones que quiera el cliente puede ser de (aluminio, bronce, laton
entre otros). El principal proveedor de la materia prima es SUMINDU una

- empresa certificada por la 1ISO 9001:2008

*Se debe realizar un ordenamiento de los equipos y sefalar las despensas que
se tienen en el taller, para al momento de buscar el material en el almacén
de materias primas no haya perdidas ni distracciones, y pueda hacerse el
proceso de fabricacion mas optimo y en menor tiempo

eLas herramientas estan ubicadas en el almacén de materias primas y no hay
un orden de estas, lo que puede crear confusiones.

«La empresa no tiene una buena distribucion y un buen orden con los equipos
y estantes de materias primas, productos terminados y herramientas, cuenta
con poco espacio y muchos desperdicios y desechos que obstaculizan la
movilidad del operario y el proceso.

- —



ESTUDIO DE

TIEMPOS

Estudio de tiempos

Se desarrollan todos los parametros estadisticos, calculos y
analisis necesarios para la determinacion del tiempo estandar
de la operacion de taladrado para la fabricacion de engranajes

—
Se utilizo el método de
Seleccion del método para observacion vuelta a cero debido a
la medicion del tiempo que la operacion se dividio en tres

etapas por lo cual se considero la
técnica mas adecuada

Division de la actividad en - Cargay programacion
etapas « Operacion e inspeccion
» Descarga



FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO DE LA ACTIVIDAD DE
TALADRADO (METODO VUELTA A CERO)

ESTUDIO DE TIEMPQS.

_JlEEARIAMENTO- PRODUCCION 'iF('(I'I(')N'N/A
OPERACION: TALADRADO PARA LA FABRICACION DE ENGRANAJES ESTUDIO NUM:—1-
ESTUDIO DE METODOS NUM:-1 HOJA NUM: 1
INSTALACION/MAQUINA: TALADRO DE PEDESTAL ~ NUM:1 COMIENZO:2:00PM
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: CRONOMETRO,BROCAS TERMINO:4:00PM

TIEMPO TRANSCURRIDO:-DOS HORAS.

PRODUCTO/PIEZA: ENGRANAJE
OPERARIO: TORNERO

PLANO NUM: 1 MATERIAL:ACERO FICHA: N/A
CALIDAD: N/A L. q q

OBSERVADO POR: Blanco Génesis, Rodriguez Stefania, Salazar Nahomy,
CONDICIONES DE TRABAJO: DEFICIENTE Torrealba Gadriela

FECHA:13/05/2016
COMPROBADO: MSc. Ing. Ivan J. Turmero Astros

TIEMPOOBSERVADO(CICLOS) .
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x X
(min) (Min)

- ESTUDIO DE

TIEMPOS T 1.04 1.05 1.01 1.13 1.04 1.08 1.12 1.06 1.05 1.012 10.628 1.0628 T
3 7 7 1 5 3 3 2 5 g
1
CARGAY L 1.04 1.05 1.01 1.13 1.04 1.08 1.12 1.06 1.05 1.012
PROGRAMACION 3 7 7 1 5 3 3 2 5
T 0.28 0.28 0.28 0.28 028 0.27 0.28 0.28 0.28 0.285 2.833 0.2833 T
4 6 5 2 5 8 1 0 7 ;’
2
operacione T 132 134 130 1.41 1.33 1.36 1.40 1.34 1.34 1.297
INSPECCION 7 3 2 3 0 1 4 2 2
BN - 011 010 041 041 041 040 041 042 041 0111 1.130 01130 T
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Calculo del Estadistico t-student

Para un coeficiente de confianza seleccionado del 90%

C=0.90

=

Calculode a
C=1—-« - a=1-c
a=1-—0,90

a=010

V=n-1
V=10-1

Calculo de grados de libertad
El tamano de la muestra es n=10

V=9

Determinacion del estadistico t-student

estadistico.

Tc (a; v)=Tc (0.10; 9)

Utilizando la tabla t-student se obtiene el
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Calculo del Estadistico t-student

Con Tc (0.10; 9)

Tenemos que

T1c (0.10; 9)=1.383 '

Grados de
libertad 025 0.1 0.05 0.025 0.01 0.005
1 1.0000 3.0777 6.3137 127062 31.8210 €3.6559
2 0.8165 1.8856 29200 43027 6.0645 8.9250
3 0.7649 16377 23534 3.1824 4.5407 5.8408
4 0.7407 15332 | 2.1318 2.7765 37469 46041
5 0.7267 14759 2.0150 2.5706 33649  4.0321
6 07178 14398 1.9432 2.4469 3.1427 3.7074
7 071 14140 1.8946 23646  2.9979 3.4995
B 0.7064 1.3%68 18565 23060  2.8965 3.3554
] 07027 L I3An
10 0.69¢¢ 13722 18125 22281 2.7638 31693
n 06574 13634 1.7959 22010 2718 31058
12 06955 13562 17823 21788 25810 30545
13 05938 1.3502 1.7709 21604 256503 30123
14 06924 1.3450 17613 21448 25245 29768
15 05912 13406 1.7531 21315 26025 29467
16 06901 13368 1.7459 21199 25835 29208
17 05892 13334 17396 21098 25669 2.8982
18 05884 13304 17341 21009 25524 28784
19 06878 13277 1720 20930 25395 2.8609
20 05870 13253 17247 20860 25280 28453
21 05864 13232 1.7207 20796 25178 28314
22 05858 13212 171171 20739 25083 28188
23 05853 131485 17139 20687 24999 28073
24 06848 13178 17105 20639 24922 27970
25 06844 13163 17081 20695 2 4851 27874
28 05840 1.3150 17056 20555 24786 27787
27 06837 13137 17033 20513 24727 27707
28 06834 13125 17011 20484 24671 27633
29 06830 13114 16991 20452 24620 27564
30 06828 13104 16973 20423 24573 27600
3 06825 13095 16955 20395 24528 27440
32 06822 1.3086 1.6939 20369 24487 27385
33 06820 13077 27333

16924

2 0345




CONTENIDO

INTRODUCCION

EL PROBLEMA

LA EMPRESA

DISENO

METODOLOGICO

SITUACION ACTUAL

ANALISIS Y

RESULTADOS

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

LS = 1.459min +

LS = 1,476min

Calculo de la media y la desviacion estandar

Media

T: Tiempo total del ciclo

20T
X =
n
X =1.459min

Desviacion Estandar

(1)

(1.383)(0.039min)

LI = 1.459min —
LI =1,441min

V10

(1.383)(0.039min)

VIO



ESTUDIO DE

TIEMPOS

Calculo del intervalo de la muestra

2(Tc)(S) 2(1.383)(0.039min)
Im = =
i VIO
Im = 0.034min

Criterio de decision

El intervalo de confianza a utilizar sera el

limite superior calculado anteriormente dado
que esto garantiza el 90% de las lecturas. Por

lo tanto:

{

| =1s=1.476 min

Se aceptael
tamano de la

muestra n=10

Se acepta el tamano de la muestra n=10,
por lo cual no es necesario hacer

0.034min < 1.476 min
muestra

. se acepta la

observaciones adicionales.

.




ESTUDIO DE

TIEMPOS

TE =TPS * Cv + tol

b

Tiempo Normal=TN

Calculo del tiempo promedio seleccionado (TPS)

h 201 T;
TPS10 =

n
Calculo de la calificacion de la TPS10= 1.459min
velocidad, Cv (Método
Westinghouse)
Factor Categoria Nivel ([
aceptacion C=0.10
Habilidad Excelente .
Condiciones Deficientes -0. CV=1 i C
dl? :rabajo B2 Excelent 0.08 Cv=1+0.10
sfuerzo xcelente +0.
Consistencia Bueno +0.01 CV: 1 ’ 1 O




ESTUDIO DE

TIEMPOS

Calculo del tiempo normal (TN)

TN=TPS*Cv
TN= (1.459min)*(1.10)

TN=1.604min

Asignacion de las tolerancias

Jornada de trabajo: 7hr/dia [Discontinua] TPI: [30min]
(9:00am-12:00am)/ (1:00pm-5:00pm)
TPF: [15min]

Necesidades personales: 15min
Nota: La empresa no tiene

Merienda: [15min] (3:30pm-3:45pm) estandarizado el tiempo de
preparacion inicial de la
Almuerzo: [60min] (12:00am-1:00pm) maquina ni el tiempo de
Nota: No se incluira como una tolerancia  preparacion final por lo cual
fija dado que la jornada de trabajo es fueron estimados durante las

discontinua visitas



Aplicando el método sistematico para la asignacion de fatiga segin
la definicion de la OIT se obtuvieron los siguientes puntajes

Factor | Grado Funtos

Temperatura 4 40

Condiciones 20
ambientales

0

20

0

4°
trabajo

6°
ciclo

20

w
visual

- ESTUDIO DE 20
trabajo

TIEMPOS Utilizando la tabla de concesiones por fatiga se

~obtuvieron los siguientes resultados

Concesion
(%)

Minutos
concedidos
porfatiga

269-275



Calculo de la jornada efectiva de trabajo

JET= Jornada de trabajo- Tolerancias fijas
JET=JT-(TPI+TPF+MERIENDA)
JET=420min-(30+15+15) min

JET=360min

Normalizacion de las tolerancias

‘ I JET - (NP + Fatiga) -------=--------- > Fatiga + NP
TN --mmmmmmmmeeeee > X

¢ TNx(NP + FATIGA)
~ JET — (NP + FATIGA)

- ESTUDIO DE
TIEMPOS

¥ = (1.604min)(15 + 64)min
360min — (15 + 64)min

X=0.450min
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Calculo de tiempo estandar

TE=1.604min+0.450min

TE=2.054min




Analisis y Resultados

Analisis General

La empresa Representaciones Salazar Cordova C.A, posee muchas
deficiencias en cuanto a su proceso actual. Entre estas deficiencias

tenemos:
La empresa no tiene el espacio adecuado que abarque todas las
| maquinas que se utilizan en ella, con un determinado orden.
L | A No cuentan con las condiciones de trabajo necesarias con
A &'&i;, respecto a las variables ambientales que afectan directamente al
l ser humano en este caso ruido, ventilacion e iluminacion.
[ ’
| . En la empresa hay una gran aglomeracion de desechos, que
'\\ ; "T_ estorban las actividades de los empleados.
La empresa no posee los implementos de seguridad, para el uso
adecuado de las maquinas.
 ANALISISY
r : — .
RESULTADOS El problema a el cual se le hizo seguimiento en este trabajo fue el

enfocandonos en el método de trabajo, en optimizar el proceso
de fabricacion del engranaje y estandarizar las actividades.

) I desenvolvimiento del operario en la fabricacion de engranajes, (
i
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Y~ N A AL IS A 1SN~

Distribuir de la
manera mas
adecuada las areas
de la instalacion.

Evaluar la

reutilizacion de los
desperdicios.

Eliminar los
desechos que
estorban el area de
trabajo.

Estandarizacion de
las actividades.

Realizar planes de
mantenimientos
preventivos a las

maquinas.

Plan estrategico
para mejorar la
gestion de higiene y
seguridad industrial.
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Diagrama de proceso de la fabricacion de engranajes en la
empresa Representaciones Salazar Cérdova C.A. (Propuesto)
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DIAGRAMA DE FLUJO Y/0 RECORRIDO PARA LA FABRICACION DE

ENGRANAJES EN LA EMPRESA “REPRESENTACIONES SALAZAR CORDOVA

C.A” (PROPUESTO)
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CONTENIDO El tiempo estandar

INTRODUCCION
Se considera aceptable y representativo del
EL PROBLEMA proceso actual puesto que se evalud un operario
LA EMPRESA
. El tiempo atribuido por las tolerancias es
DISENO relativamente pequefio es decir, no afecta de
manera relevante el tiempo normal, obteniendo de

METODOLOGICO - A ~ esta manera un tiempo estandar admisible.
SITUACIONACTUAL "l | 5 determinacion del tiempo estandar se efectuo

con el objetivo de que pueda ser ejecutado por
ESTUDIO DE cualquier operador promedio sin sobrecarga mental

ni fisica.
TIEMPOS

i35/ Es importante senalar que el tiempo concedido
l mediante el método sistematico de asignacion por
fatiga fue de 64min un valor bastante critico esto
debido principalmente a las condiciones ambientales
a las cuales esta expuesta el operario

CONCLUSIONES




CONCLUSIONES

Conclusiones

La realizacion y establecimiento de un plan preventivo y de
mantenimiento de las maquinas puede disminuir la fabricacion de
engranajes defectuosos y asi evitar el aumento de costos por piezas
devueltas.

Mejorar las condiciones de trabajo, optimiza el rendimiento del operario
debido a que aumenta su motivacion y animo.

El aplicar las herramientas que ofrece la ingenieria de métodos
permite reconocer al maximo todos los factores que afectan al método
actual con el fin de establecer un nuevo método de trabajo en donde se
disminuyan de manera considerable los traslados y las demoras.



Conclusiones

La técnica del interrogatorio, la preguntas de la OIT y el analisis
operacional fueron los medios que se usaron para poder recoger 'y
analizar informacion valiosa que permitiera identificar y eliminar cada

uno.de los factores que origina el problema.

Al comparar el método actual y el método propuesto se pudo concluir

que con solo mejorar la organizacion de las areas, la higiene y distribuir
bien las maquinas se reducen considerablemente el nUmero de
operaciones sin afectar la secuencia de las operaciones principales ni la
calidad del producto.

La estandarizacion del tiempo es de gran utilidad para entender el

ritmo de produccion de la empresa asi como para evaluar la eficiencia
de los operarios.

« CONCLUSIONES



CONCLUSIONES

Conclusiones

Considerar factores tales como condiciones ambientales, habilidad,
esfuerzo, consistencia y fatigas permiten obtener un tiempo estandar
representativo del proceso.

Considerar factores tales como condiciones ambientales, habilidad,

esfuerzo, consistencia y fatigas permiten obtener un tiempo estandar
representativo del proceso.

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



CONCLUSIONES

Conclusiones

Las condiciones ambientales es el punto mas algido en la empresa
metalmecanica “Representaciones Salazar Cordova C.A”, se trabaja en
condiciones deficiente lo cual afectan el rendimiento del operario por
ende es necesario controlar estos factores para que la ejecucion sea
mucho mas productiva.

En la empresa metalmecanica no se ha realizado estudios de tiempo
previos.

La actividad seleccionada fue la operacion de taladrado para la
fabricacion de engranajes.



Recomendaciones

Se recomienda automatizar el inventario

Se recomienda efectuar un plan de mantenimiento preventivo para las
maquinas

Se sugiere evaluar la adquisicion de dos ventiladores de techo para mejorar
la_circulacion.de aire-en.el taller

Se exhorta que todo el personal tenga su equipo de seguridad mientras este
en el taller

Se recomienda establecer una politica de calidad en la empresa.

Se sugiere la realizacion de una limpieza exhaustiva del taller con la

finalidad de eliminar los desechos que estorban el area y organizar los
almacenes



Recomendaciones

Se recomienda realizar estudios de tiempo a todo el conjunto de
operaciones que integran la fabricacion de engranajes asi como el de otras
piezas. Es necesario que se realicen estudios de movimientos previos a los
estudios de tiempo.

Se recomienda hacer estudios de tiempo progresivos.

Debido a que las condiciones del taller no son las adecuadas se exhorta la
realizacion de un analisis de higiene y seguridad industrial con el fin de
mejorar y disminuir el impacto de los factores ambientales que afectan de
manera directa en la eficiencia y la estabilidad del operario al momento de
ejecutar cualquier actividad

Se recomienda una mayor inspeccion a los operarios durante de la jornada

de trabajo con el fin de verificar que estén cumpliendo con las normas y
estandares establecidos.



Recomendaciones

Se sugiere al gerente del taller contratar o pedir asesoria a personal con
conocimiento de organizacion de empresas, higiene y seguridad industrial
entre otras areas que le permitan mejorar sus actividades productivas.

Es necesario que la gerencia empiece a vincularse con la estandarizacion de
procesos para luego transmitirlo al personal.

Se recomienda estandarizar los tiempos de preparacion inicial y final con

cierta minuciosidad de manera tal que sea de ayuda para estudios de
tiempo posteriores.



