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RESUMEN

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, siguiendo un
método preestablecido. Debido a que la empresa, para ser productiva, necesita
conocer los tiempos que permitan resolver problemas relacionados con los procesos
de produccién, con la debida consideracion de la fatiga, las demoras personales y

los retrasos inevitables.

Esta tesis se realizd con el fin de obtener una informacion educada, evidente y
oportuna; sobre cémo redisefiar la producciéon de palanquillas con el respectivo
desarrollo de las gestion de procesos, con la finalidad de eliminar los tiempos
muertos que provocan la no explotacion de las instalaciones y mano de obra

disponible

Utilizamos encuesta con el fin de obtener informacion directa del personal que labora
en esa area sobre la informacion general de la empresa, asi como la visidbn que

tienen sobre ella

El presente trabajo contempla la creacion y disefio de una banda transportadora con
la finalidad de mejorar la productividad y calidad en cada operacion del proceso de la
palanquilla, con esto evitaremos pérdidas de tiempo y minimizaremos movimientos

gue conllevan a déficit laboral.

Para ello también hemos elaborado el andlisis técnico administrativo y econémico

financiero, para determinar el nivel de inversion y la posibilidad de recuperarla.
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ABSTRACT

The time study is an activity that involves the technique of establishing a standard
permissible to perform a certain task, on a fixed time method. Because the company,
to be productive, you need to know the times to resolve problems related to
production processes, with due consideration of fatigue, personal inevitable delays

and delays.

This thesis was performed in order to obtain a polite, clear and timely information; on
how to redesign the production of billets with the respective development process
management, in order to eliminate downtime causing no operation of facilities and

manpower available

We use survey in order to obtain direct information of the personnel working in that

area on the overview of the company as well as the vision they have on it
This paper considers the creation and design of a conveyor belt in order to improve
productivity and quality in every process operation billet with this avoid downtime and

will minimize movements that lead to labor shortages.

So we've also developed financial administrative and economic technical analysis to

determine the level of investment and the ability to recover.
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INTRODUCCION

Fundada en 1978, TALME S.A. es una de las industrias pioneras en el negocio del

acero en el Ecuador.

Ubicada en Av. Eucalipto y Cedros, Km 10.5 via Daule, TALME S.A., Lotizacion

Inmaconsa — Guayaquil Provincia del Guayas, Ecuador.

Se dedican a la fabricacion, importacion y exportacién de productos cuya materia
prima es la palanquilla de acero, dando siempre un excelente servicio y poniendo a
la disposicién de sus clientes productos fabricados bajo estrictas normas de calidad
ya que cuentan con la Certificacion Internacional ISO 9001-2008 desde inicios del
2007.

Su misién es abastecer confiable y cercanamente a sus clientes en el mercado del
pacifico sudamericano, siendo su proveedor preferido en las soluciones basadas en
acero en las que participemos mejorando la creacion de valor a sus clientes,

colaboradores y accionistas.

Desde hace dos afios una de sus nuevas actividades es la explotacion de altos
hornos convertidores de acero, talleres de laminado y acabado, refundicion de

lingotes de chatarra de hierro o acero.

Entre los productos que ofrecen estan: platinas, barras cuadradas y redondas,

angulos, varillas corrugadas, canales, correas, planchas de aceros.

Como toda organizacion no esté libre de factores internos que provocardn como
resultado fluctuaciones y variaciones de la produccion debido a los tiempos muertos
gue existen mediante el proceso de creacion de las palanquillas, materia prima para

la fabricacién de sus productos a comercializar.



El actual trabajo de tesis de grado tiene como objetivo redisefiar la produccion en
linea de las palanquillas con el respectivo desarrollo de la gestion de Procesos y con
el fin de eliminar en lo maximo los tiempos muertos que provocan a su vez cuello de

botella para tener como resultado un aumento en su productividad.

Al tener limitado su nivel de fabricacion de palanquillas de acero, produce demora en
la produccion total de la planta, ocasionando la no explotacion de la capacidad

instalada y mano de obra disponible.

Las fases de metodologia de un proyecto de mejora (en este caso en la produccion
de palanquillas SAE 1020, 1035, 1037 y 1039 de la aceria TALME S.A.) son medir,
analizar, mejorar y controlar: si se sigue estrictamente estos pasos se obtendré

mejora y optimizacién del proceso.



CAPITULO |

1 EL PROBLEMA
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1 Problematizacion
La fabricacion de la Palanquilla de Acero, es un proceso quimico cuya materia
prima principal es la chatarra de acero la cual alcanza su punto de fundicion,
agui intervienen en menor proporcion otros elementos como ferrosilicio, cal,
ferromanganeso, desescoriante cuyo producto terminado es la palanquilla de
acero de acuerdo a la norma INEN 105: 19731.973, a continuacion se

describe paso a paso el proceso productivo:

Se vierte la chatarra en hornos a induccion cuya capacidad es de 6 toneladas,
los cuales llegan al punto de fundicion de 1600° centigrados, se sacan
muestras para verificar el grado de carbono que posee mediante cucharines y
se llega incorporando aleaciones metélicas y no metalicas quimicamente para

adquirir acero liquido.

Este acero es vaciado y transportado por canaletas al tundish (colada
continua), en este proceso el acero baja su temperatura a 1200°C y se lo

mantiene caliente a través del GLP (gas licuado del petréleo).

Por proceso de gravedad separa la escoria y el acero liquido puro; este ultimo
dirigido a través de una matriz mediante un proceso de enfriamiento por agua

se mantiene una sodificacién para obtener el producto terminado (palanquilla)



a las especificaciones requeridas SAE 1020, 1035, 1037 y 1039 segun

normas INEN.

En el proceso de obtencion de la palanquilla se espera que la produccion sea
de 69 toneladas diarias en dos turnos; sin embargo, la industria TALME S.A.
se encuentra realizando este proceso bajo una produccién de 54 toneladas
observandose por medio del historial (reportes) que no existe mejoria en la

obtencién de su produccion.

Segun estas observaciones se sugieren hacer tomas de tiempo y movimiento
para tener un punto de partida especifico. El objetivo de este estudio es lograr
que la linea de produccién ya mencionada se establezca con la produccion al

maximo planteado previamente.

Causas:

Falta de materia prima (chatarra 6ptimo).
Calidad por clasificacién de chatarra.
Inexactitud en toma de decisiones.

Exceso de tiempo muerto en la produccion.

AN NN

Calidad suministro operacion.

Consecuencias:

Obligacién de importar los derivados de aceros.
Falta de produccion.

Gestidn necesaria de todo tipo de combustible y energia.

D N N NN

Valores variables de proceso, por rendimiento de produccién
distorsionado. Un rendimiento de producciéon no real distorsiona el
costo de la palanquilla.

v" Reclamo del cliente interno.



1.1.2

1.13

1.14

Control del Pronéstico
Al mantener esta problematica en la produccion, se llegara a la insatisfaccion
del cliente interno; también se puede correr el riesgo de parar los hornos por

mantenimientos y no completar las horas correctas de produccion.

El problema antes mencionado se podra prevenir mediante la aplicacién de
estrategias de movimientos y tiempos donde se optimizara cada proceso y se

mejorara el sistema de produccién.

Delimitacion del problema

Area: Ingenieria Industrial.
Linea: Produccion en Industria
Campo de accion: Industria Privada TALME S.A.

Ubicacion geo-espacial: Ecuador, Provincia del Guayas, Ciudad de

Guayaquil, Parque Industrial Inmaconsa Km 10.5 Via Daule.
Ubicacion Temporal: 2013-2015

Tiempo: La investigacion de Tiempos y movimientos se basara en recoger los

datos e informacion requerida en un tiempo indeterminado.

Universo: La investigacion se desarrollara a todos los empleados que laboran

en la planta de Aceria de la empresa TALME S.A.

Formulacion del problema
¢,Por qué es necesario el control de tiempos y movimientos en el area de

produccion de la palanquilla para optimizar el proceso?

Sistematizacion del problema
¢ Como afecta la falta de capacitacion del personal sobre la produccion de

palanquillas?



1.15

1.2

121

1.2.2

1.3

¢En que influye la falta de compromiso y actitud con los objetivos de la

produccion sobre la desorganizacion estructural y jerarquica?

¢En qué manera influye la ineficiencia econémica sobre falta de conocimiento

de stock de suministros en las bodegas?

Determinacion del tema
Optimizacion del proceso de produccion de la palanquilla SAE 1020, 1030,
1037 y 1039 de la industria TALME S.A.

OBJETIVOS

Objetivo General
+ Disefar un 6ptimo proceso en el area de produccién mediante tiempos
y movimientos en la fabricacion de las palanquillas SAE 1020, 1035,
1037 y 1039.

Objetivos Especificos

+« Validar la Produccion de la Palanquilla para Disminuir el Inventario
mermado de la produccién.

+«» Capacitar al personal que conozca sobre su rol en el proceso de
produccion de palanquilla.

« Comprometer al personal y crear actitud en base a los objetivos de la
produccion con el fin de aclarar la organizacién estructural y
Jerérquica.

+ Lograr eficiencia econdémica en el stock de suministros en las Bodegas.

JUSTIFICACION

En la actualidad las industrias de Acero apuntan a la excelencia en el area del
procesamiento de la palanquilla en SAE 1020, 1035, 1037 y 1039, la cual se



basa primordialmente en la optimizacion de la produccion que realizan los

obreros en dicha area.

En nuestro pais la industria de acero ha experimentado un crecimiento interno
y la aceptacion a nivel internacional con obligacién de atender el mercado lleno
de exigencias. Nuestro cliente interno demanda un producto de calidad que se

encuentre a la disposicion en el menor tiempo y calidad requerida.

TALME se ha trazado como mision “Abastecer confiable y cercanamente a
nuestro cliente en el mercado del Pacifico Sudamericano, siendo su proveedor
preferido en las soluciones basadas en acero en la que participemos
mejorando la creacién de valor a nuestro cliente, colaboradores y accionista” lo
cual nos permite balancear, por un lado la necesidad por parte de los cliente
mientras que en el otro la optimizacién de tiempos y procedimientos logrando

mejorar la productividad y eficiencias del proceso en si mismo.

Cuenta con una vision 2016 que se basa en “Desarrollar su manufactura
buscando calidad, servicio y consistencia” donde la mayor razén nos implica
asegurarnos de un correcto procesamiento para cumplir con las demandas
requeridas. La compaiiia Talme S.A. tiene como principal objeto la elaboracion
y transformacion de todo tipo de productos metalicos y de aleacién de metales.
Para la explotacion de la metalurgia en general se debe utilizar materia prima
nacional o extranjera y por ello podra dedicarse a la importacién y exportacion,

comercializacion y venta de los productos que elabore.



CAPITULO Il

2 MARCO REFERENCIAL
2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 Evolucion del Problema
En la antigliedad al llevar el hierro en polvo de carbén a los hornos para que
ambos se difundieran, se requerian alrededor de unas nueve horas a una

temperatura promedio de 950°C, llamando a este proceso cementacion.

La cementaciéon nace para la edad media y se lo utilizaba para transformar la
superficie de hierro forjado en acero. Este proceso era matrtilleado al rojo vivo
y se lo realizaba repetitivamente para las capas de acero en el interior de una

espada.

El mundo occidental redescubri6 un método llamado crisol para producir
acero. Un relojero y cirujano llamado Benjamin Huntsman asombrd a todos

sus competidores por la uniformidad de sus aceros.

El proceso consistia en cementar pequefios trozos de hierro y fundirlos en un
crisol. Al solidificar, el resultado del acero era sumamente uniforme. Este
proceso era cuidadosamente guardado para que nadie lo conociera excepto

sus empleados.

Para la época de la Revolucion Industrial, el costo del acero era muy caro y
se producia a escalas reducidas para la fabricacion de armas. Los
componentes estructurales de maquinas, edificios y puentes eran de hierro
forjado o fundido. Las fundiciones son aleaciones de hierro con carbono entre
2,5% y 5%. La aleacion que contiene el 4,3% se conoce como "eutéctica" aqui

el punto de fusion es minimo, 1130°C.

La temperatura es accesible que la del punto de fusion del hierro puro a

9



1537°C. Este producto también era una aleacion liquida llamada arrabio que
contenia abundantes impurezas. Pero su baja temperatura de fusion, servia
como partida para la fabricacion de hierro fundido, el cual solo se le debian

del acero liquido las impurezas con alto contenido de carbono.

El arrabio en estado sélido, sirve para producir hierro forjado. El oxigeno del
aire reacciona con el carbono y otras impurezas del arrabio donde se formaba
una escoria liquida y una esponja de hierro. El hierro esponja, se mantenia
sélido y la escoria liquida se removia a martillazos para luego ser retirada.

La transformacion del arrabio en acero surge de la idea del inglés Henry
Bessemer en 1856 y consiste en eliminar la mayoria de la impureza del
arrabio liquido donde se reduce la cantidad de carbono a través de la
inyeccion de aire. Luego de un tiempo Bessemer logré convencer a
empresarios del hierro, de la época victoriana para aprovechar
industrialmente los procedimientos de la obtencion del acero. Se invierten
enormes recursos pero su resultado fue un fracaso, fue obligado a reponer el

dinero a los industriales y se hundi6é en el mayor descrédito.

Se considera que el convertidor esta recubierta con ladrillos refractarios en
oxido de silicio o silice (SiO2), perteneciente al grupo de refractarios acidos
(en contraposicion con los basicos, compuestos fundamentalmente por los

oxidos alcalinos y alcalinotérreos).

PAINO Alejandro., HISTORIA DE LA SIDERURGIA,

https://upcommons.upc.edu/pfc/bitstream/2099.1/5193/3/02_Memorial.pdf

2.1.1.1 Proceso de fabricacion
El hierro en su estado puro no posee la dureza y resistencia necesarias para
las aplicaciones de uso comun; sin embargo, cuando se combina con
pequefias cantidades de carbono se obtiene un metal denominado acero,
cuyas propiedades varian en funcion de su contenido en carbono y de otros
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elementos en aleacién, tales como el manganeso, el cromo, el silicio o el

aluminio, entre otros.

El acero se puede obtener a partir de dos materias primas fundamentales:

e El arrabio, obtenido a partir de mineral en instalaciones dotadas de

horno alto (proceso integral)

e Las chatarras férricas.

‘ Horno de arco eléctrico  Metalurgia Secundaria -

Mineral de hierro r—l_‘,

Inyeccion de i:
carbén - -

Colada continua

M-

* Gas natural
Reduccidn directa
Carbdn

Planchones/Plancho
nes finos

e

Lornos de coque

Sub-productos A

{c_recylcedSte

el} Convertidor LD
R e ¢ 4

Palanquillas/Tochos
x

Piedra caliza Alto horno Fundicién de arrabio

Figura 1. Proceso de fabricacion de Acero seguin su materia prima

Para la fabricacion de acero a partir de arrabio se utiliza el convertidor con
oxigeno, y partiendo como Unica materia prima la chatarra, se utiliza
exclusivamente el horno eléctrico (proceso siderurgico).

2.1.1.2 Lachatarra
Para el proceso de reconversion industrial de la siderurgia en Espafia se
abandona la via del horno alto y se apuesta de forma decidida por la

obtencién de acero a través de horno eléctrico.
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Para este proceso se utiliza como materia prima a la chatarra, con el fin de
obtener un elevado grado de calidad se presta mucha atencion a la chatarra,
para ello es sometida a estrictos controles e inspecciones por parte del
fabricante de acero, tanto en su lugar de origen como en el momento de la

recepcion del material en fabrica.

La calidad de la chatarra depende de tres factores:
¢ De su facilidad para ser transportada y cargada en el horno;

e De su comportamiento de fusion (densidad de la chatarra, tamafio,

espesor, forma, etc.);

e De su composicion, siendo fundamental la presencia de elementos

residuales que sean dificiles de eliminar en el proceso del horno.

Atendiendo a su procedencia, la chatarra se puede clasificar en tres grandes

grupos:

a) Chatarra reciclada: aqui tenemos el despunte, rechazos, etc.
originados en el proceso de la propia fabrica. Chatarra de excelente

calidad.
12



b) Chatarra de transformacioén: se produce por la fabricacién de piezas y
componentes de acero, (virutas de maquinas herramientas, recortes
de prensas, material procesado de segunda, mermas y guillotinas,

etc.).

c) Chatarra de recuperacion: la mayor parte de la chatarra la cual se
emplea en la aceria y procede del desguace de edificios con
estructura de acero, plantas industriales, barcos, automoviles,

electrodomésticos, etc.

Los controles que se somete la chatarra se producen en tres niveles:
1) Inspeccion de control en origen por parte de personal especializado.

2) Inspeccion visual en el momento de la descarga en puerto para

material importado.

3) Control de recepcion en las areas de la fabrica de forma exhaustiva
por unidad de transporte, con independencia de la procedencia del
material (nacional o importado), con el fin de eliminar todo elemento
nocivo, materias explosivas o inflamables, material radiactivo, asi
como de todos aquellos metales no férreos, tierras, cuerpos extrafos,

etc.

Articulo Ostuacan
http://ostuacanchiapas.blogspot.com/2011/10/acero-en-proceso.html

2.1.1.3 Miniacerias
Las miniacerias se definen como una industria siderurgica que funde acero
su principal materia prima es el reciclado de chatarra para generar productos
bésicos. Estas fabricas se rigen al mismo requerimiento del proceso en la
produccion a partir de la colada continua. Difiere en su mayoria del tamafio

minimo, administracion, mercado y relaciones laborales eficientes.
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2.1.1.4 Clasificacion de los Aceros
Al estandarizar los diferentes tipos de aceros que hay en el mercado, la
Society of Automotive Engineers (SAE) y el American Iron and Steel Institute
(AISI) establece métodos para la identificacion de los diferentes tipos de
acero que se elaboran. Para ambos sistemas se utilizan cuatro o cinco
digitos el cual designa al de acero. En el sistema AISI se indica el proceso

de produccion con una letra antes del nimero. La homenclatura es:

e Primer digito: el aleacion es: 1 = carbono, 2 = niquel, 3 = niquel —
cromo, 4 = molibdeno, 5 = cromo, 6 = cromo — vanadio, 8 = triple

aleacion, 9 = silicio magnesio.

e Sequndo digito: es el namero que indica el porcentaje del elemento

de aleacion en peso del primer digito. Ejemplo acero 2640, indica que

tiene aleacion de niquel y que esta es del 6%.

e Tercer y cuarto digito: indican el contenido promedio de carbono en

centésimas; asi en el ejemplo anterior se tendria que un acero 2640

es un acero con 6% de niquel y 40% de carbono.

Cuando en las clasificaciones hay presente una letra al principio, ésta indica

el proceso que se utilizo, siendo los prefijo los siguientes:

A = Acero bésico de hogar abierto

B = Acero acido de Bessemer al carbono

C = Acero bésico de convertidor de oxigeno (BOF)
D = Acero acido al carbono de hogar abierto

E = Acero de horno eléctrico

Asi pues, la nomenclatura se resumirse ejemplo: A10XYY donde:
A = proceso de fabricacion

10 = tipo de acero
14



X =% de la aleacién del tipo de acero

YY = % de contenido de carbono en centésimas.

2.1.1.5 Caracteristicas Fisicas del Acero

La obtencion del acero pasa por la eliminacion de las impurezas que se
encuentran en el arrabio, dentro de unos limites especificados segun el tipo
de acero, de los contenidos de los elementos que influyen en sus
propiedades. Las reacciones quimicas que se producen durante el proceso
de fabricacion del acero deben eliminar las sustancias perjudiciales, bien en

forma gaseosa o bien trasladandolas del bafio a la escoria.

Elemento

Forma de eliminacion

Reaccion quimica

Carbono

&| combinarse con el oxigeno se
guema dando lugar a C0O2 gaseoso
que se elimina a través de los humos.,

2C+0: 2200
2CO0+0; =200,

Manganeso

Se oxida y pasa a la escoria,
Combinado con silice da lugar a
silicatos,

2Mn+0; = 2 Mn0
MnO + Si0; — silicatos

Silicio

Se oxida y pasa a la escoria,
Forma silicatos

Si+ 0z — Si0;
S0z + dxidos — silicatos

Fasforo

En una primera fase se oxida y pasa
a la escaria.

En presencia de carbono v altas
temperaturas puede revertir al bafio.
Para fijarlo a la escoria se afiade cal
formandase fosfato de calcio.

AP +5 0 = 2 Pa0g
P05 +5C = 2P +5C0

2P +5Fe0 +3 Cal — P03
Cad +5Fe

azufre

Su eliminacion debe realizarse
mediante el aporte de cal, pasando a
la escoria en forma de sulfuro de
calcio. La presencia de manganeso
favorece la desulfuracian,

S+Fe+Cal— Fed+3Ca
S+ Fe +hnD — Shn +Fe0
S +Fe+Mn— SMn +Fe

Figura 3. Caracteristica Fisicas del Acero.

RUIZ Ana, REPOSITORIO DIGITAL UPCT
repositorio.bib.upct.es/dspace/bitstream/10317/2833/1/pfc4297.pdf

2.1.1.6 Estructura Cristalina
Cuando un material cristalino cambia la forma de ordenar sus atomos en el
espacio al alcanzar una determinada temperatura, se dice que ha sufrido

una transformacién alotrépica, y a dicha temperatura se le denomina

temperatura de transformacion alotrépica.

15
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El hierro es material ductil y maleable (permite elongaciones del 40%),
motivo por el cual no es demasiado util para determinados usos. Se
caracteriza por ser facilmente oxidable y por tener temperaturas de fusion
entre 1536 y 1539°C. Al aumentar su temperatura se reblandece, facilitando
su proceso. Si lo fundimos, serd posible obtener piezas por moldeo
(conformaciéon por moldeo). También es un buen conductor de la electricidad

y posee propiedades magnéticas.

Pero el principal inconveniente que presenta el hierro como material
industrial es su elevada densidad; es decir, posee una gran masa por unidad

de volumen. Para piezas obtenidas son de un gran peso.

2.1.1.6.1 Fases alotr@picas del acero y sus caracteristicas

El acero presenta tres variedades alotropicas:

e Cuando funde a 1539° C y posteriormente solidifica, su sistema
cristalografico es BCC (Cubico Centrado en el Cuerpo o Body Cubic
Centered). A esta fase se le denomina fase & (delta), la de maxima

temperatura.

e Cuando reducimos la temperatura entre 1400 y 900°C, su sistema
cristalogréfico cambia a FCC (Cubico Centrado en las Caras o Face
Cubic Centered). Esta es la denominada fase y (gamma).

e Cuando se enfria desde 900°C hasta temperatura ambiente, su
estructura cristalografica cambia a BCC. Esta fase recibe el nombre
de fase a(alfa), y es la de minima temperatura.

2.1.16.1.1 Caracteristicas de cada fase alotropica:

e Fase a: presenta dos atomos por celda, y no disuelve el
carbono. La maxima cantidad de carbono es de un 0,008% a
temperatura ambiente. A 723°C la maxima solubilidad del

carbono aumenta al 0,025%.
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e Fase y: posee cuatro atomos de carbono por celda. Presenta
mayor volumen por celda o cubo que la fase a, es decir, que
sus parametros de red son mayores. Pero el nimero de
atomos por unidad de volumen se mantiene constante. La
solubilidad del carbono es del 2% alrededor de los 1130°C.

e Fase &: el volumen por celda es semejante al del hierro en
fase a, y la solubilidad del carbono vuelve a ser limitada.
Hacia 1487°C s6lo admite un 0,07%.

2.1.1.6.2 Aleaciones binarias
En el caso de las aleaciones binarias, es importante determinar dos

parametros fundamentales:
e La estructura, es decir, fases presentes en la aleacion.
e La composicion, es decir la cantidad de carbono que contiene.

A temperatura ambiente el carbono lo encontramos como o Fe3C (carburo
de hierro). A altas temperaturas, el Fe3C se disocia, y el carbono forma una

solucion sélida con el hierro en la fase .

2.1.16.21 Aleaciones binarias Fe - C
Segun la cantidad de carbono que contiene el hierro podemos hablar

de las siguientes estructuras:
e Aceros aleaciones Fe — C que contienen carbono al 2%.

e Fundiciones, o aleaciones Fe — C con mas del 2% de
carbono. Es posible incorporar otros elementos al hierro,

ademas del carbono es el cromo, niquel, vanadio, etc.

Dentro de los aceros encontramos tres tipos principales, segun su %
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de carbono:
a. Aceros hipoeutectoides, con carbono inferior al 0,89%.
b. Aceros eutectoides, con carbono igual al 0,89%.

c. Aceros hipereutectoides, % de carbono superior 0,89%.

Dentro de las fundiciones existen también tres tipos:
a. Fundiciones hipoeutécticas, con un contenido en carbono
comprendido entre un 2 y un 4,3%.
b. Fundiciones eutécticas, con un 4,3% de carbono.

c. Fundiciones hipereutécticas, con mas de un 4,3% de carbono.

El mayor contenido en carbono que puede admitir un hierro es de un
6,67%, que corresponde a la cementita o Fe3C. Los aceros pueden
trabajarse por forja: se calienta y se trabaja cuando esta al rojo vivo,

manteniendo el estado soélido.

Las fundiciones permiten conformacion en estado liquido.
Acostumbran, a contener impurezas de fésforo, azufre, silicio y otros
elementos. Las fases destacadas de las aleaciones binarias hierro —

carbono son:

e Ferrita
Esta es una aleacion solida intersticial en hierro a donde se
sittan algunos atomos de carbono. La solubilidad del carbono
es 0,008%, mientras que a 723°C presenta una solubilidad del
0,025%. Esta fase se mantiene hasta los 900°C. En este
caso, aunque permanece en estado sélido, la dureza es de 90
HB (baja), la elongacién del orden del 30 — 40% vy la
resistencia a la rotura es de unos 28 kg/mm2. Presenta

propiedades magnéticas.
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Cementita

Las proporciones de este constituyente de Fe3C son siempre
constantes e iguales al 6,67% de carbono, y el resto de hierro.
Es fragil, pues se rompe con mayor facilidad que el resto
cuando se le aplica fuerza de choque. Su dureza es de 700
HB, y cristaliza en el sistema ortorrombico. Las tres
dimensiones del paralelepipedo son diferentes. Posee
propiedades magnéticas al ambiente, pero las pierde entre

210 — 220°C. Tiene gran resistencia a la compresion.

Perlita

Se considera una mezcla eutectoide de ferrita y cementita.
Esta formada por una proporcion de carbono al 0,89%. Las
capas alternas presentan un 13,5% de cementita y 46,5% de
ferrita. Dicha proporcion es constante. La perlita aparece
cuando Fe — C se enfria lentamente. Sus propiedades basicas
son mayor dureza que la ferrita pero menor que la cementita
(aproximadamente 200 HB); es deformable y no permite
elevadas elongaciones (maximo 15% de deformacion).

Presenta una resistencia a la rotura de 80 kg/mm?2.

Austenita

Es una solucion solida intersticial de carbono en hierro y. La
solubilidad maxima de carbono es del 2% a 1130°C, pero en
funcion de la temperatura, la solubilidad podra variar minimo
de 0,008%. Es estable a temperaturas superiores a 723°C
(temperatura critica), mientras que por debajo no existe. Es
muy ductil, pues permite elongaciones del 30%; también es
blando (300 HB) y su resistencia a la rotura es de 100
kg/mm2. No presenta propiedades magnéticas. Tiene

resistencia al desgaste.
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Martensita

Es una solucion sobresaturada de carbono en hierro a. Lo
obtenemos por el enfriamiento rapido desde una estructura
austenitica. Se deforma; es decir, no es cubo, sino
paralelepipedo de base cuadrada. El % de carbono puede
llegar al 1%, y depender& del contenido que posea antes del
enfriamiento. Las propiedades varian por el contenido en
carbono: la fragilidad, la resistencia mecanica y la dureza
aumentan al incrementar el % en carbono, teniendo su punto

maximo en un 0,9%.

Troostita
Es un agregado fino de cementita y hierro a o ferrita. Es
variante de la perlita. Se puede obtener mediante dos

procedimientos diferentes:

o Enfriarlo a velocidad inferior a la critica de temple
(enfriamiento necesario para pasar de estructura

austenitica a martensita, y velocidad elevada).

o Transformacion isotérmica, mantiene al acero en forma

austenitica en 500 y 600°C en varias horas.

Sorbita
Agregado fino de cementita y hierro a; se trata de una
variante de la perlita. Se obtiene mediante dos
modificaciones:
o Enfriamiento desde el estado austenitico a velocidad
inferior a la critica de temple.
o Por transformacion isotérmica, manteniendo la

temperatura de 600 — 650°C durante un tiempo.
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Bainita
Se obtiene por transformacion isotérmica desde austenita a
temperatura entre 250 — 550°C. Segun el intervalo de

temperaturas se produce dos tipos:
o Superior: la temperatura esta entre 500 y 550°C.

o Inferior: la temperatura oscila entre 250 y 400°C.

Constituyentes de equilibrio:

Ledeburita

Es el constituyente eutéctico de las aleaciones Fe — C. Grupo
de fundiciones, con proporcion fija de carbono del 4,3%, no es
un compuesto quimico. La encontramos a temperaturas
inferiores o iguales a 1130°C, hasta un minimo de 723°C. A
partir de aqui se convierte en ferrita y cementita (es decir,
perlita). Esta formada por un 45% de austenita con un 2% de

carbono aproximadamente y un 52% de cementita.

Steadita

Se trata de una aleacion ternaria. Es un constituyente
eutéctico de las aleaciones Fe — C, y mas de un 0,15% de
fésforo, es muy comun. Contiene aproximadamente un 10%

del fésforo que lleva una aleacion.

Grafito

Reduce la dureza de la aleacién. Se otorga menor plasticidad
y elasticidad y reduce la resistencia mecanica, incrementando
la resistencia al desgaste y a la corrosion. Actla como

lubricante y se puede presentar en forma laminar o nodular.
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Presenta dos equilibrios:
e Estable: aleacién que consta de hierro y carbono en forma de
grafito.

e Metaestable: aleacion de hierro y cementita.

2.1.1.6.3 Inclusiones
Pueden encontrarse otros compuestos o elementos en las aleaciones Fe —
C. Los constituyentes se llaman inclusiones. Se trata de defectos del

material microscopico. Pueden ser metalicas o no metalicas.

Metalicas: elementos de aleacion de caracter metalico que se afiaden. Por
ejemplo cromo, niquel, molibdeno, manganeso, wolframio, vanadio, cobre,
etc.

e Enfriamiento

e Calentamiento

Estos elementos dan lugar a los llamados aceros especiales. Algunos de
los elementos se disuelven en hierro a, como es el caso del niquel, el
cromo, el aluminio el manganeso o el cobre, mientras que otros forman
carburos (es decir, combinan con el carbono que forma parte del acero),
cosa que provoca un incremento de la dureza de la fundicidon o el acero y

su resistencia al desgaste.

Dentro de este segundo tipo tenemos:
- Carburos simples: unién de carbono + elemento
- Carburos dobles: union de hierro + elemento + carbono

- Carburos mixtos: carburo simple + carburo doble

A temperaturas altas los carburos se disuelven en el hierro, formando una

solucién sélida en la austenita.

22



Metalicas con no metdlicos: al afiadir silicio (silicatos o silicoaluminatos
de hierro, manganeso o cromo), aluminio (6xido de aluminio o alimina,
Al203), titanio (Oxidos, nitruros, cianonitruros), manganeso (silicatos y
sulfatos). Los elementos metalicos también se pueden encontrar

emulsionados o dispersos en la masa de acero.

No metalicas: compuestos extrafios al metal que suelen provocar
reduccioén de las propiedades mecénicas. Son perjudiciales, y provienen de
las reacciones de oxidacion y desoxidacion que tienen lugar durante los

procesos de siderurgia y metalurgia.

Anadiendo carbono a la matriz de hierro obtenemos un nuevo material,
denominado acero. Una de sus principales diferencias es que el acero es
mas duro que el hierro. Por lo tanto, podriamos definir al acero como una

aleacién de hierro y carbono.

La metalurgia es todo el conjunto de procesos fisico — quimicos que van
orientados a separar el hierro de las impurezas que puede contener (de
silicio, fosforo, azufre, y carbono principalmente). Consistiria en la
separacion, respecto del mineral bruto de partida, entre mena nuestro
interés) y ganga. El hierro hasta con un contenido del 0,0208% de C se

considera puro.

Efecto de las impurezas en las aleaciones Fe — C

Es muy dificil eliminar al 100% las impurezas. Siempre se encontraran
determinadas cantidades de silicio, manganeso, azufre, fésforo, oxigeno,
nitrogeno e hidrogeno. Veamos los efectos de cada elemento sobre la

aleacion:

e Silicio y manganeso
Durante el proceso de obtencion de Fe — C, se realiza una

desoxidacién: eliminar los 6xidos de la masa aleada, presentes en
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forma de inclusiones.

El silicio y el manganeso evitan la existencia de dichos oxidos. El
silicio, por su parte, debe estar presente entre el 0,35 y el 0,40%.
Con su presencia incrementa el limite de fluencia y disminuye la
capacidad de deformacion del material en frio, lo cual implica una

fragilizacion del material.

Azufre

Da la formacion de sulfuros, especialmente sulfuro de hierro, FeS ya
que no es soluble y forma inclusiones. El FeS, a 988° C forma una
mezcla eutéctica (se coloca en los limites de grano y se reblandece
posteriormente, haciendo que el acero pierda sus propiedades

mecanicas).

Es la llamada fragilidad al rojo. Para evitar este efecto, se debe

adicionar manganeso.

Fosforo

Se disuelve en el hierro y se encuentra en grandes cantidades,
puede formarse fosfuro de hierro (Fe3P), compuesto que puede
provocar deformacion en la red cristalina, incrementando el limite de
traccion y de fluencia, pero reduciendo la plasticidad y viscosidad del

acero. Se recomienda el contenido de fosforo sea de 0,025y 0,25%.

Hidrégeno, oxigeno y nitrégeno
Faciltan la formacion de Fe203, Fe3N2, AI203 y SiO3.

Tratamientos térmicos y termoquimicos del acero.

2.1.1.7 Reciclado e Impacto Ambiental

El

uso de materiales metédlicos perjudica al medio ambiente como

consecuencia de la extraccion, transformacion, elaboracion y desecho.
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Extraccion de Minerales.- se extraen de mineras y canteras. A cielo abierto
mueven una gran cantidad de tierra, generando grandes cantidades de polvo

y una agresion radical en el paisaje.

Industria Metallrgica.- la obtencion de metales puros suele ser un proceso
muy contaminante. Los hornos de las industrias metallrgicas emiten gran
cantidad de gases. Los procesos electroquimicos consumen cantidades muy
elevadas de electricidad y producen lodos de desechos muy téxicos y
perjudiciales para el medio ambiente, la flora y fauna.

Productos Desechados.- se generan gran niumeros de residuos metalicos,
envases, vehiculos viejos, materiales de hogar, maquinarias, barcos,

aviones, etc.

El reciclaje se presenta como alternativa para reducir el impacto ambiental
gracias a que los materiales se pueden volver a fundir y conformar infinitas

veces. Para conseguir esto es necesario:

Recoger.- Productos inservibles y recuperar la cantidad de metal que se

produce.

Reutilizar.- el material recuperado se clasifica en los distintos metales y

aleaciones que lo demande.

bibing.us.es/proyectos/abreproyl/.../1.+MATERIALES+METALICOS.pdf
https://upcommons.upc.edu/pfc/bitstream/2099.1/.../02 Memorial.pdf

2.1.2 Antecedentes historicos.
La compafiia es una industria de accionistas chilenos, llamada en sus inicios
TALLERES METALURGICOS S.A., luego fue cambiada por sus siglas:
TALME S.A.
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En la ciudad de Guayaquil, se inicia las actividades industriales en 1978
siendo una empresa pionera en el negocio del acero en el Ecuador, se dedica
a la fabricacioén, importacion y exportacion de productos laminados en caliente
cuya materia prima es el acero, palanquilla SAE 1020, 1035, 1037 Y 1039 la
misma que es importada desde Chile. Las oficinas comerciales a nivel

nacional se encuentran en las ciudades de Guayaquil y Quito.

En el 2012, la compafiia estratégicamente instala una aceria a induccion para
generar nacionalmente su materia prima, cumpliendo estandares ambientales
y llegando a obtener la respectiva licencia ambiental, la cual fue otorgada por
la Muy llustre Municipalidad de Guayaquil, dicho proceso en la actualidad
alcanza la suficiente capacidad como para considerarla base al requerimiento
de la planificacion de produccién del proceso en laminacién caliente, sin
embargo el mercado comercial ha sufrido este afio un incremento en los

productos que genera.

Por tal motivo se ha realizado el respectivo andlisis en dicha empresa para
lograr una optimizacion del proceso de obtencidn de las palanquillas SAE
1020, 1035, 1037 y 1039, se verifican las siguientes oportunidades que

existen en el campo de la produccion:

e Medicion y Método del trabajo

e Ingenieria de produccion

e Andlisis y control de fabricacion

e Seguridad

e Control de la produccion de los suministros

e Control de calidad

El area de produccién de la industria puede considerarse el corazén de la
misma, si la actividad de esta seccion se interrumpe, toda la industria dejaria

de ser productiva. Por tal motivo, en el area de produccion es donde se
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solicita y controla el material que se va a trabajar, se determina la secuencia
de operaciones y métodos. El proceso en este campo revela como se realiza
la produccién, donde se la lleva a cabo, cuando se ejecuta y cuanto tiempo

toma en hacerlo.

También es aqui donde se aplica la iniciativa y el ingenio para desarrollar,
registrar y recolectar informacién en relacion al trabajo hombre-maquina y
estaciones de tiempos eficientes para trabajos nuevos antes de iniciar la
produccion, asegurando de este modo que el producto pase las pruebas
frente a la fuerte competicion. En esta fase es donde se utiliza de manera
continua la creatividad logrando la mejora de métodos existentes para su

linea de produccion.

El estudio de tiempo y salarios, seran los verdaderos retos. Las industrias que
cuentan con trabajadores de competencia estaran en capacidad para

enfrentar a los competidores y operar con utilidad.

2.1.3 Antecedentes Referenciales - Alcance de la Ingenieria de métodos
La ingenieria de métodos comprende la formulacion, el disefio y los mejores
procesos, herramientas y especialidades necesarias para manufacturar un
producto después de que han sido elaborados los planes de trabajo. Debera
compaginarse con las mejores habilidades, a fin detengan una eficiente
interrelacion humano-maquina y de que los trabajadores sean incentivados

segun el rendimiento.

Se debe planificar en relacién con el costo esperado, la reparticion del trabajo
para todas las operaciones y determinar los procedimientos de manufactura
mas rentables segun la produccion considerada en la industria, el manejo de
los tiempos apropiados, las acciones necesarias para asegurar que el método

prescrito sea puesto en operacion.
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2.1.3.1 Métodos de la Ingenieria de Tiempo y Movimiento

Métodos
Descriptivo.
Sintético.
Analitico.

Técnicas
Entrevista.
Observacion.

Instrumentos

Flujogramas.

Graficos explicativos.

indices y razones de productividad.
indices y razones de rendimientos.

Fuentes de informacion.

La principal utilizacion es la de eliminar todo contenido u operacion
necesaria para realizar el estudio lo haga de la forma mas rapida y lleve una
calidad eficiente, asegurando la mejor forma de trabajo, para que de esta

manera aumente la produccion, se reduzcan costos y se mejore la calidad.

También se conoce que la ingenieria de método es el estudio de tiempos y
movimientos, donde puede establecer un estandar permisible y realizando
una tarea especifica en cada proceso, con principios en la medicion del
trabajo y del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las
demoras personales y los retrasos inevitables.

El analista de estudios tiene varias técnicas que se utilizan para establecer
un estandar: el estudio cronométrico de tiempos, los estandares, datos de

los movimientos fundamentales, muestreos ciclicos del trabajo.
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Estas técnicas tienen una aplicacion en ciertas condiciones en los diferentes
procesos que presenten. El analista de tiempos debe saber cuando es mejor
utilizar una cierta técnica y llevar a cabo su utilizacién juiciosa y muy

correcta.

Existe una estrecha asociacion entre las funciones del analista de tiempos y
las del ingeniero de métodos ya que se relacionan por el estudio que se
realiza a cada una de ellas. Aunque difieren los objetivos de los dos, un buen
analista del estudio de tiempos es un buen ingeniero de métodos, puesto
gue su preparacion tiene a la ingenieria de métodos como componente

basico en los procesos de produccion.

Para cerciorarse de que el método que se prescribe es el mejor, el ingeniero
especialista detalla un estudio de tiempos con frecuencia, asume el papel de

un ingeniero de métodos.

En industrias pequefias estas dos actividades suelen ser desempefiadas por
la misma persona. Obsérvese que el establecer valores de tiempos es un
paso en el procedimiento sistematico de desarrollar nuevos centros de
trabajo y mejorar los métodos existentes en centros de trabajo actuales

dentro de la industria.

Ingenieria de Meétodos EVOLUCION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO Y AREAS
PRINCIPALES
https://es.scribd.com/doc/129995677/2/AREA-DE-LA-INGENIERIA-DE-METODOS-Y-
APLICACIONES?sh=6d8cd1f713d09d09

2.2 MARCO LEGAL

Norma Técnica Ecuatoriana Voluntaria
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PALANQUILLAS DE ACERO AL CARBONO Y ALEADOS PARA
PRODUCTOS LAMINADOS DE USO GENERAL Y USO ESTRUCTURAL
NTE INEN 105:2013

2.2.1 Referencias Normativas
NTE INEN 106 Acero al carbono. Extraccion y preparacion de muestras. NTE
INEN-1SO 2859-1

Para los efectos de esta norma, se adoptan las definiciones contempladas en

las NTE INEN 106 y las que a continuacion se detallan:

Requisitos:

Proceso.- El acero del cual deben estar constituidas las palanquillas debe ser
fabricado por uno de los procesos de Solera Abierta, Bessemer, Thomas,
Arco Eléctrico, Inducciéon, Acidos o Basicos; Basico al Oxigeno o una

combinacion de estos procesos, dependiendo los hornos de la industria.

Manufactura.- Las palanquillas de acero al carbono deben fabricarse por

vaciado en molde, pre-laminacién de un lingote o por colada continua.

Las palanquillas deben entregarse de una manera libre de defectos

superficiales e internos que afecten a la calidad del producto final.

Dimensiones.-
Ancho.- Los tamafios nominales para el ancho de la seccion transversal asi
como sus limites maximos y minimos. La relacién entre el ancho y el espesor,

de la seccidn transversal de las palanquillas debe ser menor o igual a dos.

Longitud.- Las palanquillas deben ser entregadas con longitudes entre 3 y 13
metros, de acuerdo a la especificacion que detalla el cliente interno para la
produccion de sus productos. La tolerancia en la longitud de las palanquillas

debe ser £100 mm, o segun acuerdo entre el cliente y proveedor.
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Dimensiones nominales de | Tolerancias
lado, L (mm) (mm)
L<100 +2
100=<L <130 +3
L>130 +4

Cuadro 1. Dimensiones Yy tolerancias dimensionales de la seccién

Las palanquillas de acero para la laminacion, deben tener un romboide
méaximo del 6%. Esta se calcula con la siguiente formula:

(d1-d2)

Yo H = x 100

% R es el porcentaje de Romboide
d1 es la diagonal mayor

d2 es la diagonal menor

Aristas
Las aristas de las palanquillas deben ser redondeadas y el radio de esquina

debe ser como minimo 6 mm con una tolerancia de = 2 mm.

Masa
La masa tedrica de las palanquillas se debe calcular considerando una masa
especifica para el acero de 7 850 kg/m3. La tolerancia en la masa debe ser

de £ 5 %. La masa de las palanquillas que puedan medir 1 kg.

Requisitos quimicos

La composicion quimica del acero que estan constituidas las palanquillas
debe ser la que especifique el cliente.

Inspeccion

Muestreo
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Para efectos de composicion quimica la muestra debe ser minima una por
colada. El tamafio de muestra para requisitos fisicos y defectos superficiales
de las palanquillas, debe ser establecido segun lo especificado en la NTE
INEN-ISO 2859-1.

Aceptacion y rechazo
La inspeccion y recepcion del producto se efectuara en el lugar donde se
encuentren almacenadas las palanquillas, pudiéndose realizar la inspeccion

inclusive en fabrica.

Se debe inspeccionar visualmente el 100 %, de las palanquillas que
componen el lote, para verificar que cumplan con los requisitos fisicos,

rechazandose individualmente las palanquillas que no satisfagan.

Si una unidad de la muestra de la colada no cumple la composicién quimica

establecida la colada o lote sera rechazada.

Rotulado
En cada palanquilla se debe marcarse en un lugar visible, con pinturas

adecuadas o por estampado, la siguiente informacion:
a) Nombre del fabricante o la marca comercial.
b) Numero de identificacion de la colada.
c) ldentificacion del grado o calidad del acero.

d) Otros requisitos especificados por el cliente.

Los extremos de las palanquillas deben ser pintados con colores diferentes,

para facilitar el reconocimiento del grado o calidad del acero.
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Defectos Superficiales.-

2.2.2 Defecto en las palanquillas

Son defectos visibles en el

exterior de

la

palanquilla, hayan o no tenido su origen en la superficie, o extendido desde su

interior a ella, considerados de este tipo

tabla:

los que se indica en la siguiente

Grietas

longitudinalmente al eje de la
palanquilla, también puede
darse en la arista de la
palanguilla.

Hombre del defecto Descripcion Grafico
o
o ,,/‘1
ﬁllf/
Cavidades alargadas -
ubicadas transversal L] Grieta Transversal

a

Grieta Longitudinal en cara y arista

Inclusiones no
metalicas

Escoria que queda atrapada
entre el acero liquido y la
pared del molde y se incrusta

en la superficie de Ia

palanguilla.

Crificios  ubicados en  las
Porosidad caras longitudinales de la

palanguilla.

Marcas de oscilacion

Marcas transversales con
profundidad que 5e
encueniran en todo el cuerpo
de la palanquila y son
equidistantes.

Figura 4. Defectos superficiales en Palanquilla

Defectos Internos.- Son los defectos en los cuales aparece un corte

transversal o longitudinal de la palanquilla.

Se puede apreciar orificios, cavidades y grietas, e inclusiones no metalicas

en cada una de las palanquillas.

33



Estos defectos son visibles mediante técnicas de impresién o ataque

guimico, considerados de este tipo los que se indican en la siguiente tabla:

Nombre del defecto

Descripcion Grafico
Orificic central en la seccion
de la palanguilla debido a [l
. i i !
Porosidad central o | UN@ c_cur_'utra.ccmn del maten_al 4
al solidificarse por una baja \i —

rechupe

velocidad de colada o un
exCcesiva enfriamiento
secundario.

Doble colado

Defecto  fransversal como
cinturén en toda la seccion
de la palanguilla.

Sopladura

Cavidades que se presentan
alargadas en direccion a la
superficie en forma redonda
o de gota y en pequefias
cavidades en la superficie en
forma de puntos.

Grietas internas

Cavidades originadas por la
variacion de la intensidad del
enfriamiento secundario.

Inclusiones no
metalicas

Cuerpos no metalicos
atrapados dentro del metal
(Andlisis  Macrografico o
Micrografico)

T ow e
L] o e '.' .'
é. ...c )
" - Ll P l.tj
] . .-I .
: . » '-. .

Figura 5. Defectos internos en Palanquilla

Defectos de Forma.- Son aquellos que presentan una distorsion en la
seccion y en la longuitud de la palanquilla una vez que se ha fabricado, no
teniendo hasta la conformacion verdaderamente geometrica, de los cuales

se consideran de este tipo determinado.
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En el uso general del estudio de tiempos y movimientos en una organizacion

hay ciertas actividades de rutina que se deben realizar.

Estos defectos de forma lo podemos mensionar o consideran en la siguiente

tabla:
Nombre del defecto Descripcion Grafico
Deformacion de la |
palanguilla la cual en su |
Romboidez seccion transversal una de II |
sus diagonales es mayor gue | |
la ofra y no son iguales. J
) B [
Falta de planitud en | Es una curvatura u | | "I
las caras ondulacion que se presenta | _| I
{concavidad o en una o mas caras de la | L
convexidad) palanguilla. Seccidn Concava

Seccion Convexa

Es la deformacion sufrida por
la palanguilla cuando es
zometida a dos pares de
fuerza que actlan en
direcciones opuestas y en
planos paralelos.

Torsian

Ez la existencia de wuna
flecha en el plano de un lado,
con relacién a una recta
Falta de rectitud contenida en dicho plano y
gue se apoya en los "Flecha
extremos de la palanquilla de

longrtud. *

Figura 6. Defectos por forma en Palanquilla

Los medios para realizar estas actividades de rutina deben establecerse
formalmente. Es necesario un grupo de politicas para lograr consistencia en
las acciones. Los procedimientos formales son necesarios para hacer una

rutina del cumplimiento de las politicas.

Las politicas son declaraciones de las aspiraciones que deben buscarse en

el manejo de situaciones de tipo recurrente. Hay reglas mediante las que la
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2.2.3

organizacién funciona y son vitales en todas las fases de la actividad de la
fabrica. Los procedimientos son los detalles de los métodos a emplear para

lograr estas aspiraciones.

Para que el trabajo rutinario de tiempos y movimientos sea efectivo, los
planes de accion y los procedimientos han de comprender, por lo menos, los
siguientes siete puntos:

1. ¢Qué representa el tiempo estandar?

2. ¢Quién determinara el método estandar?

3. ¢Como se transformara el método estandar en una préactica regular?
4. ¢Quién determinara el tiempo estandar y cOmo se determinara?

5. ¢En qué condiciones puede cambiarse un tiempo estandar?

6. ¢Como se informara la produccion?

7. Sise usa un plan de incentivos a los sueldos, ¢cuéales son las reglas

gue cubren su uso?

Las politicas y procedimientos para los puntos 2 al 7 pueden examinarse
mas facilmente una vez que se han presentado las técnicas detalladas de
los estudios de tiempos y movimientos. Sin embargo, la primera pregunta
“¢ Qué representa el tiempo estandar?”, es basica para todas las técnicas. El
tiempo estandar es el valor final que resulta del estudio de movimientos y

tiempos.

Formalizacion del método estandar
En algunas plantas, el trabajo de desarrollar estandares esta dividido en 2

grupos:
1. Uno de métodos para desarrollar métodos estandar y
2. Uno de estudio de tiempos para desarrollar métodos estandar.
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En industrias de montaje simples, estas dos funciones es probable que estén
agrupadas juntas. A medida que la naturaleza del producto y la secuencia de
produccion aumentan en complejidad técnica, estas funciones se extenderan
entre mas y mas grupos. En las industrias que impliquen gran cantidad de
maquinaria, un grupo llamado “ingenieros de herramientas”, o “ingenieros de
fabricacion”, pueden encargarse de muchas de las funciones de métodos.
En las organizaciones con productos de tipo servicios, las actividades del
estudio de tiempos y movimientos, pueden ser efectuadas por personal de
linea de produccién ayudado por personal de Staff.

Los procedimientos del estudio de tiempos y movimientos estan para que los
usen en cuenta que haya un grupo, dos o mas, o como los llamen, o como
hayan optado por hacerse llamar, la responsabilidad definitiva para
determinar los métodos debe situarse en algun lugar de la organizacion, de
tal manera, que los tiempos estandar acompafiaran soélo a los métodos para
los cuales fueron proyectados, de modo que habra una preocupacion
constante para conseguir mejores métodos, y también de modo que los dos

se complementarén mutuamente.

2.2.4 Muestra de enunciado de laresponsabilidad.
La secuencia de proceso estandar asi como la practica estandar para cada
tarea de la secuencia debe especificarlas el ingeniero 6 jefe de fabricacién,
gue consultard con los capataces, los superintendentes de departamento de
calidad, los ingenieros de proyectos, herramienta, planta y los de estudio de
tiempos y movimientos, pero han de mantener su responsabilidad final para la
seleccion de métodos. (Como es natural los subordinados que efectuaran el

trabajo real.)

En muchas plantas, la jurisdiccion del jefe de fabricacion puede ser diferente
de la aqui sugerida, segun el individuo, tamafio de la planta, producto,
proceso y costumbres. En algunos casos, el jefe de fabricacién recibira el

nombre de superintendente de la planta, etc. Las sugerencias para cambiar
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2.2.5

los métodos pueden desarrollarse en muchos lugares de la administracion de
una organizacion. Los trabajadores del estudio de tiempos y movimientos
pueden sugerir cambios de herramientas y proyecto, los ingenieros
proyectistas cambios en los procesos, o los trabajadores de control de calidad
pueden sugerir nuevos modelos de movimientos. Es importante que un

individuo haga tales sugerencias informe a determinada fuente central para:
1. Pedir permiso para hacer una innovacion.
2. Facilitar un registro de lo que se cambia.

3. Facilitar material para guiar otros grupos en el logro de resultados

similares.

En interés de ahorrar tiempo del ejecutivo que lo lee, asi como para presentar
adecuadamente el material, el informe puede componerse basandose en un

esquema sugerido.

Transformacion del método estandar en practica regular.

Como quedd establecido en el estudio de tiempos, la determinacion del
tiempo estandar estard precedida, normalmente, por la determinacion y el
registro de una practica estandar. Para el rendimiento adecuado que debe
obtenerse en un taller de produccion, sin tener en cuenta el propoésito del
estudio de tiempos, el método estandar, en forma de practica estdndar escrita
(PEE), asi como el tiempo estandar, deben suministrarse de alguna forma al

operador.

Debe proyectarse la PEE que da el método a seguir en una determinada
tarea, como ya se observl antes, para usarse en relacion con el estudio de

tiempos.

El material instructivo para uso del operador, o del guia del grupo o instructor
especial puede ser una adaptacion del mismo. Cuanto mas continua sea la
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2.2.6

produccion, mas probable sera que existan ambas versiones del PEE. Las

razones econdmicas para ello son evidentes.

En un taller, con operaciones extremadamente cortas, la PEE econdémica para
el uso del operador puede ser simplemente una copia de la practica estandar
escrita del estudio de tiempos. A menudo, es s6lo una lista de pasos, una
copia de plano y una lista de herramientas, pero esto no es adecuado. En los
talleres que trabajan, frecuentemente es conveniente proyectar rutinas
generales para cada tipo de trabajo y afiadir simplemente detalles especificos
para adaptarlos a un trabajo particular. La PEE y la supervisién constituyen
buenos medios de métodos efectivos de bajo costo obtenidos
coherentemente. Cuando un gran numero de gente ejecuta la misma

operacion, puede preparase una hoja de instrucciones muy detallada.

Cuando la préactica estandar no se transmite a los trabajadores, normalmente
se producen desviaciones en los métodos. También, cuando se cambian
métodos y estandares, la falta de detalle de los métodos, a menudo, induce a
interpretar de manera equivocada el cambio de estandares, como si fuera un

medio para acelerar, y de ello pueden resultar malas relaciones laborales.

Muestra politica para la PEE.
El jefe de fabricacion ha de desarrollar la PEE cuando sea posible, antes del
comienzo de la produccién. Si esto no es posible se dispondra un método

provisional.

La PEE debe seguirse, excepto cuando existan errores evidentes, en cuyo
caso el jefe de fabricacion debe ser notificado inmediatamente. Este debe
desarrollar y aplicar métodos mejorados siempre que sea econdémicamente

factible.
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2.3 MARCO CONCEPTUAL
La ingenieria de métodos es el conjunto de técnicas de estudio de una
produccion, la cual se encarga de mejorar la efectividad de la maquina y el
hombre. La ingenieria de métodos elabora modos de trabajos a través de
registros.

La técnica para aumentar la produccion en la mayoria de los casos se refiere a
reducir costo por unidad, pero esto implica andlisis histérico de donde se
fabrica el producto. También se estudiara el centro de trabajo para mejorar su
elaboracion, cuanto mas completo sea el estudio realizado, tanto menor es la
necesidad de estudiar métodos adicionales al proceso. A continuacion

citaremos varias definiciones basicas:

Palanquilla. Es un producto de acero al carbono el cual se encuentra

destinado a ser laminado cuya seccion es de 178 mm por lado.

Colada. Una vez fundido se convierte en Acero liquido al vaciar en los hornos

través de las canaletas.

Lote. Es el producto terminado de un conjunto de palanquillas en donde su

relacion es el tamafo y longitud, procedentes de una misma produccion.

Unidad de muestreo. Es una palanquilla del lote en donde se extrae una

muestra la cual representara la calidad, y se destinara a la inspeccion.

Palanquilla prelaminada. Es una palanquilla previamente calentada en hornos
la cual pasa por un conjunto de rodillos en la cual existe la reduccion de

seccion.

Elasticidad: quedan sin deformaciones después de anular el esfuerzo que las

provoca.
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Plasticidad: forma que permite obtener al material tenga una deformacion

continua sin llegar a la rotura.

Tenacidad: es la energia que requerimos para producir la rotura.

Resistencia: es la energia interna que obtiene el material en su régimen

elastico.

Ductilidad: propiedad de la materia que permite que la deformacion antes de

llegar a la rotura.

Fragilidad: es la propiedad opuesta a la ductilidad, ya que el material se rompe

con deformacion despreciable.

Maleabilidad: propiedad de la materia del producto que permite procesos

mecanicos, formando laminas delgadas sin llegar a su fracturas.

Tension: es la relacion que existe entre la fuerza y la superficie.

Solidificaciéon de metales: luego del fundido del metal y el enfriamiento
lentamente, osea continuo y uniforme comenzando la solidificacion. Cuando
ésta termina continla con una misma uniformidad y llegando hasta la

temperatura ambiente.

Soluciones sélidas: estas soluciones son sustancias cuyos iones van a
constituir una red cristalina, de forma que los iones se encuentran ocupando en
celda del solvente. La diferencia que exista el tamafio del ion soluto y los del
metal base provocara el endurecimiento de toda la aleacion que se considera

en la produccion.

Solucion sdlida sustitucional: en este paso existe una sustitucion del aleante

a la del metal base.
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Solucion sdlida intersticial: en cambio en este paso el aleante se ubica entre

espacios interiénicos del metal base.

Aleacion: al mezclarse las moléculas del componente en la masa, forman una
nueva molécula a la de los componentes la misma que se considera de

acuerdo a la muestra y producto que requerimos.

Solidificacién de aleaciones metdlicas: presentan intervalos de solidificacion
en las curvas de enfriamiento, donde existe una temperatura de comienzo y

una al término de la solidificacion.

Diagramas de equilibrio: partiendo de la temperatura y la composicion se
puede conocer su estado en cualquier momento del proceso de produccién que

se requiera:

- Se lo realiza a partir de las curvas de enfriamiento
- Nos suministran:

» Fases presentes a una determinada temperatura y composicion

de cada fase (solido o liquido).

» Cantidad relativa de fases existentes en el campo bifasico

(solido + liquido)

Una innovacion tecnoldgica puede ser la magnitud al desarrollo en cualquier
empresa, la cual estd en la posibilidad de mantener competitividad con los
paises desarrollados en los cuales el ingeniero de métodos debe mantener el

procedimiento sistematico.

2.3.1 Obtencion de los hechos
Se reunira en su totalidad los hechos que se relacionen con el producto o el
servicio. Debera incluir especificaciones, requerimientos cuantitativos, de

distribucion y proyecciones del tiempo de vida del producto o servicio.
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2.3.2

2.3.3

2.3.4

2.3.5

2.3.6

2.3.7

Presentacion de los hechos
Una vez que se ha recabado la informacion y se registra en forma ordenada
su estudio y analisis, realizaremos un diagrama del desarrollo ya que es muy

util en el andlisis de los hechos.

Efectuar un Anélisis

Para decidir cual es la alternativa que produce el mejor producto o servicio se
debe utilizar los planteamientos en el andlisis de operaciones de cada
empresa. La misma que incluyen: proposito, disefio, tolerancia vy
especificaciones, procesos de fabricacion, montajes y herramientas,
condiciones de trabajo, manejo de materiales a utilizar, distribucién en la

fabrica y los principios de economia.

Desarrollo del método ideal
Para el desarrollo se debe seleccionar el procedimiento de tu operacion,
inspeccion y transporte considerando las variadas restricciones asociadas a

cada alternativa.

Presentacién del método
Se presentara al personal involucrado con responsabilidad de su operacion y

mantenimiento.

Implementacion del método
Para la implementacion se debe considerarse todos los detalles del centro de
trabajo para asegurar que el método propuesto deberemos entregar los

resultados anticipados.

Desarrollo de un anélisis de trabajo

Al efectuar un analisis de trabajo del método implantado deberan estar
adecuadamente capacitadas las personas de acuerdo a sus areas,
seleccionados de acuerdo a su trabajo y estimulados por el aporte que

genere.
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2.3.8 Establecimiento de estandares de tiempo
Para cada proceso se establecera un estandar equitativo y justo para el
método implantado, el cual conllevara a la observacién de ciclos en cada una

de sus areas.

2.3.9 Seguimiento del método
Para obtener un mejor seguimiento se debera realizar una revision o examen
del método implantado para determinar la productividad la misma que debe

estar cumpliéndose.

Se sigue los resultados mas favorables:

1. Realizar exploracién preliminar.

2. Determinar el grado intensidad justificable del andlisis.
3. Elaborar diagramas de procesos

4. Investigar enfoques del analisis de operaciones.

5. Realizar cualquier estudio siempre que sea justificado.
6. Compara el método en uso con el nuevo método.

7. Presentar el método nuevo.

8. Verificar la implantacion de éste.

9. Corregir los tiempos.

10. Seguir las operaciones del nuevo método.

2.4 HIPOTESIS Y VARIABLES

2.4.1 Hipotesis General
Mediante el control de tiempos y movimientos en el proceso de produccion de

la palanquilla, se optimizardn todos uno a uno los procedimientos de
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2.4.3

fundicion, preparacién y embalaje que conllevan a obtener un producto de

mejor calidad.

Hipo6tesis Particulares
a. Los jefes y operadores de produccién, presentan deficiencia en los

conocimientos técnicos del proceso.

b. Existen problemas en la coordinacion de adquisicion de suministros de

operacion entre los departamentos de compras, y Mantenimiento.

c. Los clientes Internos, presentan inconformidad en la materia prima,

provocando un rendimiento no esperado.

d. El inventario de seguridad o inventario minimo que presenta la planta son

empiricos, tanto en los suministros, como en la materia prima.

e. Existe problema de fatiga en el personal que maneja el corte de la
palanquilla y la mesa de enfriamiento esto debido a que existe mayor

temperatura en el area.

f. Existen problemas de control en la cantidad de pruebas en el material
refractario que utiliza los hornos y las canaletas ya que varian el tiempo de

vida (til, segun andlisis de coladas efectivas.

Declaracion de Variables

Variable Independiente.- es el déficit en la Produccion de la Palanquilla.

Variable dependiente.- es el aumento de Inventario Mermado en la

produccion. Para medir causas, utilizaremos los siguientes indicadores:

e Encuesta a los departamentos internos en la cual determinaremos su

satisfaccion.

e Con Tablas de Tiempo y Movimiento para medir y analizar proceso de

produccion.
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2.4.4 Operacionalizacion de las Variables

Cuadro 2. Operacionalizacion de las Variables

VARIABLES
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS INDICADOR TEM FUENTE INSTRUMENTO
INDEPENDIENTES X INDEPENDIENTE Y EMPIRICAS
{DE QUE MANERA INCIDE EL DEFICITEN LA EI DEFICITEN LA PRODUCCION DE X: DEFICITEN LA PRODUCCIONDE | 1+ VALUACIONES PERIODICAS DEPARTAMENTO DE
VALIDAR LA PRODUCCION DE LA PARAVERIFICAR LOS NIVELES DEL ENCUESTA
PRODUCCION DE LA PALANQUILLA PARA QUE PALANQUILLAS INCIDE EN EL AUMENTO DE PALANQUILLAS PRODUCCION
S STAALMENTo o NVENTARO Ao | PAUNQULAPRRADISINUREL | 0o oy | DEFCTENLAPRODUCCION DE| - AUNENTO DE NVENTARO STOCKYSUCOSTO
INVENTARIO MERMADO DE LA LAPALANQUILA | VERMADO EN LA PRODUCCION
EN LA PRODUCCION DE PALANQUILLAS EN LA PRODUCCION DE PALANQUILLAS EN LA INDUSTRIA DE TALME 0 0 0 Y1: EVALUACIONES PERIODICAS 0
Y- AUMENTO DE INVENTARIO MERMAD DEPARTAMENTO DE
INDUSTRIATALMES.A.? SA. EN LA PRODUCCION PARA VERIFICAR LOS NIVELES DEL CAUDAD ENCUESTA
STOCKYSUCOSTO
VARIABLES
INDICADOR TEM FUENTE INSTRUMENTO
INDEPENDIENTES X INDEPENDIENTE Y EMPIRICAS
X: PROBLEMAS A RAIZ DEL
MO AFECTA L FALTA O CAPACITACon | CAPACTARALPERSONALPARA UE | LA ALTADE CAPACTACION DELPERSONAL DESCONQCIMIENTO DELPROCESO DE le;icgﬁzssfshﬂ'ﬁg:mmos DEPF)’:S;&ECT;(; Dt ENCUESTA
¢ CONOZCASOBRESUROLENEL |  OCASIONA ELDESCOPNOCIMIENTODEL | FALTA DECAPACITACION DEL | DESCONOCIMIENTO S0BRELA | PROPUCCION DEPALANQUILLAS POR
DEL PERSONAL SOBRE LAPRODUCCION DE PARTE DEL PERSONAL
ANOULAS PROCESO DE PRODUCCION DE PROCESO DE PRODUCCION DE LAS PERSONAL PRODUCCION DE PALANQUILLAS
' PALANQUILLAS PALANQUILLAS Y: DEFICITEN LAS CAPACITACIONES POR | Y1: TECNICAS DE MOVIMIENTOS DEPARTAMENTO DE -
PARTE DE LA EMPRESA ALPERSONAL | POR ALTAS TEMPERATURAS PRODUCCION
COMPRONETER ALPERSONALY X FALTA DE ORGANIZACION Y ORDEN EL [X1: COMPROMISOS DEL PERSONAL DEPARTANENTO DE
JENQUENFLUYELAFALTADECOMPRONSO | CREARLE ACTITUDEN BASEAL0S | LAFALTADECOMPROMSOYACTTUDCON |, = A ESTUCA ORGANTATONAL | B PRODLCION CALIDD PRODUCCIONY ENCUESTA
VACTTUDCONLOS OBETIOSDELA | OBEIVOS DE A PRODUCCION CON 10S OBETSDELA PRODUCCIONINLUREALA| 2 1 | DESORGANIZACON ESTRUCTURAL CALIDAD
PRODUCCION SOBRE LA DESORGANIZACION ELFIN DE ACLARAR LA EXISTENCIA DE DESORGANIZACION LA PRODLCCON Y JERARQUICA EALTADECONPROMSOYACTTLD | VETOMADETIEVPOSY DEPARTANENTODE |~
ESTRUCTURALY JERARQUICA? ORGANIZACION ESTRUCTURALY ESTRUCTURALY JERARQUICA 105 BrET05 0 apropuccioy | VOVIMENTOSMEDANTE PRODUCCIONY COUENT
JERARQUICA ANALISIS DE METODOS CALIDAD
XL: ENCUESTA A CLIENTES
DEPARTAMENTO DE
, X INEFICIENCIA ECONOMICA INTERNOS SOBRE LA ENCUESTA
JENQUEMANERA INFLUVELA NEFCENCA | LOGRAREFICENCIECONOMCAEN | 1 FALTA DE CONOCIMIENTO DE TSEACCIONEN ELPROCESS MANTENIMIENTO
Neconomica soBRE FALTA DE CONOCIVIENTO| ELSTOCK DE SUMINISTROS EN LAS INEFICIENCIA ECONOMICA | STOCK DE SUMINISTROS EN LAS
DE STOCK DE SUMINISTROS EN LAS BODEGAS? BODEGAS BAIO STOCK EN SUMINISTROS DE BODEGAS BODEGAS Y: DESCONOCIVIENTO DESTOCKDE. | '+ NCUESTAA CLENTES DEPARTAMENTO DE
' ' SUMINISTROS EN LAS BODEGAS INTERNOS SOBRE LA COMPRAS ENCUESTA
SATISFACCION EN ELPROCESO

Fuente: Analisis de Investigacion
Elaborado por: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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CAPITULO Il

3 MARCO METODOLOGICO

3.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION Y SU PERSPECTIVA GENERAL

La investigacion y el disefio se realizara aplicando métodos de investigacion
descriptivas y explicativas. Al definir el problema se consideraran varios
aspectos, seran recopilados a través de hoja de trabajo de movimientos y
tiempos, bases estadisticas de procesos de la elaboracion de la palanquilla,
asi como de analizar y explicar los procesos de estudio de investigacion
descriptivo del movimiento y tiempo en la incidencia econdmica dentro del

proceso de la industria.

Es factible ya que sus “verdades” seran abiertas a criticas y mejoramientos
dentro del proceso de produccion que se vaya a emplear, en funcién de nuevos

hechos.

Es explicativo ya que se produce implicaciones principales en todo el ambiente

laboral y la satisfaccion principal del cliente interno.

Predictivo, ya que se genera leyes de accién en la industria TALME S.A. en sus
areas de la planta de aceria y compras para asi predecir si se obtendra
rentabilidad con la labor a realizar y elaborar resultados que beneficiarian a la

empresa en el valor final.

3.2 LAPOBLACIONY LA MUESTRA

3.2.1 Caracteristicas de la poblacion
La poblacion se realizard a los diferentes departamentos de la planta de
Aceria en la empresa TALME S.A. (Jefatura de Planta, Patio y Preparacion
de Chatarra, Horno Eléctrico y Colada Continua, Mantenimientos); en donde
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laboran 30 personas los cuales solicitan andlisis de Tiempos y Movimientos

para mejorar su produccion.

3.2.2 Delimitacién de la poblacién
La poblacién se la considera finita de acuerdo a la poblacion, tomando en
cuenta el 100% del personal de la planta de aceria que laboran en la industria
TALME S.A.

Cuadro 3. Planteles de Personal — Planta Aceria TALME S.A.

TALME S.A. PLANTELES DE PERSONAL
AREA - PUESTO - FUNCION CATEGORIA [ CANTIDAD | TURNOS | TOTAL
JEFATURA DE PLANTA 1
- Jefe de planta Ingeniero 1 1 1
PATIO Y PREPARACION DE CHATARRA 3
- Montacarguista de patio de chatarra Operario 1 1 1
- Operario de carga de hornos Operario 1 2 2
HORNO ELECTRICO Y COLADA CONTINUA 10
- Fundidor Oficial 2 2 4
- Colador de cuchara Operario 1 2 2
- Operador de pulpito de colada continua Oficial 1 2 2
- Quimico de laboratorio Oficial 1 2 2
MANTENIMIENTO ELECTROMECANICO 8
- Técnico eléctronico/electricista de mantenimiento Supervisor A 2 2 4
- Mecénico/cafiista de mantenimiento Oficial 2 2 4
REFRACTARISTAS 8
- Refractarista Técnico de mantenimiento Supervisor A 2 2 4
- Refractarista Auxiliares Oficial 2 2 4
PLANTEL DE PERSONAL TOTAL 30

Fuente: Analisis de Investigacion
Elaborado por: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

3.2.3 Tipo de muestra
El tipo de muestra que utilizaremos en nuestro estudio de Tiempo y
Movimiento para mejorar la produccion de la palanquilla SAE 1020, 1030 y
1037 y reducir costos en la industria TALME S.A. del Canton Guayaquil es la

siguiente:
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3.24

3.2.5

Muestras No Probabilisticas.- Las muestras no probabilisticas intencional u
operatico, seran seleccionadas por las areas claves de la planta y donde se
encuentra el epicentro productivo de la informacion del proceso generada por
la planta de aceria de la industria TALME S.A., la cual esta constituida por
todos los miembros de la poblaciéon antes mencionada.

Tamafio de la Muestra

Las muestras no probabilisticas son esenciales en los disefios de
investigaciéon en los que se pretende generalizar los resultados de una
poblacion, de esta manera los elementos muéstrales tendran el mismo valor
de la poblacién consultada de acuerdo a la informacidon necesaria para su

posterior analisis.

La seleccién de elementos es manejable para la investigacion que se realiza
con la predisposicion de cada uno de las personas en proporcionar la

informacion.

Proceso de seleccion
Este proceso se lo realizara para el universo poblacional el cual es de 30
colaboradores la cual corresponde a las areas de produccion y técnicas del

personal administrativo, servicios y tercializados.

Todo esto en forma directa no aleatoria y se realizara la consulta indicada

desde el nivel superior al inferior.

3.3 LOS METODOS Y LAS TECNICAS

3.3.1

Métodos tebdricos

Para el cumplimiento del método se utiliza los métodos de investigacion:
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El Andlisis
Se realiza con el andlisis del problema general existente en la
produccion de la palanquilla, se explicara el estudio de cada uno de

sus componentes; para mejorar el problema a investigar.

El Método Deductivo
Este método lo iniciamos a través de la observacion del problema
general, el cual se presentara con las soluciones particulares que

corrijan el problema en el area de produccion y compras.

La Sintesis
Consiste en lazar los elementos principales en la que se determinara

las estrategias y puedan ayudarnos a mejorar el sistema.

3.3.2 Métodos empiricos

Estos métodos son utilizados en la investigacion sefialamos a continuacion:

Método Empirico Fundamental

Utilizamos el método Empirico fundamental el cual consistente en:

La observacién.- se mostrara las deficiencias mediante la
actualizacion de saldos, duplicidad de pedidos y la falta de

procedimientos en la aplicacion de cada uno de los movimientos.

Experimentacion.- Se pone en practica los procedimientos para
mejorar la atencion del cliente interno y poder conseguir una

eficiencia para los procesos internos de la planta.

3.3.3 Técnicas e instrumentos de la investigacion

Encuestas.- Se usa un reporte para todas las areas de la planta de aceria,

las preguntas deberan ser normalizadas para poder conocer las diferentes
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opiniones o0 hechos, con la finalidad de que la informacién sea mas rapida

para el nUmero de personas en base a cuestionario.

Entrevistas.- Sirve para recoger informacion en forma verbal mediante
preguntas, en referencia a problemas que se presentan con frecuencia.
Estos cuestionarios tendran preguntas como ¢Para qué?, ¢Cuando?, ¢a

quién?, etc.

Esto nos permitira tener mayor cantidad de informacion y analizar de mejor
manera la poblacion. Se tomara en cuenta el criterio de los expertos, se hara

un estudio documental y prueba o test.

3.4 PROPUESTA DE PROCESAMIENTO ESTADISTICO DE LA INFORMACION
Para aplicar esta encuesta se procedié a presentar las preguntas al tutor las
mismas que fueron aceptadas, motivo por el cual se envié la correspondiente
solicitud al Gerente General de la industria Talme S.A., haciendo conocer las
preguntas y a la vez permita aplicarlo en el &rea de Aceria, obteniendo una

respuesta positiva.

La herramienta que se va a utilizar es el computador y para hacer el
procesamiento estadistico de la informacién sera el software EXCEL el cual
permitira tabular la informacion obtenida por medio de encuestas y entrevistas.

Al término de esta recoleccion y andlisis de datos, se ingresara la informacién y
se lograra el diagnostico real de la situacidbn adjuntando graficos que

demuestren los resultados, para elaborar conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO IV

4  ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
Este procesamiento de informacion fue necesario determinar primeramente el
problema. También enviamos una solicitud a la Gerencia General de la
industria. TALME S.A. para que nos permita trabajar en la Planta Aceria, lo
relacionado al tema, como por ejemplo la aplicaciébn de la encuesta a
Operadores, Supervisores y Jefe para de esta manera obtener los datos
necesarios, la debida seguridad en las diferentes areas que permitan tabular

todo lo obtenido.

La visualizacion y recoleccion de la informacion se la realiz6 con total
normalidad y predisposicion por parte de los empleados del area de Aceria.
Una vez realizado el estudio procederemos con la tabulacion para ser
ingresados en el software Excel y asi obtener los respectivos cuadros y

graficos estadisticos, de esta manera continuar realizando el trabajo de tesis.

No se ha encontrado dificultad alguna con la aplicacién de este estudio, ya que
todos los involucrados se encuentran dentro del proceso de produccion de la

palanquilla en el area de la Planta de Aceria de la industria TALME S.A.

Luego de terminar la encuesta se agradece a todo el personal que conforma la
planta de aceria entre ellos: al Jefe de Planta, Supervisores y operarios por la
disponibilidad y atencién prestada en las ocasiones que visitamos la industria.
Condicién del Informante.

Cuadro 4. Condicion de Informe
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Detalle Frecuencia Porcentaje
JEFES 1 3
SUPERVISORES 4 13
OPERADORES 25 83
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Grafico 1. Condicion del Informe

83%

3%

W JEFES

m SUPERVISORES
OPERADORES

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

De acuerdo a la condicién del total de encuestados el 83% son Operadores, 13%

Supervisores y 3% Jefes. Se puede apreciar que el peso mas grande de

encuestados que proporciona la informacion son Operadores.

1) ¢Laproductividad de la empresa es la adecuada?

Cuadro 5. La Productividad es la adecuada

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 1 3
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 5 17

DE ACUERDO 20 67
TOTALMENTE DE ACUERDO 4 13
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Gréfico 2. La productividad es la adecuada de acuerdo al proceso productivo
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

EL 3% de los encuestados estan en desacuerdo que la productividad de la
empresa es la adecuada de acuerdo al proceso productivo y que el 17%
medianamente de acuerdo, 80% indican estar de acuerdo y totalmente de
acuerdo. Se llega a la conclusion que 24 de cada 30 encuestados es decir la
gran mayoria tiene el conocimiento que la productividad es la adecuada al

proceso productivo

2) ¢Los procesos de produccion se cumplen en el tiempo segun lo establecido en

los planes de produccion?

Cuadro 6. Cumplen con los Procesos de Produccién en el tiempo establecido

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 1 3
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 22 73

DE ACUERDO 5 17
TOTALMENTE DE ACUERDO 2 7
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Grafico 3. Cumplen con los Procesos de Produccién en el tiempo establecido
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

EL 3% de los encuestados estan en desacuerdo que los procesos de
produccion no cumplen con el tiempo establecido en los planes, 73%
medianamente de acuerdo, 24% indican estar de acuerdo y totalmente de
acuerdo. Se llega a la conclusion que 22 de cada 30 encuestados, quiere
decir la gran mayoria dudan que cumplan los procesos de produccién en los

tiempos establecidos.

3) ¢ElI proceso de produccion tiene maquinaria Automatas para el

mejoramiento de la productividad?

Cuadro 7. Proceso de Produccion tiene maquinas Autbnomas

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 3 10

DE ACUERDO 4 13
TOTALMENTE DE ACUERDO 23 77
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Gréfico 4. Proceso de Produccion tiene maquinas Autbnomas
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 10% medianamente de acuerdo que el proceso de produccién si tiene
maquinarias Autdbmatas danto un total mejoramiento de la productividad ya

gue el 90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Se demuestra que 27 de cada 30 encuestados en la Planta estdn de

acuerdo que el mejoramiento de la productividad se basa en las maquinarias

Autdmatas.

4) ¢Existen desperdicios de Suministro e Insumos en las diferentes etapas

durante la elaboracion del producto final?

Cuadro 8. Desperdicios de Suministros e insumos en el proceso

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 3 10

DE ACUERDO 4 13
TOTALMENTE DE ACUERDO 23 77
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Gréfico 5. Desperdicios de Suministros e insumos en el proceso
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 10% medianamente de acuerdo que existen desperdicios de Suministros
e Insumos durante la elaboracion del producto final, 90% indican estar de

acuerdo y totalmente de acuerdo.
Se Demuestra que 27 de cada 30 encuestados estan de acuerdo que estos

desperdicios de suministros e insumos merman el proceso durante la

elaboracion del producto.

5) Dentro del proceso de obtencién de la colada continua, ¢la pureza y

composicion son las deseadas para la produccion?

Cuadro 9. Pureza y composicién son deseadas para la produccion

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 16 53

DE ACUERDO 12 40
TOTALMENTE DE ACUERDO 2 7
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Gréfico 6. Pureza y composicion son deseadas para la produccién
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 53% de los encuestados estan medianamente de acuerdo que la pureza y
composicién son las correctas para la produccién, 47% indican estar de

acuerdo y totalmente de acuerdo.
Se llega a la conclusién que 28 de cada 30 encuestados no se encuentran

totalmente de acuerdo que dentro del proceso de obtencién la pureza y

composicion sean las deseadas.

6) ¢Existe un manual de procesos de las actividades de la produccién de

productos de la empresa?

Cuadro 10. Existe manual de procesos en la actividad de la produccion

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 0 0

DE ACUERDO 1 3
TOTALMENTE DE ACUERDO 29 97
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Gréfico 7. Existe manual de procesos en la actividad de la produccion
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

En la encuesta realizada al personal de la planta de aceria indica que el

100% estd de acuerdo y totalmente de acuerdo con la actividad de

produccion.

Demostrando que 30 de cada 30 encuestados saben que existe un manual
de procesos de las actividades de la produccion de palanquilla en la industria
TALME S.A.

7) ¢El personal que labora en la produccién cumple con el perfil

profesional acorde a la tarea asignada?

Cuadro 11. El personal cumple con el perfil profesional

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 2 7

DE ACUERDO 20 67
TOTALMENTE DE ACUERDO 8 27
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacién
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 8. El personal cumple con el perfil profesional
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

De acuerdo a la encuesta realizada a los trabajadores de la planta de aceria
se llega a que el 7% medianamente de acuerdo que el personal que labora
en la produccion cumpliendo con el perfil profesional necesario y que el 93%

indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.

Demostrando que 28 de cada 30 encuestados estan acorde al perfil
profesional de acuerdo a la tarea que se asigna a cada colaborador en la
Planta de Aceria de TALME S.A.

8) ¢El personal de la planta de Aceria debe tener capacitacion cada dos

meses?

Cuadro 12. El personal debe tener capacitaciones cada dos meses

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 1 3

DE ACUERDO 3 10
TOTALMENTE DE ACUERDO 26 87
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 9. El personal debe tener capacitaciones cada dos meses
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Segun la encuesta realizada a los trabajadores de la industria el 3%
medianamente de acuerdo que las capacitaciones de la Planta de Aceria
sean cada dos meses, 97% indican estar de acuerdo y totalmente de

acuerdo.

Demostrando que 29 de cada 30 encuestados necesitan que las

capacitaciones sean cada dos meses.

9) ¢Se encuentra bien distribuida el area de trabajo del personal de la

planta Aceria?

Cuadro 13. El area de trabajo esta bien distribuida en la Planta de Aceria

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 3 10

DE ACUERDO 23 77
TOTALMENTE DE ACUERDO 4 13
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

61



Grafico 10. El &rea de trabajo esta bien distribuida en la Planta de Aceria
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 10% medianamente de acuerdo que el area de trabajo se encuentra bien

distribuida, y que el 90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.

Demostrando que 27 de cada 30 encuestados encuentras que el area de la
planta de aceria esta correctamente distribuidas para el proceso de

produccion.

10) ¢Considera eficiente la provisién de suministros e insumos para el

proceso de produccion por parte de Importacion?

Cuadro 14. Es eficiente la produccién de Planta Aceria

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 18 60

DE ACUERDO 9 30
TOTALMENTE DE ACUERDO 3 10
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 11. Es eficiente la produccion de Planta Aceria
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 60% medianamente de acuerdo considerando eficiente la provision de
suministro e insumo por parte del departamento de Importacion de la
industria. TALME S.A., 40% indican estar de acuerdo y totalmente de

acuerdo.

Demostrando que 18 de cada 30 encuestados de la planta de aceria no

consideran ni eficiente ni deficiente la provision de suministros e insumos.

11) ¢Dentro del proceso productivo se aplica alguna filosofia de

mejoramiento continuo en las actividades de la produccion?

Cuadro 15. Se aplica alguna filosofia de mejoramiento en produccién

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 4 13

DE ACUERDO 24 80
TOTALMENTE DE ACUERDO 2 7
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 12. Se aplica alguna filosofia de mejoramiento en produccion
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Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 13% medianamente de acuerdo la aplicacion de alguna filosofia de
mejoramiento continuo en las actividades de produccion, 87% indican estar

de acuerdo y totalmente de acuerdo.

Demostrando que 26 de cada 30 encuestados aplican filosofia de
mejoramiento continuo dentro del proceso de produccion de la palanquilla.

12) ¢Existe registro del tiempo debidamente documentado del proceso de

produccion para la elaboracién del producto final?

Cuadro 16. Existe registro de tiempo documentados del proceso

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 1 3

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 25 83

DE ACUERDO 3 10
TOTALMENTE DE ACUERDO 1 3
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 13. Existe registro de tiempo documentados del proceso
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El 3% totalmente en desacuerdo que existan
debidamente documentados, 83% medianamente de acuerdo, 13% indican

estar de acuerdo y totalmente de acuerdo dentro del proceso de la

palanquilla.

Demostrando que 25 de cada 30 encuestados mantienen dudas que estos

registros estén debidamente documentados del proceso y sirvan para la

elaboracion del producto final.

Optimas condiciones de trabajo?

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

13) ¢Existen en el proceso de produccion, maquinarias que no estan en

Cuadro 17. Existen maguinas que no estan optimas condiciones

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 9 30

EN DESACUERDO 15 50
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 4 13

DE ACUERDO 2 7
TOTALMENTE DE ACUERDO 0 0
Total 30 100

registros de tiempo

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Gréfico 14. Existen maquinas que no estan éptimas condiciones
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Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 30% se encuentran totalmente en desacuerdo, 50% en desacuerdo, 20%

medianamente de acuerdo y de acuerdo.
Demostrando que 24 de cada 30 encuestados estan en desacuerdo y esto

indica que no existe el proceso, maquinarias que no estan en Optimas

condiciones de trabajo en la planta de aceria de la industria TALME S.A.

14) ¢Durante el proceso de produccion se realizan paras previamente

planificadas?

Cuadro 18. Realizan paras previamente planificadas

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 3 10

EN DESACUERDO 3 10
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 22 73

DE ACUERDO 1 3
TOTALMENTE DE ACUERDO 1 3
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Gréfico 15. Realizan paras previamente planificadas
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Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 10% totalmente en desacuerdo que durante el proceso de produccion se
realicen paras planificadas, 10% en desacuerdo, 73% medianamente de

acuerdo 6% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.

Demostrando que 22 de cada 30 encuestados no estdn en desacuerdo ni de
acuerdo que realizan paras en el proceso de produccion que se encuentren
previamente planificadas.

15) ¢La certificacion 1SO: 14001 con que cuenta la empresa, aporta en la

mejora del proceso de produccién?

Cuadro 19 La certificacion ISO: 14001 aporta en procesos de produccién

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 0 0
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 2 7

DE ACUERDO 12 40
TOTALMENTE DE ACUERDO 16 53
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

67



Gréfico 16. La certificacion ISO: 14001 aporta en procesos de produccion
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Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 7% medianamente de acuerdo que la certificacion ISO 14001 aportan a la
mejora del proceso de produccién y que 93% indican estar de acuerdo y
totalmente de acuerdo. Demostrando que 28 de cada 30 encuestados estan
de acuerdo que la certificacion estd4 aportando la mejora del proceso de

produccion de la palanquilla.

16) ¢Es necesario un estudio de tiempos y movimientos en los proceso de

produccion para el mejoramiento del indice de rentabilidad economica

de la empresa?

Cuadro 20. Es necesario estudio de tiempos y movimientos en los procesos de

produccion para la rentabilidad econ6mica de la empresa

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 1 3
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 2 7

DE ACUERDO 8 27
TOTALMENTE DE ACUERDO 19 63
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Grafico 17. Es necesario estudio de tiempos y movimientos en los procesos de

produccion para la rentabilidad econdémica de la empresa
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Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 3% en desacuerdo que es necesario un estudio de tiempo y movimientos
en el proceso de produccion, 7% medianamente de acuerdo, 90% indican
estar de acuerdo y totalmente de acuerdo. Demostrando que 27 de cada 30
encuestados estan de acuerdo que el estudio de tiempos y movimientos

mejoraran el indice de rentabilidad econémica de la empresa.

17) Dentro del proceso de obtencion de la colada continua, ¢La pureza y

composicion son las deseadas para la produccion?

Cuadro 21. La pureza y composicion son las deseadas para la produccion

Valoracion Frecuencia Porcentaje
TOTALMENTE EN DESACUERDO 0 0

EN DESACUERDO 1 3
MEDIANAMENTE DE ACUERDO 3 10

DE ACUERDO 18 60
TOTALMENTE DE ACUERDO 8 27
Total 30 100

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Gréfico 18. La pureza y composicion son las deseadas para la produccién
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Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

El 3% en desacuerdo que dentro del proceso de la colada continua exista la
pureza y composicion, 10% medianamente de acuerdo, 87% indican estar
de acuerdo y totalmente de acuerdo. Demostrando que 26 de 30
encuestados estan de acuerdo que la pureza y composicion son las

deseadas para la produccion.

4.2 ANALISIS COMPARATIVO, EVOLUCION, TENDENCIA Y PERSPECTIVAS

4.2.1 Antecedentes
Esta investigacion esta dirigida a realizar un diagnostico en los procesos de
mejoras y condiciones en las cuales se encuentra la Planta de Aceria. Cabe
indicar que ha sido asequible lograr la presencia de los colaboradores de las
diferentes areas para lo cual se logré coordinar y poder asi realizar la
respectiva encuesta, se contd con la presencia de Jefe, Supervisores y
Operadores logrando una agradable confianza mientras se dialogaba del
contexto de cada una de las preguntas encuestadas. Esta actividad se realizo
en el area del comedor de la industria TALME S.A., se realiza desde el 03 de
Noviembre de 2014 al 30 de Enero de 2015 en horarios de 13:00 a 15:00
horas; luego de terminar las encuestas hemos procedimos agradecer al

Gerente General y a todo el personal de la Planta de Aceria.
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4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.3

Objetivos

% Obtener informacién sobre la aplicacion de los procesos del personal.

% Nivel de conformidad y satisfaccion que tienen los empleados con relacion

a la aplicacion de los procesos.

% Mostrar el interesas estan los empleados de la Planta de Aceria de

TALME S.A. con las mejoras en el area donde se desenvuelven.

Metodologia

Para realizar este trabajo aplicamos la metodologia del dialogo informal con
temas de interés, relacionados con la encuesta aplicada al personal; Luego se
procedié con el resumen de dichos temas, se pudo extraer del personal la

sugerencias que dan las mejoras de los procesos y su aplicacion.

Analisis de Datos
% Los empleados de la Planta en unanimidad estan de acuerdo de mejoras
en los procesos a través de estudio ya que no estan siendo aplicada

acorde con las necesidades que requieren en la produccion.

% EIl mayor niumero de trabajadores estan de acuerdo que estos procesos

deben tener cambios urgentes.

7/

% Mediante el dialogo se pudo priorizar las falencias que existen y a la vez

se dieron recomendaciones en las aplicaciones de los procesos.

RESULTADOS

% Al implementar las mejoras debemos encontrar los mecanismos idéneos con

el estudio de Tiempo y Movimiento en las areas.

R/

% Las capacitaciones deberan realizarse de acuerdo a las areas de la Planta

de Aceria con la finalizar de optimizar estos procesos
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4.4 VERIFICACION DE HIPOTESIS

Cuadro 22. La pureza y composicion son las deseadas para la produccion

HIPOTESIS

VERIFICACION

VARIABLE

Més del 60% de los encuestados
coinciden que el déficit en la
producciéon de Palanquillaincide
en el aumento de inventario
mermado de la produccién en la
plantade Aceriade laindustria
TALMES.A.

E 80% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo. Se
concluye que 24 de 30 encuestados tiene el conocimiento que la
productividad es la adecuada en el proceso productivo.

Bl 73% medianamente de acuerdo, Se concluye que 22 de 30
encuestados; quiere decir, la gran mayoria dudan que cumplan los
procesos de produccion en los tiempos establecidos.

E 90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 27 de 30 encuestados estan de acuerdo que el
mejoramiento se basa en las maquinarias Autématas.

H 90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 27 de 30 encuestados estan de acuerdo que los
desperdicios merman el proceso durante la produccion.

El 100% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que todos los encuestados saben que existe un manual
de procesos de las actividades de la produccién de productos.

E 80% se encuentran totalmente en desacuerdo; 24 de 30
encuestados estan en desacuerdo y esto indica que no existe el
proceso de produccién, maquinarias gue no estan en éptimas.

Por lo expuesto se aceptariala
hipétesis de que méas del 60% de
encuestados indican la
necesidad modificar los
procesos de acuerdo al estudio
de Tiempo y Movimiento.

Més del 60% de los encuestados
coinciden que existen
desconocimiento de procesos
por falta de capacitacién.

H 93% indican estar totalmente de acuerdo. Demostrando que 28 de
30 encuestados estan acorde al perfil profesional.

En el 97% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 29 de cada 30 encuestados necesitan que las
capacitaciones sean cada dos meses.

83% medianamente de acuerdo. Demostrando que 25 de 30
encuestados mantienen dudas que estos registros estén
documentados en el proceso y sirvan para la produccion.

73% medianamente de acuerdo. Demostrando que 22 de 30
encuestados no estan en desacuerdo ni de acuerdo que realizan
paras en el proceso de produccion planificadas.

93% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 28 de cada 30 encuestados estan de acuerdo que
la certificacion esté aportando la mejora del proceso de produccién.

90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 27 de cada 30 encuestados estan de acuerdo que
el estudio de tiempos y movimientos mejoraran el indice de
rentabilidad econémica de la empresa.

Por lo expuesto se aceptariala
hipétesis de que més del 60% de
encuestados indican la
necesidad capacitaciones por
desconocimiento de los
procesos.

Més del 75% de los encuestados
coinciden que lafaltade
compromiso y actitud influye la
existenciade desorganizacién.

H90% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 27 de cada 30 encuestados encuentras que el
area de la planta esta correctamente distribuidas.

Un 87% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 26 de cada 30 encuestados aplican filosofia de
mejoramiento continuo dentro del proceso productivo.

Por lo expuesto se aceptariala
hipétesis de que més del 75%de
encuestados indican la faltade
compromiso y Actitud para
evitar una desorganizacion en el
area.

Més del 60% de los encuestados
coinciden que laineficiencia
econémicaprovocaun bajo

stock en los suministros parala

planta de aceria.

B 53% de los encuestados estan medianamente de acuerdo que la
pureza y composicion son las correctas para la produccion. Se llega
a la conclusion que 28 de cada 30 encuestados no se encuentran
totalmente de acuerdo que dentro del proceso de obtencion la pureza
y composicién sean las deseadas.

E 60% medianamente de acuerdo considerando eficiente la provisién
de suministro e insumo por parte del departamento de Importacion.
Demostrando que 18 de cada 30 encuestados no consideran ni
eficiente ni deficiente la provisién de suministros e insumos.

Para el 87% indican estar de acuerdo y totalmente de acuerdo.
Demostrando que 26 de cada 30 encuestados estan de acuerdo que
la pureza y composicion son las deseadas para la produccién dentro

del proceso de la colada continua.

Por lo expuesto se aceptariala
hipétesis de que mas del 60% de
encuestados indican la
ineficienciaeconémicay esto
demandaraun bajo stock de
suministro y hasta el corte del
proceso de produccién de la
planta de aceria.

Fuente:

Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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5.2

5.3

CAPITULO V

PROPUESTA

TEMA

Disefio de Banda Transportadora de materia prima dentro del proceso de
produccion de la palanquilla que optimiza el estudio de tiempos y movimientos.

FUNDAMENTACION

Desarrollo del estudio de tiempo y movimientos en las areas de la Planta de
Aceria y con la finalidad de mejorar la productividad y calidad en cada
operacion del proceso de la palanquilla, para evitar pérdida de tiempo y

minimizar movimientos.

La Cronometrizacion de tiempo se aplica en todas las areas, con el método de
regreso a cero y el estudio de movimientos la cual tiene como técnica el

analisis de los movimientos eficientes dentro de las actividades diarias.

Este estudio permite gran cantidad de informacion en todo el proceso del
producto terminado y el andlisis dentro de los problemas y contratiempos que
provoguen el incremento de inventario mermado en la produccién de la

palanquilla.

Con los resultados se realiza la toma de decisiones, con lo cual se procede a
corregir y mejorar los procesos, en areas de la Planta de aceria de la industria
TALME S.A.

JUSTIFICACION
La productividad en la industria se vio afectada desde el inicio de su operacion
ya que no se manejo un sistema de produccion eficiente, se debe utilizar una

adecuada estandarizacion mediante el estudio que trae las mejores ventajas
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5.4

5.4.1

5.4.2

en la destreza del operador, reducir movimientos de traslado de materia

maximizando el area (util.

La gran cantidad de tiempo empleado en la produccion diaria impide mejor flujo
de las actividades donde ocasionan pérdida de recursos, tiempo y hasta
malestar en sus trabajadores. La falta de coordinacion, distribucién, plan de
mantenimiento preventivo, falta de repuestos, recursos y materiales, pues

inciden en el tiempo de produccion.

OBJETIVOS

Objetivo General de la Propuesta
Desarrollar el estudio de Tiempo y Movimientos para optimizar el area de
produccion de la Planta de Aceria en la fabricacion de palanquilla, justificados

a través de los criterios, técnico, administrativo y financiero.

Objetivos Especificos de la Propuesta

« Elaborar el plan de estudio para la industria que permita asegurar un nivel
de produccién adecuado.
% Disefar el plan de capacitacién del talento humano que labora en el area

de colada continua.

s Presentar los estudios de tiempos y movimientos de los equipos y
personal que laboran en el area de produccién de la planta de aceria que
se realiza actualmente.

«* Presentar informe de eficiencia en el producto terminado de la planta de

aceria de la industria TALME S.A.
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5.5 UBICACION
El enfoque principal de este estudio es disminuir el inventario mermado en la

produccion de palanquilla de la industria TALME S.A., ubicada en la ciudad de

Guayaquil en el Parque Industrial Inmaconsa Km. 10.5 via Daule.

Figura 7. Ubicacion industria TALME S. A.

5.6 FACTIBILIDAD

5.6.1 Impacto Politico
Para la industria TALME S.A., es una propuesta viable ya que cumple con la
planificacibn de la Gerencia General, generando mayor productividad y
calidad en el proceso de la produccién de la palanquilla hacia su cliente

interno.
5.6.2 Impacto Tecnologico

Para que favorezca el estudio se debera adicionar e introducir tecnologia en

maquinaria a largo plazo para la respectiva ejecucion de la produccion.
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5.6.3

5.6.4

5.6.5

5.6.6

Impacto Organizacional
La propuesta es factible pues la industria mejora su ambiente, las
operaciones se realizan con seguridad, se equilibra la carga de trabajo del

hombre y la calidad sera superior.

Impacto Ambiental

Las maquinarias al no permanecer encendidas todo el tiempo se
considerarian factibles, ya que logran consumir menos energia y bajan la
cantidad de ruido que ocasionan en el proceso de produccion de la
palanquilla en la industria TALME S.A. ayudando a evitar constantemente la

afectacion contante que producirian al medio ambiente.

Impacto Econémico - Financiero

La gerencia general y la gerencia administrativa financiera, consiente de los
beneficios que otorga este estudio y en estandarizar operaciones de
produccion, brinda el apoyo econémico necesario para la implementacion del
proyecto de estudio de tiempo y movimiento en el proceso de produccion de

la palanquilla, apoyando a cambios por mejoras.

Impacto Legal
Es una propuesta factible ya que los colaboradores de la planta de aceria
tienen sueldo merecido por la carga de trabajo que realicen diariamente

impidiendo que sean explotados dentro del proceso de produccion.

5.7 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

5.7.1

Toma de Datos
Para la toma de datos en el estudio de tiempo lo realizaremos por pieza o
ciclo utilizamos la tabla de Westinghouse, la misma que se usa en

operaciones repetitivas como es el caso del proceso de produccion de
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palanquilla SAE 1020, 1035, 1037 y 1039 en la planta de aceria de la
industria TALME S.A.

De acuerdo a la funcién del ciclo podemos ubicar una estandarizaciéon a cada

una de las areas del proceso productivo de donde partiremos el estudio.

Cuadro 23. Tabla Westinghouse

Cuando el tiempo Numero minimo de ciclos a estudiar
por pieza o ciclo | Actividad mas de
os: 10,000 por afio 1,000 a 10,000 Menos de 1,000
1.000 horas ] 3 2
0.800 horas 3 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 g ]
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 &0 50
I".I'Ienr:;s ;:S[I.[I'[IIE 140 a0 50

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. Estudio del trabajo Medicién del trabajo, Editorial McGraw-Hill.

INTERAMERICANA EDITORES, S.A. de C.V. Duodécima edicién 2009. México.

Para establecer las observaciones que se debera realizar para su analisis se
toma el tiempo de proceso de produccién de los hornos, ya que establecen la
mayoria de tiempo en su fundicion, esto nos servira para los indicadores

referenciales, obteniendo los siguientes valores:
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Tiempo de ciclo por minuto = 32702

Numero de Operaciones = 54

Se dividir el tiempo del ciclo para el nUmero de operaciones:

32702/ 54 = 60,56

El resultado de las horas que sacamos en la ecuacién anterior se lo vuelve a
dividir para sesenta, de donde obtenemos el tiempo en horas para la

ubicacién de la tabla.

60,56 / 60 = 1,01 Horas

Con los datos obtenidos se busca el numero de horas la cual son 1,01 horas
con la columna de produccion por afio por la produccion de palanquilla la cual

sobrepasa las 10.000 unidades.

Luego de realizar los analisis tenemos como resultado que se podria realizar
con un promedio de cinco observaciones, pero se realizard ocho
observaciones para obtener datos precisos dentro del estudio de tiempos y

movimientos.

5.7.1.1 Cronograma de Trabajo.
En la actualidad la empresa TALME S.A. apuntan aumentar la produccion de
palanquilla en SAE 1020, 1030, 1037 y 1039, por tal razén el cronograma
esta dirigido a mejorar los procesos de cada una de sus areas, para ello
realizara las observaciones de Tiempos y Movimientos este estudio lo

realizara en las diferentes areas de la planta de Aceria:
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Del 03 al 08 de Noviembre 2014

Andlisis de movimientos segun Layout, Reconocimiento de Maquinarias en
las Areas de la planta de Aceria: Abastecimiento, Embarque de Materia
Prima (Box, Puentes Gruas y Trenes), Fundicion (Hornos), Canaletas,
Tundish (Colada Continua), Boquillas, Oxicorte y Mesa Enfriamiento y

abastecimiento.

Del 10 al 15 de Noviembre 2014

Toma de Tiempos y Movimientos para el area de recepcién y embarque de
Materia Prima (Chatarra). Se realiza dos dias de recoleccion de informacion
en Puentes Gruas, dos dias en Trenes de abastecimientos y dos dias

analisis de informacion.

Del 17 al 22 de Noviembre 2014
Toma de Tiempos y Movimientos para el area de Fundicién (hornos). Se
realiza cuatro dias de recoleccion de informacion y dos dias analisis de

informacion.

Del 24 al 29 de Noviembre 2014

Toma de Tiempos y Movimientos para el area de Canaletas y Tundish
(Colada Continua). Se realiza dos dias de recoleccién de informacion que
proporciona las Canaletas, dos dias en el Tundish y dos dias analisis de

informacion.

Se presenta propuesta para cambio del electro iman ya que los ciclos son
largos y provocan retrasos, se reemplaza el proceso con una banda
transportadora la cual se alimentara directamente del patio de clasificaciéon
de chatarra sin afectar con el proceso de produccion y mejorando el tiempo

de abastecimiento a los trenes.
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Del 01 al 06 de Diciembre 2014

Toma de Tiempos y Movimientos para el area de Boquillas. Se realiza tres
dias de recoleccion de informacion y analisis de informacion.

Del 08 al 13 de Diciembre 2014

Toma de Tiempos y Movimientos para el area de Oxicorte y Mesa de
Enfriamiento. Se realiza tres dias de recoleccién de informacion y tres dias

analisis de informacion.

Del 12 al 16 de Enero 2015
Se resumen trabajo por area de acuerdo a horas trabajadas, horas muertas,
limpieza y mantenimientos de cada colaborador en el proceso de produccion

de la planta de aceria.

Del 26 al 30 de Enero 2015
Realizacion y presentacion de informe a través de cuadros estadisticos y
visualizacion de conclusiones por areas de trabajo indicando resultados de

cada proceso.
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5.7.2 Cronometrizacion

Se realiza la toma de tiempos de cada una de los turnos, pero se realizaran observaciones por un lapso de 8 dias:

CUADRO 24. Observacion de tiempos y cronometradas

FECHA: 10 DE FEBRERO DE 2015
ESTUDIO: TIEMPOS
HOJA No. 1

FORMA PARA OBSERVACION DE ESTUDIO DE TIEMPO

ANALISTA:
TAREAS:

DIANA ORTIZ PERALTA

VARIAS

COMIENZA: ABASTECIMIENTO DE TREN

PROCESO : PRODUCCION DE PALANQUILLA EMPRESA: TALMES.A.
TIEMPO: SEGUNDOS
s g8
= = 22
No. OPERACION = % g 2
=B S S S S S S S S 2 g
= | = — — — — — — — = a o
1|ELECTRO IMAN ABASTECIMIENTO TREN 1 X | 12.150,00 12.120,00 [ 12.180,00 | 12.150,00 | 12.160,00 | 12.200,00 | 12.190,00 12.170,00 [ 12.165,00
2|ELECTRO IMAN ABASTECIMIENTO TREN 2 X 16.240,00 16.200,00 16.220,00 16.300,00 16.150,00 16.100,00 16.260,00 16.220,00 16.211,25
3|ABASTECIMIENTO HORNO 1 X 630,00 632,00 635,00 630,00 635,00 632,00 634,00 635,00 632,88
4|ABASTECIMIENTO HORNO 2 X 635,00 630,00 630,00 632,00 634,00 635,00 633,00 633,00 632,75
5|PRE - CALENTAMIENTO HORNOS X 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00 1.800,00
6|FUNDICION X | 32.410,00 32.442,00 32.424,00 32.434,00 32.438,00 | 32.418,00 | 32.422,00 32.442,00 | 32.428,75
7| ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA HORNOS | X 182,00 180,00 184,00 179,00 181,00 184,00 183,00 182,00 181,88
S8|MUESTRA ESPECTOMETRO X 1.628,00 1.622,00 1.624,00 1.626,00 1.624,00 1.622,00 1.620,00 1.628,00 1.624,25
9|NIVELES DE COMPOSICION FERROALEACIONE{ X 812,00 810,00 816,00 814,00 820,00 818,00 821,00 818,00 816,13
10|PRE - CALENTAMIENTO CANALETAS X 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00
11|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA CANALETA X 190,00 184,00 186,00 180,00 188,00 192,00 190,00 184,00 186,75
12[PRE - CALENTAMIENTO TUNDISH X 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00
13|VACIADO A TUNDISH X 324,00 326,00 330,00 328,00 330,00 318,00 320,00 322,00 324,75
14|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA TUNDISH X 184,00 184,00 180,00 182,00 184,00 180,00 186,00 188,00 183,50
16|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA BOQUILLA X 184,00 180,00 178,00 182,00 182,00 178,00 177,00 179,00 180,00
17|MONTAJE Y DESMONTAJE DE BOQUILLA X 1.020,00 1.018,00 1.025,00 1.022,00 1.022,00 1.020,00 1.019,00 1.021,00 1.020,88
18|OXICORTE DE PALANQUILLA X 700,00 702,00 700,00 698,00 704,00 702,00 700,00 702,00 701,00
19|ENFRIAMIENTO DE PALANQUILLA X 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00 2.700,00
73.589,75 [SEG
TOTAL TIEMPO CICLO 1.226.50 |[MVIN
20,44 |H
TIEMPO POR UNIDAD 1,36 |SEG
HORA TOTAL 54.000 Kg 20,44 |H
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5.7.3 Disefo y estructura de la banda transportadora

5.7.3.1

5.7.3.2

5.7.3.3

5.7.3.4

Implementacion de banda transportadora

Luego de presentar el estudio de tiempo y movimiento, y considerar
gue el abastecimiento ocupa un 38% del tiempo diario empleado se
plantea a la Gerencia General la utilizacibn de una banda
transportadora para su materia prima (chatarra) y asi poder optimizar
este tiempo y recursos para el proceso y fabricacion de la palanquilla
de la industria TALME S.A.

Pardmetros Principales

La banda transportadora requerida posee los siguientes parametros:
capacidad de transportacion, ancho de la banda, tension, potencia y
velocidad de trasportacion. La instalacion de la banda se la realiza en
un tiempo de 45 dias y no afectara con la operacion general de la

Industria.

Vida Util

Para la banda transportadora la vida util se basa en el uso que tenga
en los sistemas y componentes, el tiempo de vida Gtil promedio de este
tipo de maquina es de 10 afios. Existen algunos componentes que
requieren de mantenimientos constantes y esto depende del tipo de

proceso que realice la maquina con mayor frecuencia.

Costo

El disefio y construccion de la banda transportadora es un parametro
principal para el proyecto, porque de esta manera se determinara los
tipos de factores que se implican para obtener su costo final de la
palanquilla. Esta inversion tiene un costo de $110,000.00 dolares
americano y es recuperable a 2 afios segun indica cuadro adjunto de
TIR y VAN:
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Cuadro 25. Analisis de Inversion VAN y TIR

NUEVO EQUIPO

ANALISIS DE INVERSION

AREA PLANTA ACERIA FECHA: 08/12/2014

PROYECTO: BANDA TRANSPORTADORA PRESUPUESTO APROBADO 110.000
Inversion 110.000 Afos

Inversion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Flujo de Caja Neto -110.000 93.605! 93.605 93.605 93.605!  93.605 93.605 93.605 _ 93.605; 93.605 93.605
Depreciacion 10 afios -11.000" -11.000" -11.000° -11.000° -11.000  _ -11.000° -11.000° -11.000  -11.000 -11.000
Utilidad Antes de Impuestos T 82605 82.605' 82.605  82.605' 82.605 82.605  82.605 82.605 82.605  82.605
Impuestos 220" -15.447"7 -15.447" -15.447" -15.447"7 -15.447" -15.447" -15.447" -15.447" -15.447" -15.447
Utilidades Trabajadores 15% " -12.391"7 -12.391" -12.391" -12.391" -12.391" -12.391" -12.391" -12.391"7 -12.391" -12.391
Utilidad Despues de Impuestos T 54.767° 54.767' 54.767°  54.767' 54.767] 54.767°  54.767° 54.767 54.767  54.767
Dewolucidon Depreciacion " 11.000" 11.000" 11.000” 11.000" 11.000” 11.000° 11.000° 11.000" 11.000° 11.000
FLUJO NETO -110.000"  65.767' 65.767°  65.767'  65.767 ' 65.767  65.767  65.767  65.767° 65.767  65.767
FLUJO NETO VP -110.000" 58.721"7 52.429"7 46.812" 41.796" 37.3187 33.3207 29.750" 26.562"7 23.716"7 21.175
FLUJO NETO ACUMULADO VP -110.000" -51.279" 1.1507 47.961" 89.757"7 127.075" 160.395" 190.145" 216.707" 240.423" 261.598
RETORNO MODIFICADO VP " 1298 " 000 " 000 " 000 " 000 " 000 " 000 " 000 " 000 " 0,00

2

Tasa de descuento

VAN a diez Afios $261.598 |Valor Positivo, Inversion en (principio) Factible

TIR a diez afios 59,2%|Valor superior a la Tasa, en (principio) Factible

Valor Presente de FCO -110.000 $58.721| $52.429| $46.812 $41.796( $37.318 $33.320 $29.750( $26.562| $23.716 $21.175
Valor Presnte Acumulado de FCO -110.000( -$51.279 $1.150| $47.961 $89.757| $127.075| $160.395| $190.145| $216.707|$240.423| $261.598
Retorno de Inversion 2,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

Valor de la Inversion 110.000|USD

Beneficio Real de la Inversion 65.767|USD/afio

Retorno [ 2.0]afios

FUENTE: Resultado de la Investigacién
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano



5.7.3.5 Especificaciones de la Banda Transportadora

Cuadro 26. Especificaciones Banda Transportadora

DETALLE MEDIDAS
Longitud del Transportador 15m
Elevacion 10m
Velocidad de La Banda 4.5m/s
Capacidad del Transportador 1760 Ton/h
Producto Trasnportado Chatarra
Ancho de Banda x Espesor 1650 mm x 17.8 mm
Especificaciones de Banda ST 1000
Inclinacién Vertical (max) 11°
Defleccion Horizontal 90°
Ubicacién del Tensor Extremo de cabeza
Hundimiento de la Banda 1% - 3%
Potencia Instalada cabeza 2 x 500 Kw; cola 1 x 500 Kw
Diametro del Rodillo 152 mm
Longitud del Rodillo 325mm
Numero de Rodillos por Panel 12 offset
Separacion paneles seccion horizontal 12000 mm

5.7.3.6

5.7.3.7

Condiciones de Trabajo

Fuente: Resultado de la Investigaciéon
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

La banda transportadora necesita trabajar bajo techo ya que no puede
estar expuesto a la intemperie, pero se considera que estard expuesto
al trabajo mediante calor sujeta a una temperatura que oscila entre los
30°C y 90°C. Estos parametros permitirdn seleccionar de mejor manera

los elementos para su construccion.

Proceso de Construccion
Los procesos de construccién que se realizaran en el area asignada

para la banda transportadora son: Trazado, cortado, doblado,

taladrado, roscado de tubo, soldadura, ensamble, acabado vy

conexiones eléctricas.

84



5.7.3.8 Esquema de la Banda Transportadora
Figura 8. Andlisis de Inversién VAN y TIR
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FUENTE: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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5.7.4 Plan de Capacitacién del Personal
Este Plan de Desarrollo y Capacitacion para el | Semestre del afio 2015
constituye el principal instrumento de prioridades de capacitacion de los

colaboradores de la Planta de aceria de la industria TALME S.A.

Esta capacitacion es un proceso de caracter estratégico aplicado de manera
organizada y sistémica, en la cual el personal adquiere o desarrolla
conocimientos y habilidades especificas al trabajo, modificando las actitudes
en el ambiente laboral. Por otro lado la capacitacion implica una sucesion de
condiciones y etapas orientadas a lograr la integracion del colaborador a su

puesto en el area y en la organizacion.

La capacitacion es un factor importante en el colaborador ya que es un
proceso constante que busca la eficiencia y la mayor productividad para el
desarrollo de sus actividades en cada area que se lo asigne, asi mismo eleva

el rendimiento, la moral y el ingenio creativo del colaborador.

5.7.4.1 Metas
Capacitar al 100% Jefe, supervisores de departamento y personal operativo

de la planta de aceria.

5.7.4.2 Estrategias

Las estrategias a emplear son:
v' Desarrollo de las labores practicas realizadas cotidianamente.
v" Presentacion de casos casuisticos de la planta.
v Realizacion de talleres.

v' Exposicién — didlogo.

86



5.7.4.3 Recursos

5.7.4.3.1 Humano
Esta conformado por participantes (jefe, supervisores y operadores de la
planta de aceria de la industria TALME S.A., en un total de 30 personas
que aportan en este proceso), facilitadores y expositores especializados de
la empresa asi como: Ingenieros en mantenimiento, mecanicos,

Psicdlogos, etc.

5.7.4.3.2 Materiales

Para la capacitacién del personal de la planta de aceria tenemos los
siguientes materiales:

v INFRAESTRUCTURA.- la capacitacion se desarrollara en ambientes
adecuados de la industria TALME S.A., proporcionados en su

principio por la gerencia general en las horas indicadas.

v MOBILIARIO, EQUIPO Y OTROS.- los materiales se proporcionara
por medio de la industria TALME S.A. y estdn conformados por
carpetas, pizarra, plumones, folio y TV-DVD.

v" DOCUMENTOS EDUCATIVO.- Se facilitan copias de material de
estudio, campafias de mejora continua, encuestas, seminarios,

talleres, etc.

5.7.4.4 Financiamiento
La inversion del plan de capacitacion para la planta de aceria se financiara

con los ingresos presupuestados para el periodo 2015.

Para el primer semestre se tiene un monto de $ 12,000.00 ddlares
americanos. Los cuales se distribuirdn mensualmente de acuerdo al

cronograma de capacitacion.
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5.7.4.5 Cronograma

Cuadro 27. Temas de capacitacion Planta de aceria

MESES
2 | 3| 4| 5] 6

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

SEMINARIO: Planeamiento Estratégico X

CONFERENCIA: Cultura Organizacional X

TALLER: Relaciones Humanas X

CURSO: Mantenimiento Equipos Aceria X

SEMINARIO: Mejora Eficiencia Energética X

CONFERENCIA: Proceso de Fabricacidn X

SEMIANRIO: Mejoramiento Clima Laboral X

CONFERENCIA: Enrgia Limpia X

SEMIANRIO: Auditorias y Normas de Control X

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

5.7.5 Mejoras para el Proceso de Produccién

5.7.5.1 Busqueda de Alternativa
La alternativa existente que conviene conocer aunque pocas veces brinde
resultado son: los inconvenientes mecanicos y logisticos. Se fundamenta en

aumentar el tiempo de produccién.

5.7.3.2 Tipo Mecanico
Para su mejor analisis al proceso de maquinarias se debe realizar un Check
List del estado, este procedimiento ayuda a dar solucibn a los

mantenimientos y se lo realizara todos los dias de produccion.
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5.7.3.3 Mantenimiento Preventivo
Es recomendable realizar cada 15 dias por la persona encargada del
mantenimiento y produccion, basandose en el listado de Check List para asi

realizar seguimientos.

Evitamos el tiempo paro de produccion el cual debemos tener conciencia
gue es uno de los indicadores mas alto del proceso. Una de las fallas mas
comunes que encontraremos es la ruptura de las mangueras hidraulicas y

fallas de bombas para el proceso de produccion..

5.7.4 Desarrollo para Reduccion de Tiempos
De acuerdo a los datos obtenidos del proceso de la producciéon de palanquilla
denotamos tareas que pueden ser eliminadas y otras reemplazadas que

seran de beneficio para el incremento de la produccién en la Planta de Aceria.

5.7.4.1 Tareas Eliminadas y Reemplazadas:

Tarea No.1Y 2 Electro Iman abastecimiento de trenes
Se puede eliminar el electro iman ya que la lentitud del proceso dificulta el
abastecimiento a los trenes y por ende retrase todo el proceso de produccion

de la palanquilla y eleva los costos por Pre — Calentamiento de los hornos.

Para ello se ha aconsejado utilizar la banda transportadora desde el patio de
acopio de la chatarra ubicado en la parte lateral y mejorar el proceso de

produccion de palanquilla.

Tarea No.10 y 12 Pre calentamiento
Estas dos tareas se la realizan en diferentes procesos alcanzando la misma
temperatura, para su calentamiento se utiliza GLP. Se recomienda utilizar un

solo sistema para ahorrar tiempo en todo el proceso al operador.
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Tarea No.11, 14 y 15 Estabilizador de temperatura
Estas tres tareas se la realizan en diferentes procesos como el Pre
calentamiento. Se recomienda utilizar un solo estabilizador de temperatura
ahorrando tiempo al operador y a la industria.

Cuadro 28. Tareas Eliminadas

g 53

. |5 CRel

No. OPERACION HE g3

z Q - ~ o < 1 © N o gg

g3 @ g Y g Y g g p | 28
1 [ELECTRO IMAN ABASTECIMIENTO TREN 1 x| 1215000 1212000 12.180,00 | 12.150,00| 12.160,00 | 12.200,00| 12.19000] 12.170,00| 12.165,00
2 |ELECTRO IMAN ABASTECIMIENTO TREN 2 x| 16.240,00 | 1620000 | 16.220,00 | 1630000 | 16.150,00 | 16.100,00 | 16.260,00| 16.220,00 | 16.211,25
10 |PRE - CALENTAMIENTO CANALETAS x| 0000| 90000] 90000] 90000] 900,00 900,00| 90000| 900,00] 900,00
11 |ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA CANALETA| | X| 190,00 18400| 18600| 180,00| 18300| 192,00 19000| 18400| 18675
12 |PRE - CALENTAMIENTO TUNDISH X 90000 90000 90000] 900,00] 90000] 900,00| 90000 90000] 900,00
14 [ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA TUNDISH | X 18400 18400| 180,00| 182,00| 18400| 180,00| 18600| 188,00| 18350

15

ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA BOQUILLA X 184,00 180,00 178,00 182,00 182,00 178,00 177,00 179,00 180,00

30.726,50 [SEG
TOTALTIEMPO CICLO 512,11 |MIN

8,54 [H
TIEMPO POR UNIDAD 0,57 |SEG
HORATOTAL 54.000 Kg 8,54 |H

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Se reemplazaran las tareas de los procesos actuales por la propuesta en el
estudio de tiempo y movimientos y se procedera con el estudio el cual
revelara modificaciones importantes en el proceso de la producciéon de la

palanquilla.

Cuadro 29. Tareas a Reemplazar

No. OPERACION EE gs
HE .- S ¥ N 0 S 5 s ¥
2| < F = E = = E = E a O
BANDA TRANSPORTADORA
1 ABASTECIMIENTO 1Y 2 X'| 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 13.500,00 [ 13.500,00
9 [PRE - CALENTAMIENTOS X 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00
10 |ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA X 190,00 184,00 186,00 180,00 188,00 192,00 190,00 184,00 186,75
15 | TRANSPORTE DE PALANQUILLA X 806,00 800,00 810,00 802,00 806,00 810,00 804,00 800,00 804,75
16 | ALMACENAMIENTO BODEGA LAC X 272,00 270,00 270,00 272,00 276,00 274,00 268,00 270,00 271,50
15.663,00 [SEG
TOTALTIEMPO CICLO 261,05 |MIN
4,35 |H
TIEMPO POR UNIDAD 0,29 |SEG
HORATOTAL 54.000 Kg 4,35 [H

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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Luego de reemplazar estas operaciones llegamos al nuevo cuadro de tareas

la cual se va a cronometrar donde quedaria de la siguiente manera:

Cuadro 30. Tabla de observaciones y tiempos cronometrados

FORMA PARA OBSERVACION DE TIEMPOS Y TAREAS DE CRONOMETRADAS

FECHA: 10 DE FEBRERO DE 2015

ESTUDIO: TIEMPOS

HOJA No. 1

PROCESO : PRODUCCION DE PALANQUILLA
TIEMPO: SEGUNDOS

FORMA PARA OBSERVACION DE ESTUDIO DE TIEMPO

ANALISTA  DIANA ORTIZ PERALTA
TAREAS VARIAS

COMIENZA ABASTECIMIENTO DE TREN
EMPRESA TALMES.A.

g 88

" E [=i+)

No. OPERACION EHE ]

HHEE g g g g g 5 s | B8

Slx E E E E E E E E a0
1|BANDAS TRANSPORTADORAS ABASTECIMIENTO TRENES X 13.500,00 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00 | 13.500,00
2|ABASTECIMIENTO HORNO 1 X 630,00 632,00 635,00 630,00 635,00 632,00 634,00 635,00 632,88
3|ABASTECIMIENTO HORNO 2 X 635,00 630,00 630,00 632,00 634,00 635,00 633,00 633,00 632,75
A4|PRE - CALENTAMIENTO HORNOS X| 1.800,00 1.800,00 | 1.800,00| 1.800,00| 1.800,00| 1.800,00| 1.800,00| 1.800,00| 1.800,00
5[FUNDICION X 32.410,00 32.442,00 | 32.424,00 | 32.434,00 | 32.438,00 | 32.418,00 | 32.422,00 | 32.442,00 | 32.428,75
6|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA HORNOS X 182,00 180,00 184,00 179,00 181,00 184,00 183,00 182,00 181,88
7|MUESTRA ESPECTOMETRO X 1.628,00 162200 | 1.62400| 1.62600| 162400 162200 162000 1.62800| 1.624,25
8|NIVELES DE COMPOSICION FERROALEACIONES X 812,00 810,00 816,00 814,00 820,00 818,00 821,00 818,00 816,13
9|PRE - CALENTAMIENTO X 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00 900,00
10|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA X 190,00 184,00 186,00 180,00 188,00 192,00 190,00 184,00 186,75
11]VACIADO A TUNDISH X 324,00 326,00 330,00 328,00 330,00 318,00 320,00 322,00 324,75
12| MONTAJE Y DESMONTAJE DE BOQUILLA X| 1.020,00 1.01800 | 1.02500| 1.022,00| 1.022,00| 102000 1019,00| 1.021,00| 1.020,88
13| OXICORTE DE PALANQUILLA X 700,00 702,00 700,00 698,00 704,00 702,00 700,00 702,00 701,00
14|ENFRIAMIENTO DE PALANQUILLA X| 2.700,00 2.700,00 | 2.700,00 | 2.700,00 | 2.700,00 | 2.700,00 | 2.700,00 | 2.700,00| 2.700,00
15| TRANSPORTE DE PALANQUILLA X 806,00 800,00 810,00 802,00 806,00 810,00 804,00 800,00 804,75
16| ALMACENAMIENTO BODEGA LAC X 272,00 270,00 270,00 272,00 276,00 274,00 268,00 270,00 271,50

5.7.5 Desviacion Media

58.526,25 |SEG

TOTALTIEMPO CICLO

975,44 [MIN
16,26 |H

TIEMPO POR UNIDAD 1,08 |SEG
HORA TOTAL 54.000 Kg 16,26 |H

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Las desviaciones es la media aritmética de los valores que tiene la variable y

se determina de la siguiente manera:

Dx = Desviacion Media

d = Sumatoria de las desviaciones

N =

NUmeros de casos

Dx = x = 660/8 = 82,50

dl =

Dx

d/N=1,57/8 = 0,20

X —x=82,56-82,50=0,06

Dx =%

N
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5.7.6 Datos Cronometrados menos desviacion Media

Sirve para determinar los valores de la distribucion de la frecuencia del valor

c

entro.

Promedio de datos - Dx

Promedio de datos = sumatoria de datos cronometrados dividido para el

numero de observaciones

Dx = Desviacion Media

Promedio de datos — Dx = 82,53 — 0,20 = 82,33

Cuadro 31. Datos resultados desviacion media

Este cuadro muestra el tiempo de un operador normal para realizar las

az

) REIEEE 8. |¥g8s
No. OPERACION 2 % 2z4 S8 § S5

3| ¢8 G N
1|BANDAS TRANSPORTADORAS ABASTECIMIENTO TRENES X 13.500,00 - 13.500,00
2|ABASTECIMIENTO HORNO 1 X 632,88 15,00 617,88
3|ABASTECIMIENTO HORNO 2 X 632,75 12,50 620,25
4| PRE - CALENTAMIENTO HORNOS X 1.800,00 - 1.800,00
5|FUNDICION X 32.428,75 82,00 | 32.346,75
6|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA HORNOS X 181,88 11,25 170,63
7|MUESTRA ESPECTOMETRO X 1.624,25 18,50 | 1.605,75
8|NIVELES DE COMPOSICION FERROALEACIONES X 816,13 25,00 791,13
9|PRE - CALENTAMIENTO X 900,00 - 900,00
10| ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA X 186,75 26,00 160,75
11|VACIADO A TUNDISH X 324,75 30,00 294,75
12|MONTAJE Y DESMONTAJE DE BOQUILLA X 1.020,88 13,00 | 1.007,88
13|OXICORTE DE PALANQUILLA X 701,00 12,00 689,00
14|ENFRIAMIENTO DE PALANQUILLA X 2.700,00 - 2.700,00
15| TRANSPORTE DE PALANQUILLA X 804,75 26,00 778,75
16| ALMACENAMIENTO BODEGA LAC X 271,50 16,00 255,50
TOTALTIEMPO SEG 58.239,00
IcLO MIN 970,65
H 16,18
TIEMPOPOR UNIDAD |SEG 1,08
HORATOTAL 54.000 Kg [H 16,18

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

tareas cubriendo al 100% de las operaciones.
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5.7.7

5.7.8

TN =82,34
TN = Tiempo Normal
TC =Tiempo Cronometrado

C = Calificacion del operario
Holguras, tolerancias o concesiones
Todo trabajador debe afadir tiempos adicionales a su trabajo por

suplementos constante ya sea por fatiga o postura.

Suplementos Constantes

Necesidades Personales 5
Fatiga Basica 4
Suplemento por Postura
De Pie 2
TOTAL 11 %

Este porcentaje de holguras esta dado para cada trabajador en el plan de

actividades de tareas de trabajo manual.

Tiempo Estandar
Para definir este tiempo se requiere que el personal este correctamente
capacitado para realizar sus tareas. Aqui se debera garantizar que se

mantengan los limites, que no exista aumento o disminucién en el proceso.

TE=TN + TN X HOLGURA
TE = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal

% = Holguras
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Una vez determinada la nomenclatura se puede proceder a realizar la
operacion para los tiempos de holgura los cuales se deben considerar
primordialmente ya que de ello dependera el buen manejo en los procesos de

produccion de la palanquilla.

TE =82,53 + 82,53 *0,11

TE=91,61

Cuadro 32. Tiempo estandar de las operaciones en la produccién de

palanquilla
x Z g x =

. REHEEE 2 0508

OPERACION g % §§§§ % §§§§

33 &% | 38 N
1|BANDAS TRANSPORTADORAS ABASTECIMIENTO TRENES X 13.500,00 13.500,00
2|ABASTECIMIENTO HORNO 1 X 617,88 617,88
3|ABASTECIMIENTO HORNO 2 X 620,25 620,25
4| PRE - CALENTAMIENTO HORNOS X 1.800,00 1.800,00
5|FUNDICION X 32.346,75 32.346,75
6|ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA HORNOS X 170,63 0,11 189,39
7|MUESTRA ESPECTOMETRO X 1.605,75 0,11 1.782,38
8|NIVELES DE COMPOSICION FERROALEACIONES X 791,13 0,11 878,15
9|PRE - CALENTAMIENTO X 900,00 900,00
10| ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA X 160,75 160,75
11|VACIADO A TUNDISH X 294,75 294,75
12|MONTAJE Y DESMONTAJE DE BOQUILLA X 1.007,88 0,11 1.118,74
13|OXICORTE DE PALANQUILLA X 689,00 0,11 764,79
14{ENFRIAMIENTO DE PALANQUILLA X 2.700,00 2.700,00
15| TRANSPORTE DE PALANQUILLA X 778,75 0,11 864,41
16]ALMACENAMIENTO BODEGA LAC X 255,50 255,50
TOTALTIEMPO SEG 28.793,74
aicLo MIN 979,90
H 16,33
TIEMPOPOR UNIDAD |SEG 1,09
HORA TOTAL 54.000Kg |H 16,33

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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5.7.9 Ahorro Estimado de Tiempo

De acuerdo a los resultados obtenidos de tiempo

produccion de 24.000 TM, tenemos:

para el total de la

Cuadro 33. Comparacion de tiempos iniciales con lo propuesto

TIEMPO DE TIEMPO EN % DISMINUCION
CANTIDAD ke CICLO HORAS SEFGUNDOS DE TIEMPO
POR UNIDAD
TIEMPO DE PRODUCCION INICIAL 54.000,00 20,44 1,36
TIEMPO DE PRODUCCION PROPUESTO|  54.000,00 16,33 1,09
AHORRO DE TIEMPO 4,11 0,27 17,13

Para la produccion de 54 TM de Acero a palanquilla era de 20,44 horas, se
redujo el tiempo a 16,33 horas, obteniendo un ahorro de 4,11 horas en el

proceso de produccion de la palanquilla, dejando un porcentaje de 17,13%.

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

De esta manera se mejora la productividad de la Planta de Aceria.

5.7.10 Célculo de eficiencia

Podemos calcular la eficiencia de la linea de los datos obtenidos con la
eliminacién y mejoramiento de tarea descrita anteriormente, asi como la

estimacion del tiempo normal, estandar y sus debidas holguras, obteniendo lo

siguiente:

EFICIENCIA

Sumatoria del tiempo de tareas = Tiempo de ciclo por unidad

Numero de estaciones de trabajo (Net) =Sumatoria del tiempo de tareas/

Tiempo de ciclo
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Tiempo de ciclo (Tc) = Tiempo de produccion disponible/ Demanda diaria de

unidades.

Cuadro 34. Eficiencia
Tiempo de produccién disponible 75600|Segundos
Demanda diaria de unidades 54000(Kg
Sumatoria del tiempo de tareas 1,09|Seg/Kg
NuUmero de estaciones de trabajo 1|Kg
Tiempo de ciclo 1,40 |Segundos
Eficiencia de lalinea 77,86 |%

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracion: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Incorporando la informacion correspondiente denotamos la eficiencia del
77,86% la misma que se ha realizado para la cantidad de 54 TM en 21 horas
diarias. Con la misma informacion podriamos estimar el porcentaje de un

aumento en toneladas adicionales y se podria producir:

Cuadro 35. Eficiencia Final

Tiempo de produccion disponible 75600|Segundos
Demanda diaria de unidades 69000|Kg
Sumatoria del tiempo de tareas 1,09|Seg/Kg
NuUmero de estaciones de trabajo 1|Kg
Tiempo de ciclo 1,10 [Segundos
Eficiencia de la linea 99,48 |%

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano

Al aumentar la demanda diaria a 69 TM correspondiente a 15 TM por dia con
una efectividad del 99,48% evidenciando un mejoramiento en el proceso de
produccion de la palanquilla, se demuestra un ahorro en gastos por

suministros, y disminucion de tiempos para las areas que necesitan cambios.
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Cuadro 36. Diagrama flujo de proceso

TALME S.A.

RESUMEN

PRESENTE

PROPUESTO

DIFERENCIA

No. TIEMPO

No

TIEMPO

No

TIEMPO

O OPERACION 6| e

4232544

INSPECCION

:>TRANSPORTE 2w

82,34

D DEMORAS 8 787300

35.489,28

No.1
PAGINA: 1DE 1
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
TAREAS: VARIAS
HOMBRE: MATERIAL:

EL DIAGRAMA COMIENZA: ABASTECIMIENTO TRENES

EL DIAGRAMA TERMINA: ALMACENAMIENTO

v ALMACENAMIENTO 2 126563 323,25 GRAFIACADO POR: ORTIZ DIANA
TOTALTAREA Y TIEMPO 18] #imer! 78.22030 SEG
TOTALTIENRO HiREF! nns HORAS
0 w w :

No. DETALLEDEL METODO AR IR AR R AR R RE:

Dl E|Eg|g B3| 8|8 |8 |¢]|¢S

< = = q -

1 |BANDAS TRANSPORTADORAS ABASTECIMIENTO TRENES X Q D@D v nu| A M1
2 | ABASTECIMIENTO HORNO 1 X Q D@DV 65| 8 | A M2
3 | ABASTECIMIENTO HORNO 2 X Q D@D/W 0| ¢ | B M3
4| PRE - CALENTAMIENTO HORNOS X Q D;B v ) D | ¢ M4
5 Jrunoicion X @:Q@D v wa| £ | D M5
6| ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA HORNOS X Q D;;E) v wa| F| E | 1
7 |MUESTRA ESPECTOMETRO X @D@D v wus%| 6 | F | m
8 |NIVELES DE COMPOSICION FERROALEACIONES X @*D@D v ol H | 6 | m
3 |RE- CALENTAMIENTO X Q Dﬁ@ v gimgt| 1| M M6
10" |ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA X Q [ ] 7B v wo| 1| M7
1 lyaciao A TuNoisH X QB@D v mo| K | M8
12" |\ONTAJE Y DESMONTAIE DE BOQUILLA X D@D v 60| L | K | B
B3| oxicoRTE DE PALANQUILLA X Q:>D v 0| M| L | m
1 |ENERIAMIENTO DE PALANQUILLA X O Di"}@ v | N | M M9
15 TRANSPORTE DE PALANQUILLA X O D@D v Rl v | ©
16" |ALMACENAMIENTO BODEGA LAC X O D@DV 0| W M10

©

7

Fuente: Resultado de la Investigacion
Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano



Cuadro 37. Nova Diagrama de operaciones de procesos

BANDAS TRANSPORTADORAS CALIDAD
ABASTECIMIENTO TRENES

COLADA
ABASTECIMIENTO HORNO 1 MUESTRA ESPECTOMETRO CONTINUA

FERROALEACIONES COLADA CONTINUA

PRE - CALENTAMIENTO HORNOS 0 ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA

COLADA CONTINUA

FUNDICION VACIADO ATUNDISH

v ABASTECIMIENTO HORNO 2 8 NIVELES DE COMPOSICION PRE- CALENTAMIENTO
OXICORTE DE PALANQUILLA

ENFRIAMIENTO DE

ESTABILIZADOR DE G MONTAJE Y DESMONTAJE DE BOQUILLA
TEMPERATURAHORNOS

PALANQUILLA

@ TRANSPORTE PALANQUILLA
ALMACENAMIENTO
BODEGALAC

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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5.7.11 Beneficios
Todos los trabajadores debe saber que luego de alcanzar esta propuesta

existiran beneficios tales como:
v Optimizacién del proceso de elaboracion de la palanquilla.
v Incremento de la productividad en el mismo periodo de horas.
v" Disminucion del Costos de produccion.
v' Rentabilidad en el producto terminado.
v" Disminucion de tiempos muertos.
v' Cumplimiento de necesidades del cliente interno.
v' Manejo de estandar en las actividades de produccion.
v Fortalecimientos en las debilidades existentes en la Planta.

v" Bienestar de los colaboradores de las areas de la Planta de Aceria.
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5.8 CONCLUCIONES

Este proyecto lo hemos realizado con bases y datos reales a partir de resultados
obtenidos en la entrevista y encuesta donde se pudo corroborar la problemética que
existe en el proceso de produccion de la palanquilla de la Planta de aceria de la
industria TALME S.A. donde los operarios no cuentan con la debida capacitacion en

las diferentes areas y que el tiempo de algunos procesos son muy altos.

Existe también mano de obra no calificada, esto impide que el manejo diario de las

maquinarias limiten la produccion por turno y no se llegue a la produccioén requerida.

Luego del analisis y estudio de tiempos y movimientos podemos observar que existe
la necesidad de un cambio en el proceso de produccién para asi mejorar los tiempos

y aumento en la produccion para satisfacer la demanda del cliente interno.

Ademas de un andlisis de los insumos que se requieren para la obtencion del acero
liguido aplicando estandares en los procesos de gestiébn y mejorando el margen de

rentabilidad.

La realizaciéon de las actividades de Check List, mantenimiento preventivo y correctivo,
coordinacion de actividades, redujo significativamente el tiempo perdido en el proceso

de produccion de la Planta de Aceria.

Las tareas eliminadas y la automatizacion en varios procesos mejora las tareas y ahorra
tiempo y las tareas mejoran propuestas mediante estos cambios se mejord la

productividad.

Podemos concluir que la implementacion de una banda transportadora para el
abastecimiento de la materia prima mejoré la produccién; por tal motivo, el estudio de
tiempos y movimientos fue factible desde el punto de vista productivo, administrativo,

técnico, legal, financiero y econémico.
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5.9 RECOMENDACIONES

Se recomienda continuar con el cronograma de capacitaciones que se implemento
durante el estudio de tiempos y movimientos ya que brinda con el desarrollo

continuo y mejora del talento humano.

Auditar los procesos e implementar manuales con los cambios que se realizaron

para poder cumplir cada uno de los objetivos adquiridos por la industria.

Convendria que la industria busque algun tipo de energia limpia sobre todo para el
proceso de calentamiento del uso de GLP, para asi poder economizar y mejorar el
medio ambiente por la poca emanacion de gases perjudiciales que en ella se
produce.

Llevar historial de paros de produccion, para el analisis de la frecuencia que estos se
presentan y con qué gravedad incide en la productividad para poder tomar
decisiones o dar soluciones posibles a los mismos. Se debe elaborar diversos
disefios de calidad, para alcanzar una medida de satisfaccion del cliente interno y

ampliar su productividad.

Realizar pruebas de velocidad de cadena y eficiencia de la banda transportadora
para ver la factibilidad de una mayor produccion cuando el cliente lo solicite y la

oferta lo disponga.

Implementar proyecto de mejoria para el afio 2016 en el sistema de la maquina de la
banda transportadora para aumentar la capacidad de abastecimiento y obtener el

respectivo financiamiento a esta nueva inversion.

Aplicar este trabajo como base de trabajos futuros de investigacion para la mejora
continua de la linea de produccion de la palanquilla de la planta de aceria de la

industria.
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ANEXO 1

ESTA ENCUESTA SE VALORARA CON UN GRADIENTE DE 1 A 5 EN EL QUE 1
CORRESPONDERIA A “TOTALMENTE EN DESACUERDO” Y 5 “TOTALMENTE DE ACUERDO

] Valoracién
Ne° ltems
2 3 4
PREGUNTAS DE INDOLE GENERAL
1 La productividad de la empresa es la adecuada de acuerdo al
proceso productivo.
5 Los procesos de produccion se cumplen en el tiempo segun lo

establecido en los planes de produccién.

El proceso de produccién tiene maquinaria Autbmatas para el

3 ) . -
mejoramiento de la productividad.
4 Existen desperdicios de Suministro e Insumos en las diferentes
etapas durante la elaboracion del producto final.
Dentro del proceso de obtencién de la colada continua, ¢la
c pureza y composicion son las deseadas para la produccion.
Existe un manual de procesos de las actividades de la produccién
5 de productos de la empresa.
El personal que labora en la produccion cumple con el perfil
. profesional acorde a la tarea asignada.
El personal de la planta de Aceria debe tener capacitacion cada
dos meses.
8
Se encuentra bien distribuida el area de trabajo del personal de la
planta Aceria.
9
Considera eficiente la provisién de suministros e insumos para el
10 proceso de produccion por parte de Importacion.

Dentro del proceso productivo se aplica alguna filosofia de
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11 | mejoramiento continuo en las actividades de la produccién.

Existe registro del tiempo debidamente documentado del proceso
15 de produccién para la elaboracion del producto final.

Existen en el proceso de produccion, maquinarias que no estan
13 en 6ptimas condiciones de trabajo.

Durante el proceso de produccion se realizan paras previamente

planificadas.
14

La certificacion 1SO: 14001 con que cuenta la empresa, aporta en
15 la mejora del proceso de produccién.

Es necesario un estudio de tiempos y movimientos en los proceso

de produccion para el mejoramiento del indice de rentabilidad
16 | econémica de la empresa.

Dentro del proceso de obtencién de la colada continua, ¢la
17 pureza y composicion son las deseadas para la produccion.

Fuente: Resultado de la Investigacion

Elaboracién: Diana Ortiz y Eduardo Serrano
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ANEXO 2

CERTIFICADO INEN

Repuiblica del
Ecuador

CERTIFICADO DE CONFORMIDAD INEN
(Esquema 5)

Nro. DVC-E5-2014-003

Otorgado al producto:

Varillas corrugadas de acero al carbono laminadas en caliente para
hormigén armado

Marca Comercial:

“TALME”

Fabricado por:

TALME S.A.

Via a Daule km 10%, Lotizacién Inmaconsa, Av. Eucalipto s/n y Cedros
Guayaquil - Ecuador

Norma Técnica de Referencia: NTE INEN 102:2011

Fecha de expedicion: 2014-07-17 Fecha de vencimiento: 2016-07-17

Esta certificacion esta sujeta a que la empresa y el producto cumplan permanentemente con los requisitos de la Norma Técnica de
Referencia y el Convenio para la utilizacién del Certificado ¥ Marca de Conformidad INEN (Esquema 5)

9 . i :;f
—Judine Smen

Ing. Tatiana Valtria Briones Carrion
DIRECTORA TECNICA DE VALIDACION Y CERTIFICACION

VC-RE-123
2014-04-21



ANEXO 3

FOTOS DE PROCESOS DE OBTENCION DE PALANQUILLA

Figura 10 Trenes de Abastecimiento
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Figura 12 Hornos
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Figura 13, Canaleta

Figura, 14. Toundish
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Figura 15: Boquilla

Figura 16: Oxicorte
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Figura 17. Mesa de Enfriamiento

Figura 18. Palanquilla
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Figura 19. Laminados en Caliente

/___—___————\

HORNOS CANALETA TUNDISH

Figura 20. Analisis
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