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RESUMEN 

 

El presente desarrollo de investigación, ha sido desarrollado en la planta de 

producción de mecha de encendido en la empresa FADETSA EXPLOSIVOS, el 

cual se ha determinado y definido las aplicaciones teóricas y prácticas de las 

diferentes técnicas de ingeniería, en términos generales se sustenta la aplicación 

de sus bases en la ingeniería de métodos, el cual está comprendido por el estudio 

de métodos y la medición del trabajo. 

La orientación de esas técnicas se encuentran definidas dentro del marco general 

del sistema de producción, en el cual se pretende determinar y generalizar 

conceptos cualitativos y cuantitativos que nos permita disponer de todos los 

elementos de información necesaria para poder planificar y controlar todos los 

factores inherentes al sistema productivo. 

La metodología empleada en el estudio correspondiente parte de un enfoque 

general del proceso de fabricación de la mecha, para poder hacernos una visión 

más completa del trabajo que se está desarrollando; como también la realización 

de estudio preliminares para la recopilación de datos y sus análisis posteriores. 

En el desarrollo del análisis estructural del proceso de fabricación se hace 

mención a los diferentes elementos que intervienen directamente en la 

elaboración de  la mecha, en lo referente al estudios de Métodos y Tiempos nos 

ha permitido describir y definir operaciones de trabajo por puesto, indicando el  

flujo de proceso, recorridos, relación de trabajo del  hombre y la máquina, tiempo 

de inicio de producción, eficiencia de máquina, eficiencia de línea, saturación de 

trabajo entre otros; para que finalmente los resultados obtenidos sean utilizados 

por el departamento de planeamiento y control de producción y pueda cumplir de 

esta manera sus funciones básicas de trabajo, como pronostico, planeamiento, 

programación y control de la producción. 

 
Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia y eficacia 
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ABSTRACT 

 

The present research development has been developed at the ignition wick 

production plant in the company FADETSA EXPLOSIVOS, which has been 

determined and defined the theoretical and practical applications of the different 

engineering techniques, in general terms the application of its bases in the 

engineering of methods, which is comprised by the study of methods and the 

measurement of work. 

The orientation of these techniques is defined within the general framework of the 

production system, which seeks to determine and generalize qualitative and 

quantitative concepts that allow us to have all the necessary information elements 

to be able to plan and control all factors inherent to productive system. 

The methodology used in the corresponding study is based on a general approach 

to the wick manufacturing process, in order to give us a more complete view of the 

work being developed; as well as the preliminary study for the collection of data 

and its subsequent analyzes. 

In the development of the structural analysis of the manufacturing process, 

mention is made of the different elements that directly intervene in the making of 

the wick. In relation to the studies of Methods and Times, we have been able to 

describe and define work operations per job, process flow, routes, working 

relationship of man and machine, start time of production, machine efficiency, line 

efficiency, work saturation among others; so that finally the results obtained are 

used by the department of production planning and control and can thus fulfill its 

basic functions of work, such as forecasting, planning, scheduling and control of 

production. 

 

Keywords: Study of work, productivity, efficiency and efficacy 
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