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INTRODUCCION

ministros y Servicios Sur oriental, C.A.
el distribuidor para el estado Bolivar de los
ductos: sellos mecéanicos, sistemas de lubricacién y es el
ibuidor de empaquetaduras y productos John Crane, como
principal nos basamos en el control de inventarios y
on de la empresa; respecto a las ventas y la actividad que
era en las instalaciones.

nente estipulado con una serie de pasos y cumplimientos
que llevan a optimizar los procesos y las posibles mejoras que las
propuestas entregadas brindaran mayor rentabilidad, mayor
rapidez en los servicios de entrega y el cumplimiento las
exigencias que adquiere el cliente.



. EL PROBLEMA

el almacén, ocasionado por la falta de
namiento del trabajador y falta de informacion

al momento de la entrega del material Esto co

a una pérdidas potenciales de tiempo

&



ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

En su trabajo titulado “Diserio de un Procedimiento
o de Materiales y Suministros de Almacén de la

rdaz — Estado Bolivar.

Lleana (2008) en su Trabajo titulado
on del Proceso de Control de entradas vy
e mercancia en la empresa Hidrobombas C.A,
az - Estado Bolivar.



JUSTIFICACION

este trabajo es suministrar la

para  mejorar el
acerca del control de
empresa de servicios y

tros Suroriental, C.A. (SUSESUR C.A) con



OBJETIVOS DE INVESTIGACION

OBJETIVO GENERA

de inventario de material de
mpresa Suministros y Servicios Sur oriental

(SUSESUR C.A.) Para mejorar la eficacia
abajador.




% Describir el nuevo método de trabajo.

R/

% Presentar la situacion actual de manera clara y ordenada para su
posterior analisis y estudio.



el nuevo diagrama de proceso
o con el material.

evo diagrama de flujo de recorrido.

oroceso de reubicacion. Para asi
nalizar todas aquellas deficiencias que presenta
empresa y a su vez aportar alternativas de
lucion.

ealizar el estudio de tiempo de las actividades
ra determinar el tiempo que invierte el
ajador en llevar a cabo la tarea.

% Determinar, a través del cronometraje, los tiempos
promedios seleccionados.



el operario para evaluar lo que realiza.

s tolerancias para obtener el
del tiempo que le toma al
la tarea.

lar el tiempo estandar para obtener el
requerido en que el operario lleva a
actividad.



MARCO METODOLOGICO

DESCRIPTIVA

*Encuestas.

Panel.

*Casos.



POBLACION Y MUESTRA




TECNICA E INSTRUMENTOS DE
RECOLECION DE DATOS




METODOLOGIA




* PROCEDIMIENTOS

a La empresa Suministros y

. (SUSESUR, C.A.), para

su colaboracion, con el fin de suministrar
acion para la realizacion del estudio de

dicha empresa.



SITUACION ACTUAL

imiento al material



SITUACION ACTUAL




MATERIALES PROPOSITO

ra— ) | ;El material es
‘En gqué lugar de la zona de . A
Sl realmente el :Qué se hace?

trabajo deberadn colocarse los

materiales que llegan o que adecuado?

salen? _

LUGAR

;Doénde se hace?

SUCESION
PERSONA ;Cuando se hace?

;Quién lo hace?



. Como se atribuye la tarea
al operario?

CONDICIONES
DE TRABAJO

DISPOSICION DEL
LUGAR DE TRABAJO

ta la distribucion del almacén las relaciones sociales



DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

\CION Y HERRAMENTAL
ONES DE TRABAJO
MANEJO DE MATERIALES

@ DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y EQUIPO



DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

entrega de empaquetaduras

a: 15/03/2010.
10: Busqueda de las empaquetaduras en el almacén.
: Entrega de las empaquetaduras al cliente.

o: Actual.

= Seguimiento: Material.



DIAGRAMA DE PROCESO ACTU.

Buscado en
. almacen.

Encontrado. MNo encontrado.

Verificado. &

"I’/ John Crane.

. A Embalaje. 1 Demora por motivo

S deenvio.
Colocado r/

en mesa. 7

Pedidoa

Recibido.

Limpiado.

Verificado.

Verificado. Para el pedido Para depositar

10O m T
| Pesado. l .

I "Dml
3

. A embalajs S
. o A Almacen

s Colocadoen . li Almacenado
- mesa. § En estantes
Verificado. iy

9 | Pesado.
14 , Ordenado.

| Identificado. -

5 Verificado.




Identificado.

&m a A mesade
/ embalaje.

11 | Embalado.

o

6 Verificado. :
[ ‘ | RESUMEN:

18 m 5 , A Cargay descarga.

— ' 4
l '
vy

12 | Colocado
< ; 6 [10x3+5+18= Sa+indef)

2 Pormotivo de | 2 [3380horas+indef]

/- transporte.

1 -

Indefinida. 6 | A destino.

Indefinida.

] TOTAL: 2=

13 | Entregado.

-~




DIAGRAMA DE FLUJO DE RECORRIDO A!

AN




DIAGRAMA DE PROCESO PROPUES

Buscado.

Verificado.

A Zonads
embalajs.

Colocado
eEn me=sa

Limpiado

Verificado.

Verificado.

Identificado




A mesa de
embaiaje

Embalado.

Verificado.

A zZonadse
cargay
descarga

Colocado

IRy o A destino.

BRESUMEDM:

Enitregado




DIAGRAMA DE FLUJO DE RECORRII
PROPUESTO




PROPUESTAS

orar un nuevo inventario de la mercancia para
iento de los productos en existencia, y colocar

itar la busqueda del material. Y a su vez deben realizarse
as de proteccion a los elementos para evitar las
ciones de las mercancias no autorizadas.

deben hacer una reestructuracion en el almacén colocando
un elevador eléctrico para evitar el agotamiento fisico del
operario y causar discapacidad por el alzamiento de peso al
momento de buscar y llevar el material.

% Asignar un vehiculo y personal para transporte exclusivo de
envios de material, evitando la demora que esta genera.



ENFOQUE PRIMARIO (ANALISIS OPERACIONAL)

\CION Y HERRAMENTAL
ONES DE TRABAJO
E MATERIALES

@ DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y EQUIPO
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DATOS

abajo (JT): discontinua.

enda: 20min.



CALIFICACIOO DE VELOCIDAD

Categoria Porcentaje
Excelente +0,11
El "l Aceptable -0,04
D Regular +0,00

‘enma C Buena + 0,01

c = 00.00—0.04+0.01+0.11

C,=1—0.01=0.9819



TOLERANCIA POR FATIGA
METODO SISTEMATICO

FACTOR NIVEL PUNTOS

TEMPERATURA 3 15
VENTILACION 3 20

‘ HUMEDAD 3 15
RUIDO 2 10

ILUMINACION 2 10

REPETICION DEL CICLO 2 40
DURACION DEL TRABAJO 40

ESFUERZO FISICO

ESFERZO MENTAL O VISUAL

POSICION SENTADO



bajo (JT): discontinua.
10min.

ilenda: 20min.

@ Tnp: 20min.



DETERMINACION ESTADISTICA DEL
TAMANO DE LA MUESTRA

= Por tabla se busca es estadistico t student:
= tc (0.05; 9)=1.833



CALCULO DEL INTERVALO DE CONFIANZA

_ (76.932,1124 — (876,92)2/10
10 — 1 B

5 1.9Z21%

N
N



CALCULO DE LOS TPS




CALCULO DEL INTERVALO DE CONFIANZA




CALCULO DEL INTERVALO DE MUESTRA

TN =

TN = 1,46216 % 1,08

TN = 1.57913 it



CALCULO DE LA JORNADA EFECTIVA DE
TRABAJO

WET = T — ? Tolerancias Fijas
i

Tolerancias fijas = TPI + TPF = 15 min + 15 min
Tolerancias fijas = 30 min

JET = 510 min — 30 i

JET = 450 min



NORMALIZACION DE LAS TOLERANCIAS

IS.) Fatiga + Necesidades Pers.

: 51 min + 20 min
,57913 Min X

olerancias totales:
X =0.274127 min



TIEMPO ESTANDAR

TE=TN + ? Tﬂ.i_'.E']"ﬂ.ﬂ.EI'.ﬂ..:-'
S |



CONCLUSIONES

as mejoras se propuso un ascensor lo que para
ha gran inversion pero se observa una gran
ejora de la misma, asi optimizando el proceso de despacho
material en el almacén haciéndolo mas eficiente.
rando mayor tiempo, disminuyendo las fatigas
nadas al operario y aminorandole asi las consecuencias
salud que debido al peso de los productos podria generar
otros efectos a mediano o a corto plazo.

Reduciendo la espera y precisando mas rapido el tiempo de
despacho; una vez implementada esa vision de ahorrar
mayor tiempo y conceder el servicio que los caracterizar con
mucha mas eficiencia que la que hasta ahora manualmente se
lleva acabo C§
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