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INTRODUCCION

Los SUPERMERCADOS SANTO TOME C.A. especificamente
en la CENTRAL SANTO TOME | C.A. ubicada en Castillito en calle los
llanos c/2% Transversal de Castillito Pto Ordaz Estado Bolivar; es un
establecimiento comercial que vende bienes de consumo en sistema de
autoservicio entre los que se encuentran alimentos, articulos de higiene,
perfumeria y limpieza. Dicha empresa se ha comprometido a satisfacer
las necesidades de los clientes ofreciéndoles variedad de productos con
excelente calidad, locales modernos y amplios, precios competitivos y

atractivas promociones.

La investigacién se realiz6 en dos departamentos el de compra e
inventario y el de inspeccion y empaquetado de los huevos de gallina.
Esta investigacion permiti6 desarrollar los procedimientos sistematicos
aplicados en la Ingenieria de Métodos, englobando las etapas iniciales
del estudio y las técnicas, es decir; la seleccién y definicién del problema
estudiado, asi como el registro de toda la informacion relacionada con
dicho problema; de tal forma se pudieron emplear los conocimientos,
ademas; la informacion captada fue registrada a través del uso de
diagramas de proceso y diagramas de recorrido, en donde se
describieron detalladamente las operaciones realizadas, con el objeto de
hacer correcciones y proponer soluciones para lograr una mayor

eficiencia.

La elaboracion de este proyecto, proporciond nuevas ideas para
realizar el trabajo, a través de las preguntas de la Oficina Internacional

del Trabajo (O.l.T.), de la técnica de interrogatorio y de los enfoques
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primarios, con la finalidad de proponer soluciones a la situacion actual de

los procesos de la empresa.

Consecuente efectuamos el estudio de la estandarizacion de los
tiempos del proceso de empaquetado de los huevos de gallinas; se
analizd el estudio de tiempos de las actividades relativas a dicho
proceso a través del cronometraje aplicando el método vuelta cero, asi
como la evaluacion de la habilidad, el esfuerzo, las condiciones de
trabajo y la consistencia del operario, ademas; de las necesidades
personales, la fatiga y las tolerancias respectivas para la ejecucion de las

operaciones.

Este estudio de tiempos surge ante la necesidad de determinar
qué tiempo invierte un trabajador en llevar a cabo una tarea definida,
efectudndola segun una norma de ejecucion preestablecida. El estudio
permitira determinar si se puede reducir, modificar o en el mejor de los
casos eliminar, algunos aspectos improductivos para dar paso a la

introduccién de nuevos cambios que optimicen el proceso.

Los resultados de la investigacion realizada se presentan en los
siguientes capitulos. El capitulo I, expone el problema de objeto de la
investigacion. El capitulo 1l establece las generalidades de la empresa en
estudio. El capitulo Ill, da a conocer las bases teodricas, definicion y
caracteristicas de las herramientas utilizadas y del proceso. El capitulo
IV, presenta el disefio metodolégico que fue seguido para realizar el
estudio. El capitulo V, presenta la situacion actual de la empresa. El
capitulo VI presenta la propuesta que pretende optimizar la
eficiencia del trabajador a través de una redistribucion del espacio
fisico. El capitulo VII presenta los célculos necesarios para

determinacién del tiempo estandar, la calificacion del operario, y
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normalizacion de tolerancias. Finalmente se presentan las conclusiones,

recomendaciones y referencias bibliogréaficas.
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CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

[.1 RAZON SOCIAL Y NOMBRE COMERCIAL.

Supermercado SANTO TOME, C.A. ( Central Santo Tomé | C.A)

|.2 UBICACION DE LA EMPRESA

La Central Santo Tomé |, C.A. esta ubicada en Castillito en
calle los llanos c¢/2% Transversal de Castillito Pto Ordaz Estado

Bolivar.

|.3 BREVE RESENA HISTORICA.

SANTO TOME C.A., fue creada en el de Noviembre del afio
1964, donde dos familias se unen formando un capital de un millén
de bolivares (1.000.000,00 Bs.) Para crear una empresa con una
instalacion que abarca 250 M2 siendo la propia familia quien
conformaba el personal de trabajo y su objetivo principal el

abastecimiento de alimentos a la comunidad guayacitana.

Hasta hoy en dia los fundadores de esta organizacién y sus
descendientes han juntado todos sus esfuerzos y perseverancia a
crear una empresa que abastezca los hogares de esta ciudad, con
una rentabilidad comercial guiada por los valores éticos y
pardmetros permanentes de calidad, precios justos, autenticas
ofertas en los productos que venden y grata atencion personalizada
y una innovacion de tecnologia y servicio que le permite hacer

realidad su mision. La empresa surge cuando Ciudad Guayana
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apenas vislumbra su posterior e impresionante desarrollo para asi
cubrir con las necesidades de la ciudad que en aquel entonces
tenia la poblacion de encontrar en un mismo lugar todos los
alimentos requeridos para su satisfaccion en  donde gente
progresista con trabajo honesto, vision de futuro y sobre todo con
mucha fe en el destino de Guayana confiaron en el éxito y estan

triunfando, cosechando el fruto de su arduo trabajo.

El afio 1968 la economia de esta empresa se ve
interrumpida debido a la gran competencia en el nivel de
supermercados creados en la zona, por cuya razon surge la
necesidad de ampliar el local, usar nuevas tecnologias y contratar
mas empleados siendo su politica principal bajos precios en forma
permanente, preocupacion constante en su atencion al cliente, la
estricta escogencia y control de calidad de los productos la
programacion tecnoldgica y su principal fortaleza: la variedad de
variedad de marcas y el surtido total para ofrecer a los
consumidores todas las opciones disponibles en el mercado en

cuanto a calidad y costos.

En el afio 1985, se crea la Central SANTO TOME I, C.A., en
la zona de Unare Il, ya que los socios se dieron de cuenta que no
cumplian con la demanda de los consumidores. El objeto principal

de esta, cumplir la demanda y producir otra fuente de trabajo.

En el afio 1990, se crea la Central SANTO TOME Il C.A.,
Los Olivos, empleando tecnologia de otros paises siendo uno de los
mas modernos para ese momento. Y el 15 de Octubre de 1998
abrid sus puertas el mas moderno y confortable hiper supermercado
de la region, Central SANTO TOME IV C.A., Alta Vista utilizando
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tecnologia Norte americana e Italiana en todas sus instalaciones y
equipos con la finalidad de proporcionar a sus clientes un
establecimiento de amplios espacios, surtido de productos de
cualquier indole, comodidad, servicios e innovaciones todo para

satisfacer las necesidades de los clientes.

|.4 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

[.4.1 SECTOR PRODUCTIVO.

SANTO TOME C.A. Pertenece al sector terciario ya que la
empresa ofrece su servicio con la presentacion de productos
terminados de otras empresas, con el objeto de satisfacer las
necesidades y abastecer todos los hogares de la ciudad.

1.4.2 TIPO DE MERCADO.

Esta ubicado en el mercado de competencia, pues esta
dirigida a ofrecer sus servicios a la poblacién de Guayana, teniendo
como factores que superar, a empresas de su mismo nivel y tener
la mayor expansion en el Sur Oriente del pais satisfaciéndoles en
todas sus necesidades, empresa que con miras al mejoramiento de
servicios de auto mercado le permita satisfacer las necesidades y

demandas de los consumidores.
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1.4.3 MISION.

Satisfacer las necesidades, gustos y preferencias de
nuestros clientes, ofreciéndoles un buen servicio, calidad, variedad
y buenos precios de nuestros productos, en un ambiente agradable
que asegure un retorno constante y que nos permita mantener una
relacion reciproca proveedor-clientes basados en un mismo

esfuerzo para el beneficio de todos.

1.4.4 VISION.

Actualizarnos en nuestra estrategia de mercado que nos

permitan garantizar:

1.- fidelidad de nuestros clientes.

2.- eficiencia y competitividad.

3.-la mejor relacion precio/valor.

4.-Alta rentabilidad y crecimiento de nuestra cadena.
5.-El mejoramiento de la calidad de vida de la comunidad.

1.4.5 OBJETIVOS DE LA EMPRESA.

° Abaratar el costo de la vida mediante el

establecimiento de precios accesibles para el consumidor.

° Obtener la mayor jerarquia al nivel de
supermercados, de clientela y extender varias extensiones en el

sur del Estado Bolivar
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° Brindar comodidad y satisfaccion al cliente, siendo

esta su mayor preocupacion.

o Complacer al cliente, escuchando sus peticiones
tomandolas en cuenta, para incluir en la solicitud que hace la
clientela, que nos permita corregir, perfeccionar la atencion que le

proporciona el supermercado.

1.4.6 FUNCIONES.

La empresa SANTO TOME C.A. tiene como funcién principal
abastecer a toda la region de Guayana ofreciendo su servicio en

sus instalaciones con productos de vital consumo para la regién.

° Desarrollo social: Promover el desarrollo integral,
cultural y social ofreciéndoles centros de atencidbn médica en
sectores de bajos recursos, creando fundaciones para los mas
necesitados, nifios que por motivo de irresponsabilidad de sus
padres han sido abandonados, darles la oportunidad de desarrollo

social, asi permitir a la comunidad fuentes de trabajo

° Desde 1.964 la empresa ha enfocado su atencion
tanto en su prolongacion como empresa como las necesidades de
los consumidores de esta Ciudad integrada por la poblacién de San
Félix y Puerto Ordaz, cuya poblacion a tenido un rapido crecimiento

en Venezuela.
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1.4.7 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE SANTO TOME C.A.
La estructura organizativa de la empresa SANTO TOME C.A,

se presenta de la siguiente forma : (ver ANEXO Figura 1)

*» Una asamblea de accionistas
» Presidente y vice -presidente

= Asesor juridico

= Generte general

= Sub. gerente

= Gerente de recursos humanos
» Gerente administrativo

* Dpto. de Mercado y Publicidad
» Dpto. de compras e inventario
= Dpto. de Cuenta por pagar

= Dpto. de Contabilidad fiscal

* Dpto. de Sistemas

» Dpto. de Servicios generales

= Dpto. de Cuentas por cobrar

= Dpto. de Archivos

» Dpto. de Tesoreria y bancos.

Ingenieria de métodos 13
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CAPITULO Il

EL PROBLEMA

1.1 ANTECEDENTES

El afio 1968 la economia de esta empresa se ve
interrumpida debido a la gran competencia en el nivel de
supermercados creados en la zona, por cuya razon surge la
necesidad de ampliar el local, usar nuevas tecnologias y contratar
mas empleados siendo su politica principal bajos precios en forma
permanente, preocupacion constante en su atencion al cliente, la
estricta escogencia y control de calidad de los productos la
programacion tecnoldgica y su principal fortaleza: la variedad de
variedad de marcas y el surtido total para ofrecer a los
consumidores todas las opciones disponibles en el mercado en

cuanto a calidad y costos.

En la CENTRAL SANTO TOME | C.A el departamento de
inventario , ha realizado en el afio 2005 varios informes haciendo
notar que muchos de los productos una vez que son descargados
en lugar de ser llevados a almacén, y realizarles la debida
preparacion y los correspondientes cambio de precios, son llevados
a piso de trayendo como consecuencia pérdidas a la empresa en el
caso de que a los productos le corresponda un nuevo precio mas
elevado. En la actualidad se esta trabajando para solventar esa

situacion.
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1.2 EL PROBLEMA

En Puerto Ordaz, el supermercado Santo Tome | Castillito;
presenta una planificacion deficiente. Esta situacion es reflejo de
ausencia en la planificacion a mediano y largo plazo, y de la toma de
decisiones sobre la marcha de los acontecimientos sin un previo

analisis de las variables internas o externas, que afectan la decision.

Tal situacion obedece a factores como la falta de concientizacion
del personal acerca de la importancia de la funcion planificadora y de su
aporte a las demas funciones administrativas, la tendencia a la
obtencion de resultados inmediatos lo que crea un ambiente de
imprevision respecto de acontecimientos dificiimente perceptibles en el
presente; La dificultad en la prevision de eventos futuros, sobre todo de
aguellos en los que el departamento de inventario y almacén pueda
tener poca o ninguna incidencia. La escasez de personal preparado
para desarrollar la labor de inspeccion y almacenamiento de la
mercancia, actividad que requiere el conocimiento de planificacion, una
gran vision del espacio y un acertado juicio. Se planean mas que todo
las actividades de compra y abastecer al piso de venta. Mediante el
desconocimiento de los métodos apropiados para tratar los problemas
de planificacion, prevision y control, se desvirtda el rol de administracion
en cuanto a la dedicacién que requiere la organizacion estratégica del
departamento de inventario y almacén, lo mas importante para la

supervivencia del supermercado a largo plazo.

Con el proposito de mejorar la ejecucion de las operaciones
necesarias para el almacenamiento de los huevos de gallina ,el cual es el
producto de mayor demanda por parte de los consumidores, es

necesario realizar un analisis minucioso y sistematico de las mismas, a
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través de la descripcion del proceso con sus respectivos diagramas,
previamente elaborados en la practica anterior, esto para poder detectar
cada una de las fallas y deficiencias existentes en el proceso en cuanto
a la eficiencia del operario, tiempo de ejecucion de las actividades,
ubicaciones de los puestos de trabajo, movimiento del operario y/o
materiales, entre otros. De ésta manera se podra analizar de forma
detallada cada una de las irregularidades observadas y asi se podran
presentar mejoras o recomendaciones que ayuden a que el proceso de
almacenamiento. Para atender a esta necesidad de mejora se ha
utilizado la técnica del Analisis Operacional

En la realizacion de dicho analisis se han escogido las
operaciones mas criticas; en este caso nos enfocamos en el
almacenamiento de los huevos de gallina y respectiva preparacion para
la venta, con miras hacia el incremento de efectividad del trabajo,

disminuir — en lo posible — tiempos en que se realizan las operaciones .

Para la presentaciébn de un nuevo método se utilizaran los
diagramas de proceso y flujo/recorrido, haciendo seguimiento al material
con la finalidad de presentar en forma gréfica, clara y sencilla tanto el

método actual como el propuesto.

Ingenieria de métodos 16
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1.3

OBJETIVOS

11.3.1 OBJETIVO GENERAL

Evaluar el proceso de recepcion, inspeccion y empaquetado de huevos

de gallina, por el cual se rige la empresa Supermercados SANTO TOME

| C.A. a través de la realizacion de un estudio de tiempos, estudio de

movimientos, y la determinacion de un tiempo estandar, con el fin de

proponer un nuevo método de trabajo que permita optimizar el proceso.

[1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

& Identificar los elementos que incurren en el proceso de

recepcion y y almacenamiento de huevos de gallina.

Describir el proceso de inspeccion y empaquetado de huevos
de gallina y presentar los hechos e informacién en forma

ordenada para su estudio y analisis.

Describir la situacion actual de los procesos de recepcion,
inspeccion empaquetado y almacenamiento de los huevos de

gallina en el supermercado Santo Tomé | C.A.

Elaborar el diagrama de proceso de recepcion vy

almacenamiento de huevos.

Elaborar un diagrama de flujo/recorrido de recepcion y
almacenamiento de huevos de gallina, representar de forma

clara y sencilla la situacion actual.

Ingenieria de métodos 17



iy

Santo Tome |

Analizar el procedimiento actual por el cual se rige la empresa
para realizar las actividades de recepcion, inspeccion

empaquetado y almacenamiento de los huevos de gallina.

Realizar un analisis operacional, utilizando las preguntas que
sugiere la técnica del interrogatorio, el interrogatorio que
propone la OIT y de los enfoques primarios; a los procesos de
recepcion, inspecciéon empaquetado y almacenamiento de los

huevos de gallina.

Proponer un nuevo método de trabajo, el cual trate de mejorar

el proceso de almacenamiento de los huevos de gallina.

Elaborar el diagrama propuesto con un nuevo método de
trabajo para la inspeccion empaquetado y almacenamiento de

los huevos de gallina.

Determinar el tamafio de la muestra de la actividad de
empaquetado, mediante el procedimiento estadistico.

Determinar el numero de observaciones a realizar y las
necesarias para aplicar el estudio de tiempos al proceso de

empaquetado de los huevos de gallina.

Determinar el tiempo estandar de cada operacion del proceso
de empaquetado (revisa, coloca, embala), a través del
cronometraje vuelta a cero, y vaciarlos en los formatos

correspondientes.
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Determinar la calificacion de la velocidad del operario
encargado del proceso de empaquetado, haciendo uso del

meétodo westinghouse.

Calcular el tiempo promedio seleccionado (TPS) para cada

elemento de las operaciones en estudio.

Estimar las tolerancias fijas y variables inherentes a la jornada
de trabajo del operario, tomando en cuenta que es de tipo

discontinua.

Estimar la jornada efectiva de trabajo, las necesidades
personales y las concesiones por fatiga del proceso de

empaquetado, para normalizarlas.

Preparar las conclusiones y recomendaciones resultantes que
den lugar a la mejora continua de los procesos de recepcion,
inspeccion empaquetado y almacenamiento de los huevos de

gallina.

Ingenieria de métodos 19
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1.4 JUSTIFICACION

El departamento de inventario y almacén del Supermercado
Santo Tome | Castillito carece de una planificacién, control y
organizacion, este hecho ha generado diversos cuestionamientos
de la gerencia y administracion. Asi se ha considerado trascendente
estudiar la relacién entre el almacenamiento de los productos y su
venta con el proposito de analizar el papel del departamento de

inventario y almacén, como un agente tan relevante.

La investigacion propuesta busca, mediante la aplicacién de
la teoria y los conceptos basicos de la Ingenieria de Métodos, un
clima organizacional, encontrar explicaciones a situaciones internas
(bajo control, mala distribucién, desorganizacién) y el entorno, que
afectan al departamento de inventario y almacén del Supermercado
Santo Tome |, lo anterior permitird contrastar diferentes conceptos

de la administracion de dicho supermercado.

El estudio planteado ayudara, entre otros aspectos a
conocer los problemas y sus implicaciones para el desarrollo de las
actividades y proporcionara informacién que sera util para todo el
personal, sobre como manejar de modo mas provechoso el
departamento. Por otra parte, la investigacion contribuird a
contrastar con los beneficios que puede aportar a el Supermercado
Santo Tome. La investigacién es viable, pues se dispone de los

recursos necesarios para llevarla a cabo.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

1.1 TIPO DE ESTUDIO

El estudio realizado ha sido de tipo evaluativo, ya que en el
mismo se analizé de manera detallada de la situacion actual de la
Central Santo Tomé | C.A; al mismo tiempo se ha considerado
experimental y de campo, debido a que el estudio se efectuo
directamente en el area de descarga y almacenamiento de los
diferentes productos que abastecen dicha empresa, también se
considera como un estudio de tipo descriptivo, por el hecho de que
se reflejan los métodos seguidos por la empresa para poder ofrecer

sus productos a los consumidores.

El propésito fundamental de esta investigacién es encontrar
soluciones a cierta situacion presente en la empresa, para lo cual
debemos escudrifiar, describir, explicar y presentar de una manera

clara y precisa una propuesta de cambio y mejora para la empresa.

1.2  POBLACION Y MUESTRA

La poblacion en estudio son las diferentes clases de
productos que ofrece el Supermercado SATO TOME | C.A, los
cuales son aproximadamente 30, tales como verduras, pescaderia,
viveres, carniceria, charcuteria, etc; tomamos como muestra los de
tipo viveres, especificamente el de mayor demanda los huevos de

gallina.
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1.3 RECURSOS UTILIZADOS

Los recursos y elementos empleados para la recoleccion de

la informacién y compilacién de datos son los siguientes:

e Observacion directa:

La informacion recopilada se obtuvo mediante la observacion
de las operaciones que se realizan actualmente dentro del
departamento de inventario y almacén , tomando en cuenta la
recepcion de los productos ,la distribucion de las areas y ubicacion
de la mercancia, lo cual nos sirvi6 de apoyo fundamental al

establecer el planteamiento del problema.

e Entrevistas:

La entrevista realizada fue de caracter personal, al
encargado del departamento de inventario y almacén y de tipo no
estructurada, lo que permiti6 realizar preguntas abiertas que
ampliaron y confirmaron la informacién obtenida a través de la
observacion directa.

e Materiales:

v Lapiz y papel en la observacion directa

v' Cinta métrica para determinar las dimensiones del area de

trabajo.

v' Teléfono en la comunicacién con el encargado
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v' Cron6metro para estudio de tiempos, con pantalla digital
(electronico), para tomar las mediciones del tiempo, bien
sea por concepto de demoras o para medir el tiempo de

operacion.

v' Formato para el estudio de tiempos que permite apuntar los

detalles escritos que deben incluirse en el estudio.

v" Formato para concesiones por fatiga.

v’ Tabla Método sistematico para asignar tolerancias por

fatiga.

v Tabla t-student.

v Tabla Westinghouse.

1.4 PROCEDIMIENTO:

El procedimiento que se siguio para la realizacion de esta

investigacion se presenta a continuacion:

1. Recoleccién de datos e informacion acerca de la situacién actual del
Departamento de Inventario y Almacén del Supermercado SANTO
TOME I, a través de observaciones para tener una perspectiva acerca
de los procesos de recepcion y almacenamiento. Esta informacién fue

registrada tal y como se iba presentando, con la finalidad de
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presentar el estudio de métodos con un alto grado de precisiéon y asi

lograr mejores resultados.

2. Delimitacion del estudio, lo que llevd a seleccionar los procesos
(Recepcion, Inspeccion y Empaquetados de huevos de gallinas), para
la realizacion del proyecto.

3. Definicion y formulacion del problema, considerando las areas
implicadas, personas involucradas y el posible impacto que traera el

mismo.

4. Formulacibn de los objetivos generales y especificos de la
investigacion. Los objetivos especificos consisten en establecer los
pasos o fines parciales que deben cumplirse para lograr el objetivo

general.

5. Realizacién de la planificacién del proceso de investigacion; se baso
en la realizaciéon de un plan de seguimiento que permitié resumir los
pasos a ser llevados a cabo en el proceso de la investigacion tales
como la busqueda del material tedrico y de datos relacionados con
los procesos de recepcion, inspeccion y empaquetado de huevos de

gallina utilizados en el Supermercado SANTO TOME |I.

6. Revisar y analizar las fuentes de informacion para la formulacién del

marco tedrico; en este paso se realizé la revision de todo el material.

7. Seleccibn de los instrumentos de recoleccion de datos: los
instrumentos utilizados fueron las entrevistas y visitas de observacion.
Estos instrumentos fueron seleccionados dada la cantidad vy

caracteristicas de la muestra.
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8. Andlisis de la informacion recabada, esta se realizd con base a los
resultados obtenidos de la aplicacion de los instrumentos: Técnica del
interrogatorio, preguntas de la OIT, cronometraje con el método

vuelta a cero, mediante entrevistas y visitas.

9. Finalmente, se realizo el proyecto.
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CAPITULO IV
MARCO TEORICO

INGENIERIA DE METODOS:

La ingenieria de métodos se puede definir como el conjunto
de procedimientos sistematicos para someter a todas las
operaciones de trabajo directo e indirecto a un concienzudo
escrutinio, con vistas a introducir mejoras que faciliten mas la
realizacion del trabajo y que permitan que este se haga en el menor
tiempo posible y con una menor inversion por unidad producida, por
lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodos es el

incremento en las utilidades de la empresa.

IV.1 METODO:

Termino utilizado para designar la técnica empleada para

realizar una operacion

IV.2 PROCESO:

Conjunto de actividades que estan interrelacionadas, serie
de operaciones de manufactura que hacen avanzar el producto
hacia sus especificaciones finales de forma y tamafio.

IV.3 PROCEDIMIENTO:

Conjunto de pasos légicos para realizar una tarea.
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IV.4 RAMAS DE LA INGENIERIA DE METODOS

IV.4.1 ESTUDIO DEL MOVIMIENTO:

este se realiza evaluando los movimientos ya sea del
hombre, material o equipo con la finalidad de identificar los
movimientos productivos e improductivos para simplificar, combinar,
reducir o en el mejor de los casos eliminar para lograr eficiencia

méaxima en funcion del contenido de trabajo

IV.4.2 ESTUDIO DEL TIEMPO:

Conjunto de técnicas que se utilizan para cuantificar el
tiempo en base a la medicion del contenido de trabajo del método
prescrito, los aspectos a estudiar son el operario promedio, ritmo o
velocidad de trabajo y suplementos o tolerancias por concepto de
fatiga. El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un
programa de estudio de tiempos comprende un cronémetro, un
tablero o paleta de tiempos, formas impresas para estudio de

tiempos y calculadora de bolsillo.

IV.5 TECNICAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

X Cronometraje

X Datos Estandares

X Sistemas de Tiempo

X Muestreo del Tiempo

<> Estimaciones basadas en datos histéricos
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IV.6_FINES DEL ESTUDIO DE METODOS

X Mejora los procesos y procedimiento

X Mejora la disposicion de la fabrica. Taller, lugar de
trabajo y modelos de maquina

<> Economizar esfuerzo humano y reducir la fatiga

X Maximizacién de los recursos y mano de obra

X Crear mejor condiciones materiales de trabajo

IV. 7 DIAGRAMAS

Los diagramas son representaciones graficas de todas las
actividades inherentes al proceso; estos proporcionan una mayor
vision de la relacién entre las operaciones, ademas permite obtener
los detalles a través de la observacion directa dependiendo del

proceso en estudio.

Una herramienta ce suma importancia en para un analista
de métodos son los diagramas debido a que en la parte de del
disefio 0 mejora de un puesto de trabajo permite presentar de forma
rapida, clara, sencilla y légica los hechos relacionados con el

proceso , dando lugar a un mejor trabajo en un menor tiempo.

Debido a la gran utilidad de estos diagramas se ha

estandarizado una variedad de ellos, entre los cuales se tiene:

¢ Diagrama de Operaciones.
¢ Diagrama de Proceso.
¢ Diagrama de Flujo y/o Recorrido.

e Diagrama Hombre-Maquina.
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e Diagrama Bimanual.

La forma utilizada para describir las actividades dentro de los
diagramas, se basa en una serie de simbolos que indican por
ejemplo: todas aquellas etapas por la que pasa el material, los
pasos dados por el operario de una estacion a otra asi como
también las distancia que recorre, las operaciones por maguinaria

utilizada, entre otras; dependiendo del diagrama utilizado.

Actualmente los simbolos que mas se usan a nivel

empresarial son los siguientes:

Simbolo Evento Caracteristicas

O Operacién Modificacion intencional que se le
hace a un objeto.

Inspeccién Verificacién de calidad y/o cantidad.

Transporte Indica movimiento de los
trabajadores, equipos o material de un

lugar a otro.

) Demora Ocurre cuando existen retrasos o
pérdidas de tiempo (evitable o

inevitable).

Ingenieria de métodos 29



iy

Santo Tome |

v Almacenaje

Tiene lugar cuando un objeto se
mantiene o protege contra un traslado
no autorizado, puede ser temporal o

permanente.

Combinado

Indica actividades realizadas
conjuntamente por el mismo operario

en el mismo punto de trabajo.

Por ahora, sélo se utilizaran los diagramas de Operaciones,

Proceso y el de Flujo y/o Recorrido.

IV.7.1 DIAGRAMA DE OPERACIONES

Es un grafico que muestra la secuencia légica de todas la

operaciones del puesto de trabajo, taller, maquinas o area en

estudio, asi como los margenes de tiempo, inspecciones vy

materiales a utilizar en un proceso de fabricaron o administrativo,

desde la llegada de la materia prima, hasta el empaque o arreglo

final del producto terminado (ver Figura 2). Sefiala el ensamblaje

con el conjunto principal, se aprecian detalles generales de

fabricacion. Es usado para revisar cada operacion en inspeccion

desde el punto de vista de los enfoques primarios del analisis de

operaciones.
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IV.7.2 DIAGRAMA DE PROCESO

Este diagrama muestra las trayectorias de un producto o
procedimiento, sefialando todos lo hechos mediante el simbolo

correspondiente.

Es mas detallado que el anterior y se emplea para
representar lo que hace el operario que ejerce la labor, o cémo se
manipula el material o el equipo. Es aplicable a un conjunto de
ensamblaje (componentes) para lograr una mayor economia en la

fabricacion o en los procedimientos. (ver Figura 2).

Otro aspecto importante desde el punto de vista del analista
se refiere a la deteccibn a través de este diagrama de costos
ocultos dentro del proceso en estudio como los retrasos, distancias

recorridas y almacenamientos temporales.

IV.7.3 DIAGRAMA DE FLUJO Y/O RECORRIDO

La caracteristica mas importante de este diagrama es la
representacion del plano del area estudiada, hecha a escala con
sus maquinas y areas de trabajo, guardando correcta relacion entre

si. Es un complemento util del diagrama de proceso.

En este diagrama de flujo se trazan trayectorias de los
desplazamientos de los materiales, piezas, productos u operarios;
basados en las observaciones hecha en el la planta, usando
algunas veces los simbolos del diagrama de proceso para
identificar las actividades que se realizan en las diversas etapas a

estudiar (Figura 2).
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Identificacién
Nombre del Diagrama:
Nombre del Proceso:
Inicio:
Fin:
Seguimiento:
Método:

Diagrama en Estudio
Pueden ser de forma:

Lineal 0 Ensamblaje
—» — P —>

Resumen

Operaciones Cantidad Tiempo Distancia

Total:

Figura 2. Estructura Grafica de los Diagramas
de Operaciones y Proceso
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IV.8 ANALISIS OPERACIONAL

Procedimiento sistematico utilizado para analizar todos los
elementos productivos e improductivos de una operacion con vistas a
ser mejoradas, permitiendo asi incrementar la produccién por unidad de
tiempo y reducir los costos unitarios sin perjudicar la calidad. Es
aplicable a todas las actividades de fabricacion, administracion y

servicios.

IV.8.1 ASPECTOS A CONSIDERAR

- Los hechos deben examinarse como son y no como
aparentes.
- Rechazar ideas preconcebidas.

- Atencion continua y cuidadosa.

IV.8.2 UTILIDAD

Origina un mejor método de trabajo.

Simplifica los procedimientos operacionales.
Maximiza el manejo de materiales.

Incremente la efectividad de los equipos.

Aumenta la produccion y disminuye el precio unitario.
Mejora la calidad del producto final.

Reduce los efectos de impericia laboral.

Mejora las condiciones de trabajo.

NS N N N N N S NN

Minimiza la fatiga del operario.
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IV.8.3 APLICACIONES Y LIMITACIONES DEL ANALISIS
CRITICO OPERACIONAL

La creencia que, a menudo prevalece en la mente de los
directivos que solamente estan enterados de un modo general de las
técnicas de ingenieria industrial es que, aunque el andlisis general
puede ser capaz de producir realizaciones meritorias en algunas lineas
de trabajo o cierta industria, su trabajo es diferente y esas técnicas son

de poco o nulo valor para él.

Los principios de analisis operacional son fundamentales y
pueden ser aplicados a cualquier tipo de clase de trabajo. No hay
diferencia entre el problema de costo que el directivo pueda tener en el
area de mantenimiento o en una linea de produccién de alto volumen

parcialmente mecanizado.

Esta aplicacion tan amplia es posible porque todo trabajo puede
ser descompuesto en elementos que son mas o menos basicos. Los
métodos de trabajo usados en tareas muy distintas presentan puntos de

notable similitud cuando son analizados detalladamente.

Una mirada a las etapas del analisis operacional, resalta el hecho
de que la técnica puede ser aplicada a cualquier tarea y que los
principios del analisis operacional no estan limitados en modo alguno

por la naturaleza del trabajo que se esta haciendo.

Para aplicar los enfoques del analisis operacional para la mejora

y la automatizacion, se debe:

- Observar o visualizar la operacion.

- Preguntar.
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- Estimar grados de mejora o automatizacion posible.

- Investigar los diez enfoques de mejora o automatizacion
posible:

- Disefio de una parte o de todo el conjunto.

- Especificacion del material.

- Proceso de fabricacion.

- Obijetivo de la operacion.

- Exigencias de tolerancias.

- Herramienta y velocidad, avances y profundidad de corte.

- Andlisis de corte.

- Distribucién del puesto de trabajo.

- Flujo del material.

- Distribucién de planta.

IV.8.4 COMPARACION DEL METODO ANTIGUO CON EL
NUEVO

El rapido progreso que se estd haciendo en todos los campos
(materiales, herramientas y proceso de fabricacion), requieren que cada
directivo y cada ingeniero industrial busque continuamente la mejora de
tareas. Nunca hablardn del mejor método, sin usar alguna clausula
calificativa que impligue que alguna mejora es posible, aun cuando
razones economicas puedan hacer impracticable al realizar la mejora en
el momento actual. Este principio se aplica a todos los tipos de trabajo.
Como resultado, el analisis operacional no esta limitado al trabajo de
produccion en masa, sino que puede ser aplicado a producir economias
en cualquier linea de trabajo en la cual se gasten un gran nimero de
horas-hombre. Reciprocamente, es probable que no sea beneficioso
estudiar otra linea de trabajo si en ella sélo estd ocupado un hombre,

una parte de su tiempo.
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IV.8.5 ANALISIS DE LOS DETALLES

Una vez registrado todos los detalles de que consta el trabajo, el

siguiente paso es analizarlos para ver que acciones se pueden tomar.

Para analizar un trabajo de forma completa, el estudio de
meétodos utiliza una serie de preguntas que deben aplicarse en cada
detalle con el objeto de justificar la existencia, el lugar, el orden, la

persona y la forma en que se ejecuta.

Las preguntas mencionadas y su forma de usarla es la siguiente:

¢Por qué se hace cada detalle?, ¢Para que sirve cada detalle?,
la respuesta a éstas dos preguntas no justifica el propésito de cada
detalle; esto es, no viene a decir la razén de su existencia. Si éstas
preguntas no se pueden contestar razonablemente, no es necesario
seguir analizando el detalle, pues es ilégico pensar que si no se justifica
su existencia si pueden justificarse las circunstancias bajo las cuales se

ejecuta el detalle.

Suponiendo que estas preguntas: ¢por qué? y ¢para qué?
pudieran contestarse razonablemente, el siguiente paso es
cuestionarse: ¢Donde debe hacerse el detalle?, ¢ Cuando debe hacerse

el detalle?, ¢ Quién debe hacer el detalle?

La pregunta ¢doénde? lleva a pensar y a investigar si el lugar, la

maguina, etc., en que se hace el trabajo es el mas conveniente.
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La pregunta ¢,cudndo? conduce a investigar el tiempo, es decir, si
el orden y las secuencias en que se ejecutan los detalles mas

adecuados.

La pregunta ¢quién? hace pensar e investigar si la persona

que esta ejecutando el detalle es la méas indicada.

Después de haber tratado de justificar el lugar, secuencia y
persona se debe de tratar de justificar que la forma en que se esta
haciendo el detalle es la mas correcta. Por lo tanto, debe contestarse la
pregunta ¢ Como se hace el detalle? Esta pregunta llevara a buscar una
mejor forma de hacerlo. Esta serie de preguntas proporciona la forma
de sistematizar la actitud inquisitiva caracteristica del estudio de
métodos.

Sin embargo, es muy dificil que la persona encargada del analisis
conozca todas las respuestas a las preguntas mencionadas sin
consultar con otra persona. Asi que aqui es donde interviene otra de las
caracteristicas de la simplificacién, que es la de tener una mentalidad
abierta y receptiva para toda aquella informaciéon que pueda obtener, ya
sea mediante la observacion o la comunicacion. Ademas de este criterio
estrictamente analitico, el estudio del método exige que ésta mentalidad
investigue las causas y no los efectos; registren los hechos, no las

opiniones y tome en cuenta las razones, no las excusas.

IV.8.6 DESARROLLO DE UN NUEVO METODO PARA
HACER EL TRABAJO

Para desarrollar un mejor método para ejecutar el trabajo, es
necesario considerar las respuestas obtenidas. Las respuestas

conducen a tomar las siguientes acciones:
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- Eliminar: si las primeras preguntas ¢por qué? y ¢ para qué? no
pudieron contestarse en forma razonable, quiere decir que el detalle

bajo andlisis no se justifica y debe ser eliminado.

- Cambiar: las respuesta a las preguntas ¢cuando?, ¢donde? y
¢quién? pueden lograr que se cambien las circunstancias del lugar;

tiempo y persona en que se ejecuta el trabajo.

- Cambiar y reorganizar: si se tuvo la necesidad de cambiar
alguna de las circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo,
generalmente surgira la necesidad de cambiar algunos detalles y

reorganizarlos para obtener una secuencia mas légica.

- Simplificar: todos aquellos detalles que no hayan podido ser
eliminados, posiblemente puedan ser ejecutados en una forma mas facil
y rapida. La respuesta a la pregunta ¢como?, llevara a simplificar la

forma de ejecucion.

IV.8.7 APLICACION DEL NUEVO METODO

Antes de instalar una mejora es necesario tener la seguridad de
que la solucion es practica bajo las condiciones de trabajo en que se va
operar. Para no olvidar nada se debe hacer una revision de la idea. Esta
revision debera incluir como partes fundamentales todos los aspectos
econdémicos y de seguridad, asi como otros factores: calidad del

producto, cantidad de fabricacion del producto, etc.

Si una vez considerados estos aspectos se ve que la proposicion
es buena y funcionara en la practica, hay que ver si se van efectuar a

otros departamentos o a otras personas. Cuando esto sucede, hay que
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tener cuidado de vigilar todos los aspectos humanos y psicoldgicos,
pues generalmente son de mayor importancia y trascendencia que los
otros. Si se logra el entendimiento y la cooperacion de la gente,
disminuirdn enormemente las dificultades de implantacion vy
practicamente se asegura el éxito. Recuérdese que la cooperacion no

se puede exigir, se tiene que ganar.

Los intereses de los individuos afectados favorables o
desfavorablemente por una modificacion deben tenerse siempre en
mente. Por lo tanto, es conveniente, mantener informada con
anticipacion a la gente de los cambios que la afectaran. Tratar al
personal con la categoria y dignidad que se merece su calidad de
humanos. Promover que todos den sugerencias. Dar reconocimiento
por su participacién a quien lo merezca. Ser honesto en el uso de las
sugerencias ajenas, explicar las razones por las que una idea sugerida
resulta impractica y hacer sentir a la gente que forma parte del esfuerzo

comun por mejorar las condiciones de trabajo en la fabrica.

IV.8.8 EXAMEN CRITICO

Es una etapa que se caracteriza por la revision exhaustiva,
minuciosa y detallada de todas las actividades inherentes al problema,
con el objetivo de escudrifiar a través del escrutinio en la realizacion de
las operaciones debe realizarse de forma critica, eliminando todas
aguellas situaciones preconcebidas o predeterminadas, esto permitira
poner a prueba la informacion existente para buscar alternativas

orientaciones y posibles soluciones al problema.
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Esta etapa consta de tres sub-etapas, las cuales son:

Enfoques primarios < l > Preguntas de la O.I.T

Técnica del interrogatorio

IV.8.9 ENFOQUES PRIMARIOS

IV.8.9.1 PROPOSITO DE LA OPERACION

Consiste en justificar el objetivo, el ¢para qué? y ¢por qué?,
determinando asi la finalidad de la tarea. Es recomendable evaluar para
asi determinar si es posible eliminar de lo contrario, combinar,

simplificar, reducir o mejorar, en base a la operacion mas critica.

La mejor manera de simplificar una operacion es formular una

manera de obtener los mismos resultados o mejores, sin costo adicional

IV.8.9.2 DISENO DE LA PARTE O PIEZA

Considerar al disefio como algo importante, su complejidad, y

evaluar si es posible mejorarlo a través de:

° Disminucion de nimero de partes o piezas.

° Reduccion del numero de operaciones, longitud de
recorridos, uniendo partes, haciendo maquinados y ensamblajes mas

faciles.

° Utilizacion de un mejor material.
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IV.8.9.3 TOLERANCIAS Y/O ESPECIFICACIONES

La tolerancia es el margen entre la calidad lograda en la
produccion, y en la deseada (rango de variacion). Las especificaciones
es el conjunto de normas o0 requerimientos impuestos al proceso para

adecuar el producto terminado respecto al producto disefiado.

Este enfoque se refiere a las tolerancias y las especificaciones
gue se relacionan con la calidad de producto, es decir, su habilidad para
satisfacer una necesidad dada, por tal razén se debe seleccionar el
mejor método o técnica de inspeccién que implique control de calidad,

menor tiempo y ahorro de costo.
IV.8.9.4 MATERIALES
Presentan un porcentaje alto de costos total de la produccién y su

correcta seleccion y uso adecuado es muy importante. Los costos se

reducirdn a medida que:

° Si se sustituir por uno mas barato.

° Si es uniforme, y de acuerdo a las condiciones en que llega
al operario.

° Si se pueden reducir los almacenamientos, demoras y

material en proceso.
] Si se utiliza el material hasta el maximo.

° Si se encuentra utilidad a los desperdicios y piezas

defectuosas.

Ingenieria de métodos 41



«({( anto lome
)% Santo Tome |

IV.8.9.5 ANALISIS DE PROCESOS DE MANUFACTURA

Referida a la planificacion y eficiencia del proceso de

manufactura:

° Posibilidad de cambiar operaciones, evaluando la

posibilidad de reorganizarlas o combinarlas.

° Mecanizar al trabajo manual pesado.
° Emplear el mejor método de maquinado.
° Utilizacion eficiente de las instalaciones mecénicas.

IV.8.9.6 PREPARACION Y HERRAMENTAL

Las actividades de preparaciones deben estar estandarizadas;
éstas son necesarias para el proceso; se enfocaria en evitar perder
tiempo por este concepto que traduciria en disminucion de costos

significativos. Para esto se debe considerar:

° Mejorar la planificacion y control de la produccion.

° Entregar instrumentos, instrucciones, materiales, etc. al

inicio de la jornada de trabajo.
] Programar trabajos similares en secuencia
] Entregar por duplicado las herramientas de corte.

° Implantar programas de trabajo para cada operacion.

Las herramientas, deben tener la calidad adecuada, deben
corresponderse con la actividad que se realiza, y hacer de su uso el

correcto, para ello se recomienda:

Ingenieria de métodos 42



«({( anto lome
)% Santo Tome |

° Efectuar mayor nimero de operaciones de maquinado por

cada preparacion.

° Disefar las herramientas que pueda utilizar las maquinas a

su maxima capacidad.
° Utilizar la mayor capacidad de la maquina.

] Introduccién una herramienta mas eficiente.

IV.8.9.7 CONDICIONES DE TRABAJO

Se consideran tanto las condiciones que afectan al operario,
como las que afectan a la operacion en si. Es necesario proveer al

operario un ambiente de trabajo adecuado considerando su entorno:

° Adoptar la iluminacién segun la naturaleza del trabajo.

° Mejorar las condiciones climéticas hasta hacerlas 6ptimas.
° Control de ruidos y vibraciones.

] Ventilacion.

° Promover orden, limpieza y buen cuidado de instalaciones.

° Evitar desechos de polvos, humos, gases y nieblas

irritantes y dafinas.

° Proporcionar al personal la proteccion adecuada.
° Organizar y promover un buen programa de buenos
auxilios.

IvV.8.9.8 MANEJO DE MATERIALES

En la elaboracion del producto, es necesario evaluar y controlar

la inversion del dinero, tiempo y energia en el transporte de los
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materiales de un lugar a otro, es por ello que hay que tratar en primera
instancia de eliminar o reducir la manipulacion de productos en base a

los siguientes indicadores:

Demasiadas operaciones de carga y descarga.

Transporte manual de carga pesada.
° Largos trayectos de materiales.

° Congestionamientos de algunas zonas.

Y en segunda instancia, mejorar los procedimientos de transporte

y su manipulacién, en base a los siguientes indicadores:

° Incrementar el nimero de unidades a manipular cada vez.
° Aprovechar la fuerza de la gravedad.
° Disponer de los medios que faciliten el transporte.

° Utilizar equipos de manipulacién de materiales que tengan

usos variados.

° Realizar una buena seleccion del equipo de manejo de los

materiales.

1V.8.9.9 DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y/O EQUIPOS

Implica la reorganizacion fisica de los elementos del proceso en

cuanto a:

° Espacio necesario para el movimiento de materiales.
° Areas de almacenamiento.

° Trabajadores indirectos.
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Una

ventajas:

Equipos y maquinarias de trabajo.
Puestos de trabajo.

Personal de taller.

Zonas de carga y descarga.

Espacios para transportes fijos.

buena y correcta distribucién, acarrea las siguientes

Reduccion de riesgo y aumento de seguridad.
Aumento de la moral y satisfaccion del trabajador.
Incremento de la produccion.

Disminucion en los retrasos en la produccion.
Ahorro del area ocupada.

Reduccién del manejo de materiales.

Reduccidn del material en proceso.

Acortamiento del tiempo de fabricacion.

IV.8.9.10 PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

Relacionado con los movimientos que ejecuta el operario, los

cuales deben ser: minimos, simultdneos, simétricos, naturales, ritmicos,

habituales, continuos, etc.
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1V.8.10 TECNICA DEL INTERROGATORIO
El medio para efectuar el examen critico sometiendo
sucesivamente cada actividad a una serie sistematica y progresiva de

preguntas. Se tienen a su vez dos fases:

- Fase I: Consiste en averiguar los cinco elementos basicos.

4 N ( )
Propésito Con que Se Eliminar
Lugar Donde rl: Comprenden las < Combinar
> En que Actividades con Reordenar
Sucesion Objeto de
Por lo que Reducir
Persona \ J
Por los que
\_ Medios /

Las preguntas que se cuestionan son:
o Propésito:

- ¢ Qué se hace?

- ¢ Por qué se hace?

- ¢ Qué otra cosa podria hacerse?

- ¢Qué deberia hacerse?

. Lugar:
- ¢Dobnde se hace?

- ¢ Por qué se hace alli?
- ¢ En qué otro lugar podria hacerse?
- ¢Dobnde deberia hacerse?

)
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Sucesion:

- ¢Cuando se hace?

- ¢ Por qué se hace entonces?
- ¢ Cuéndo podria hacerse?

- ¢ Cuando deberia hacerse?

. Persona:

- ¢Quién lo hace?

- ¢ Por qué lo hace esa persona?

- ¢ Qué otra persona podria hacerlo?
- ¢ Quién lo deberia hacer?

o Medios:

- ¢Como se hace?

- ¢ Por qué se hace de ese modo?

- ¢ De qué otro modo podria hacerse?

- ¢ De qué otro modo deberia hacerse?

- Fase Il: Preguntas de fondo

Estas preguntas prolongan y detallan las preguntas preliminares
para determinar si, a fin de mejorar el método empleado, seria factible y
preferible reemplazar por otro el lugar, la sucesion, la persona, el medio

o todos.
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IvV.8.10.1 PREGUNTAS QUE SUGIERE LA oIT
(ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO)

Existe una lista indicativa de preguntas utilizables al aplicar el
interrogatorio previsto en el estudio de métodos que sugiere la
Organizacion Internacional del Trabajo.

Estas preguntas estan enumeradas y se presentan segun de qué

se trate:

IV.8.10.1.1 Operaciones.

1. ¢, Qué propaosito tiene la operacion?

2. ¢Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En
caso afirmativo, ¢a qué se debe que sea necesario?

3. ¢ Es necesaria la operacion porgue la anterior no se ejecuto
debidamente?

4. ¢ Se previd originalmente para rectificar algo que ya se
rectific6 de otra manera?

5. Si se efectlia para mejorar el aspecto exterior del producto,
¢el costo suplementario que representa mejora las posibilidades de
venta?

6. ¢El propésito de la operacion puede lograrse de otra
manera?

7. ¢No podria el proveedor de material efectuarla en forma
mas econdmica?

8. ¢La operacion se efectta para responder a las
necesidades de todos los que utilizan el producto? 6 ¢se implanto para
atender a las exigencias de uno o dos clientes nada mas?

9. ¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad

de efectuar la que se estudia ahora?
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10. ¢La operacion se efectia por la fuerza de la costumbre?

11. ¢Se implantd para reducir el costo de una operacion
anterior? 0 ¢ de una operacion posterior?

12. ¢Fue afadida por el departamento de ventas como
suplemento fuera de serie?

13. ¢Puede comprarse la pieza a menor costo?

14. Si se afladiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecucion de
otras?

15. ¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el
mismo resultado?

16. Sila operaciéon se implant6 para rectificar una dificultad que
surge posteriormente, ¢es posible que la operacién sea mas costosa
que la dificultad?

17. ¢No cambiaron las circunstancias desde que se afiadi6 la
operacion al proceso?

18. ¢Podria combinarse la operacibn con una operacion

anterior o posterior?

IvV.8.10.1.2 MODELO

1. ¢, Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la
operacion?
2. ¢Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica

de fabricacion?

3. ¢,Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el
modelo de modo que se reduzcan los costos?

4. ¢No puede utilizarse una pieza de serie en vez de ésta?

5. ¢Cambiando el modelo se facilitaria la venta?, ¢se
ampliaria el mercado?

6. ¢ No podria convertirse una pieza de serie para reemplazar

a ésta?
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7. ¢Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para
su utilidad?

8. ¢ El costo suplementario que supondria mejorar el aspecto
y la utilidad del producto que darla compensado por un mayor volumen
de negocios?

9. ¢El aspecto y la utilidad del producto son los mejores que
se pueden presentar en plaza por el mismo precio?

10. ¢ Se utilizo el analisis del valor?

IV.8.10.1.3 CONDICIONES EXIGIDAS POR LA INSPECCION

1. ¢, Qué condiciones de inspeccion debe llenar esta
operacion?

2. ¢, Todos los interesados conocen esas condiciones?

3. ¢, Qué condiciones se exigen en las operaciones anteriores

y posteriores?

4. Si se modifican las condiciones exigidas a esta operacion,
¢sera mas facil de efectuar?

5. Si se modifican las condiciones exigidas a la operacion
anterior, ¢ ésta sera mas facil de efectuar?

6. Son realmente necesarias las normas de tolerancia,
variacion, acabado y demas?

7. ¢, Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin
aumentar innecesariamente los costos?

8. ¢, Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran
las normas?

9. ¢Existe alguna forma de dar al producto acabado una
calidad superior a la actual?
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10. ¢Las normas aplicadas a este producto (u operacion) son
superiores, inferiores o iguales a las de productos (u operaciones)
similares?

11. ¢Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

12. ¢Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?

13. Si se cambiaran las normas y las condiciones de
inspeccion, ¢aumentaria o disminuiria las mermas, desperdicies y
gastos de la operacion, del taller o del sector?

14. ¢Las tolerancias aplicadas en la practica son las mismas
que las indicadas en el plano?

15. ¢Concuerdan todos los interesados en lo que es la calidad
aceptable?

16. ¢Cudles son las principales causas de que se rechace esta
pieza?

17. ¢La norma de calidad estd precisamente definida o es

cuestidon de apreciacion personal?

IV.8.10.1.4 MANIPULACION DE MATERIALES

1. ¢, Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del
puesto de trabajo en proporcion con el tiempo invertido en manipularlo
en dicho puesto?

2. En caso contrario, ¢ podrian encargarse de la manipulacion
los operarios de maquinas para que el cambio de ocupacion les sirva de
distraccion?

3. ¢,Deberian utilizarse carretilas de mano, eléctricas o
elevadores de horquilla?

4, ¢, Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o
paletas especiales para manipular el material con facilidad y sin dafios?
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5. ¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los
materiales que llegan o que salen?

6. ¢, Se justifica un transportador?, y en caso afirmativo, ¢qué
tipo seria el mas apropiado para el uso previsto?

7. ¢ Es posible aproximar entre ellos los puntos donde se

8. efectlan las sucesivas fases de la operacion y resolver el
problema de la manipulacion aprovechando la fuerza de gravedad?

9. ¢, Se puede empujar el material de un operario a otro a lo
largo del banco?

10. ¢Se puede despachar el material desde un punto central
con un transportador?

11. ¢El tamafo del recipiente o contenedor corresponde a la
cantidad de material que se va a trasladar?

12. ¢Puede el material llevarse hasta un punto central de
inspeccioén con un transportador?

13. ¢ Podria el operario inspeccionar su propio trabajo?

14. ¢Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el
material mas facilmente?

15. ¢ Podria colocarse un recipiente en el puesto de trabajo sin
quitar el material?

16. ¢Podria utilizarse con provecho un chigre eléctrico o
neumatico o cualquier otro dispositivo para izar?

17. Si se utiliza una grua de puente, ¢funciona con rapidez y
precision?

18. ¢Puede utilizarse un tractor con remolque?, ¢podria
reemplazarse el transportador por ese tractor o por un ferrocarril de
empresa industrial?

19. ¢Se podria aprovechar la fuerza de gravedad empezando

la primera operacién a un nivel mas alto?
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20. ¢Se podrian utilizar canaletas para recoger el material y
hacerlo bajar hasta unos contenedores?

21. ¢Se resolveria mas facilmente el problema del curso y
manipulacion de los materiales trazando un cursograma analitico?

22. ¢ Esta el almacén en un lugar cobmodo?

23. ¢ Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en
lugares céntricos?

24. ¢ Pueden utilizarse transportadores de un piso a otro?

25. ¢ Se podrian utilizar en los puestos de trabajo recipientes
de materiales portétiles cuya altura llegue a la cintura?

26. ¢ Es facil despachar las piezas a medida que se acaban?

27. ¢Se evitaria con una placa giratoria la necesidad de
desplazarse?

28. ¢La materia prima que llega se podria descargar en el
primer puesto de trabajo para evitar la doble manipulacion?

29. ¢Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de
trabajo para evitar la doble manipulacion?

30. ¢Se podria evitar la necesidad de pesar las piezas si se
utilizaran recipientes estandarizados?

31. ¢Se eliminarian las operaciones con gria empleando un
montacargas hidraulico?

32. ¢Podria el operario entregar las piezas que acaba al
puesto de trabajo siguiente?

33. ¢Los recipientes son uniformes para poderlos apilar y evitar
gue ocupen demasiado espacio en el sitio?

34. ¢Se pueden comprar los materiales en tamafios mas
faciles de manipular?

35. ¢ Se ahorrarian demoras si hubiera sefales (luces, timbres,

etc.) que avisaran cuando se necesite mas material?
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36. ¢ Se evitarian agolpamientos con una mejor programacion
de las etapas?

37. ¢Se evitarian las esperas de la grda con una mejor
planificacion?

38. ¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de

materiales para reducir la manipulacion y el transporte?

IV.8.10.1.5 ANALISIS DEL PROCESO

1. ¢La operacién que se analiza puede combinarse con otra?,
¢no se puede eliminar?

2. ¢, Se podria descomponer la operacion para afiadir sus
diversos elementos a otras operaciones?

3. ¢Podria algun elemento efectuarse con mejor resultado
como operacién aparte?

4, ¢La sucesion de operaciones es la mejor posible?, ¢0
mejoraria si se le modificara el orden?

5. ¢Podria efectuarse la misma operacibn en otro
departamento para evitar los costos de manipulacion?

6. ¢No seria conveniente hacer un estudio conciso de la
operacion estableciendo un cursograma analitico?

7. Si se modificara la operacion, ¢qué efecto tendria el
cambio sobre las demas operaciones?; ¢y sobre el producto acabado?

8. Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, ¢se
justificaria el trabajo y el despliegue de actividad que acarrearia el
cambio?

9. ¢ Podrian combinarse la operacion y la inspeccion?

10. ¢El trabajo se inspecciona en el momento decisivo 0
cuando esta acabado?
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11. Si hubiera giras de inspeccion, ¢se eliminarian los
desperdicios, mermas y gastos injustificados?

12. ¢Podrian fabricarse otras piezas similares utilizando el
mismo método, las mismas herramientas y la misma forma de

organizacion?

IV.8.10.1.6 MATERIALES

1. ¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?

2. ¢No podria reemplazarse por otro mas barato que
igualmente sirviera?

3. ¢ No se podria utilizar un material mas ligero?

4. ¢ El material se compra ya acondicionado para el uso?

5. ,Podria el abastecedor introducir reformas en la
elaboracion del material para mejorar su uso Yy disminuir los
desperdicios?

6. ¢ El material es entregado suficientemente limpio?

7. ¢Se compra en cantidades y dimensiones que lo hagan
cundir al maximo y reduzcan la merma y los retazos y cabos
inaprovechables?

8. ¢Se saca el maximo partido posible del material al
cortarlo?; ¢y al elaborado?

9. .Son adecuados los deméas materiales utilizados en la
elaboracion: aceites, agua, acidos, pintura, aire comprimido,
electricidad?, ¢,se controla su uso y se trata de economizarlos?

10. ¢Es razonable la proporcion entre los costos de material y
los de mano de obra?

11. ¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso
de mermas y desperdicios?
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12. ¢Se reduciria el numero de materiales utilizados si se
estandarizara la produccion?

13. ¢No se podria hacer la pieza con sobrantes de material o
retazos inaprovechables?

14. ¢Se podrian utilizar materiales nuevos: plastico, fibra
prensada, etc.?

15. ¢ El proveedor de material lo somete a operaciones que no
son necesarias para el proceso estudiado?

16. ¢Se podrian utilizar materiales extraidos?

17. Si el material fuera de una calidad méas constante, ¢ podria
regularse mejor el proceso?

18. ¢No se podria reemplazar la pieza de fundicion por una
pieza fabricada, para ahorrar en los costos de matrices y moldeado?

19. ¢Sobra suficiente capacidad de produccion para justificar
esa fabricacion adicional?

20. ¢ El material es entregado sin bordes filosos ni rebabas?

21. ¢Se altera el material con el almacenamiento?

22. ¢ Se podrian evitar algunas dificultades que surgen en el
taller si se inspeccionara mas cuidadosamente el material cuando es
entregado?

23. ¢ Se podrian reducir los costos y demoras de inspeccion
efectuando la inspeccion por muestreo y clasificando a los proveedores
segun su fiabilidad?

24. ¢ Se podria hacer la pieza de manera mas econémica con

retazos de material de otra calidad?

IV.8.10.1.7 ORGANIZACION DEL TRABAJO
1. ¢, Cémo se atribuye la tarea al operario?
2. ¢Estan las actividades tan bien reguladas que el operario

siempre tiene algo que hacer?
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3. ¢ Como se dan las instrucciones al operario?

4. ¢, Como se consiguen los materiales?

5. ¢, COmo se entregan los planos y herramientas?

6. ¢Hay control de la hora?, en caso afirmativo, ¢como se

verifican la hora de comienzo y fin de la tarea?

7. ¢Hay muchas posibilidades de retrasarse en la oficina de
planos, el almacén de herramientas, el de materiales y en la teneduria
de libros del taller?

8. ¢La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o
podria mejorarse?

9. ¢, Los materiales estan bien situados?

10. Sila operacion se efectia constantemente, ¢ cuanto tiempo
se pierde al principio y al final del turno en operaciones preliminares y
puesta en orden?

11. ¢Cbébmo se mide la cantidad de material acabado?

12. ¢Existe un control preciso entre las piezas registradas y
pagadas?

13. ¢Se podrian utilizar contenedores automaticos?

14. ¢Qué clases de anotaciones deben hacer los operarios
para llenar las tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demas
fichas?

15. ¢Qué se hace con el trabajo defectuoso?

16. ¢CoOmo esta organizada la entrega y mantenimiento de las
herramientas?

17. ¢Se llevan registros adecuados del desempefio de los
operarios?

18. ¢Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los
locales donde trabajaran y se les dan suficientes explicaciones?

19. Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de

desemperio, ¢ se averiguan las razones?
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20. ¢Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?
21. ¢Los trabajadores entienden de veras el sistema de

salarios por rendimiento segun el cual trabajan?

IV.8.10.1.8 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

1. ¢ Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacion

de los materiales?

2. ¢Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento
eficaz?

3. ¢ Proporciona la disposicion de la fabrica una seguridad
adecuada?

4. ¢ Permite la disposicion de la fabrica realizar comodamente
el montaje?

5. ¢ Facilita la disposicion de la fabrica las relaciones sociales
entre los trabajadores?

6. ¢ Estan los materiales bien situados en el lugar de trabajo?

7. ¢Estan las herramientas colocadas de manera que se
puedan asir sin reflexion previa y sin la consiguiente demora?

8. ¢Existen superficies adecuadas de trabajo para las
operaciones secundarias, como la inspeccion y el desbarbado?

9. ¢ Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas
y desechos?

10. ¢Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad
al operario, previendo por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de
madera para los pisos mojados, etc.?

11. ¢Llaluz existente corresponde a la tarea de que se trate?

12. ¢Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de
herramientas y calibradores?
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13. ¢Existen armarios para que los operarios puedan guardar

sus efectos personales?

V.8.10.1.9 HERRAMIENTAS Y EQUIPO

1. ¢Podria idearse una plantilla que sirviera para varias
tareas?
2. ¢Es suficiente el volumen de produccion para justificar

herramientas y dispositivos muy perfeccionados y especializados?

3. ¢ Podria utilizarse un dispositivo de alimentacién o carga
automética?

4, ¢La plantilla no se podria hacer con material mas liviano o
ser de un modelo que lleve menos material y se maneje mas
facilmente?

5. ¢ Existen otros dispositivos que puedan adaptarse a esta
tarea?

6. ¢ El modelo de plantilla es el mas adecuado?

7. ¢,Disminuiria la calidad si se utilizara un herramental mas
barato?
8. ¢ Tiene la plantilla un modelo que favorezca al maximo la

economia de movimientos?

9. ¢La pieza puede ponerse y quitarse rapidamente de la
plantilla?

10. ¢Seria uatil un mecanismo instantaneo mandado por leva
para ajustar la plantilla, la grapa o la tuerca?

11. ¢No se podrian instalar eyectores en el soporte para que la
pieza se soltara automaticamente cuando se abriera el soporte?

12. ¢Se suministran las mismas herramientas a todos los

operarios?
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13. Si el trabajo tiene que ser exacto, ¢,se dan a los operarios
calibradores y demas instrumentos de medida adecuados?

14. ¢El equipo de madera esta en buen estado y los bancos no
tienen astillas levantadas?

15. ¢ Se reduciria la fatiga con un banco o pupitre especial que
evitara la necesidad de encorvarse, doblarse y estirarse?

16. ¢Es posible el montaje previo?

17. ¢Puede usarse un herramental universal?

18. ¢Puede reducirse el tiempo de montaje?

19. ¢Las herramientas estan en posiciones calculadas para el
uso a fin de evitar la demora de la reflexion?

20. ¢CoOmo se reponen los materiales utilizados?

21. ¢Seria posible y provechoso proporcionar al operario un
chorro de aire accionado con la mano o con pedal?

22. ¢ Se podria utilizar plantillas?

23. ¢ Se podrian utilizar guias o chavetas de punta chata para
sostener la pieza?

24. ¢Qué hay que hacer para terminar la operacién y guardar

las herramientas y accesorios?

IV.8.10.1.10 CONDICIONES DE TRABAJO

1. ¢La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

2. ¢, Se ha eliminado el resplandor de todo el lugar de trabajo?

3. ¢, Se proporciona en todo momento la temperatura mas
agradable?; y en caso contrario ¢no se podrian utilizar ventiladores o
estufas?

4. ¢Se justificaria la instalacion de aparatos de aire
acondicionado?

5. ¢, Se pueden reducir los niveles de ruido?
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6. ¢, Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con
sistemas de evacuacion?

7. Si los pisos son de hormigon, ¢ se podrian poner enrejados
de madera o esteras para que fuera mas agradable estar de pie en
ellos?

8. ¢, Se puede proporcionar una silla?

9. ¢ Se han colocado grifos de agua fresca en los lugares
cercanos del trabajo?

10. ¢Se han tenido debidamente en cuenta los factores de
seguridad?

11. ¢Es el piso seguro vy liso, pero no resbaladizo?

12. ¢Se ensefio al trabajador a evitar accidentes?

13. ¢Suropa es adecuada para prevenir riesgos?

14. ¢Da la fabrica en todo momento impresion de orden y
pulcritud?

15. ¢Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

16. ¢Hace en la fabrica demasiado frio en invierno o falta el
aire en verano, sobre todo al principio de la primera jornada de la
semana?

17. ¢Estdn  los procesos peligrosos adecuadamente

protegidos?

vV.8.10.1.11 ENRIQUECIMIENTO DE LA TAREA DE CADA PUESTO

1. ¢ Es la tarea aburrida o moné6tona?
2. ¢,Puede hacerse la operacion mas interesante?
3. ¢Puede combinarse la operacibn con operaciones

precedentes o posteriores a fin de ampliarla?
4, ¢,Cual es el tiempo del ciclo?
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5. ¢Puede el operario efectuar el montaje de su propio
equipo?

6. ¢Puede el operario realizar la inspeccion de su propio
trabajo?

7. ¢,Puede el operario desbarbar su propio trabajo?

8. ¢Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus
propias herramientas?

9. ¢, Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle
gue programe el trabajo el trabajo a su manera?

10. ¢Puede el operario hacer la pieza completa?

11. ¢Es posible y deseable la rotacibn entre puestos de
trabajo?

12.  ¢Se puede aplicar la distribucion del trabajo organizada
por grupos?

13. ¢Es posible y deseable el horario flexible?

14. ¢El ritmo de la operacion esta determinado por el de la
maquina?

15. ¢Se puede prever existencias reguladoras para permitir
variaciones en el ritmo de trabajo?

16. ¢Recibe el operario regularmente informacion sobre su

rendimiento?

IVV.8.11 ESTUDIO DE TIEMPO

Es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la
medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos

inevitables.
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IV.8.11.1 REQUISITOS

1. Conocer bien la técnica de la medicion del tiempo.
2. Estandarizaron del método que se vaya a analizar.

3. Establecer responsabilidades: analista, supervisor, sindicato.

IV.8.11.2 EQUIPOS
1. Cronémetros.
2. Tableros.

3. Formas impresas.

IV.8.11.3 ANTECEDENTES DEL ESTUDIO DE TIEMPO:

Con los estudios realizados por Perronet acerca de la fabricacion de
alfileres en Francia en el siglo XVIV, fue cuando se inici6 el estudio de
tiempos en la empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con
las propuestas de Taylor que se difundié y conocié esta técnica, el
padre de la administracion cientifica comenzé a estudiar los tiempos a
comienzos de la década de los 80's, alli desarrollé el concepto de la
"tarea”, en el que proponia que la administracién se debia encargar de
la planeacién del trabajo de cada uno de sus empleados y que cada
trabajo debia tener un estandar de tiempo basado en el trabajo de un

operario muy bien calificado.

En 1903, en la reunion de la A.S.M.E efectuada en Saratoga, Taylor
presentd su famoso articulo " Administracion taller”, cuya metodologia
aceptada por muchos industriales reportando resultados muy
satisfactorios. En la actualidad no existe ninguna restriccion en la
aplicacion de estudio de tiempos en ninguna empresa 0 pais

industrializado.
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IvV.8.11.4 OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS:
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
e Conservar los recursos y minimizan los costos.
e Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad recursos
de energéticos o de la energia.
e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta
calidad.

Se deben compaginar las mejores técnicas y habilidades disponibles
a fin de lograr una eficiente relacion hombre-méaquina. Una vez que se
establece un método, la responsabilidad de determinar el tiempo
requerido para fabricar el producto queda dentro del alcance de este
trabajo. También esta incluida la responsabilidad de vigilar que se
cumplan las normas o estandares predeterminados, y de que los
trabajadores sean retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.
Estas medidas incluyen también la definicion del problema en relacion
con el costo esperado, la reparacion del trabajo en diversas
operaciones, el anadlisis de cada una de éstas para determinar los
procedimientos de manufactura mas econdmicos segun la produccion
considerada, la utilizacion de los tiempos apropiados y, finalmente, las
acciones necesarias para asegurar que el método prescrito sea puesto
en operacion cabalmente. A través de los afios dichos estudios han
ayudado a solucionar multitud de problemas de produccién y a reducir

costos.
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IV.8.11.5 REQUERIMIENTOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO
DE TIEMPOS:

e Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la
perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.

e El método a estudiar debe haberse estandarizado

e El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su
supervisor y los representantes del sindicato

e El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las
herramientas necesarias para realizar la evaluacién

e El equipamiento del analista debe comprender al menos un
cronémetro, una planilla o formato preimpreso y una calculadora.
Elementos complementarios que permiten un mejor analisis son la
filmadora, la grabadora y en lo posible un cronémetro electrénico y
una computadora personal.

e La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el
segundo no deberé ejercer presiones sobre el primero.

IV.8.11.6 MEDICION DE TRABAJO
Es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar de ejecucion a cabo una tarea definida

efectuandola segin una norma de ejecucion preestablecida.

IV.8.11.6.1 REGISTRO DE INFORMACION (OBSERVACION
DIRECTA)
1. Estudio a realizar.
2. Producto / Servicio.
3. Proceso, método, instalacion, equipo.
4

. Operario.
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Duracion del estudio.
Condiciones fisicas de trabajo.

Ejecucion del estudio.

IV.8.11.6.2 ELEMENTOS
Seleccion del operario.
Analisis del trabajo.
Descomposicion del trabajo en elementos.
Registro de valores elementales transcurridos.
Calificacion de la actuacion del operario.

Asignacion de margenes apropiados (tolerancias).

N o g kM wDd R

Ejecucion del estudio.

IV.8.11.7 METODOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE
TIEMPO
Existen dos métodos basicos para realizar el estudio de tiempos, el
continuo y el de regresos a cero. En el método continuo se deja correr
el cronbmetro mientras dura el estudio. En esta técnica, el cronédmetro
se lee en el punto terminal de cada elemento, mientras las manecillas
estdn en movimiento. En caso de tener un cronémetro electrénico, se
puede proporcionar un valor numérico inmovil. En el método de
regresos a cero el cronometro se lee a la terminacion de cada
elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el
siguiente elemento el cronémetro parte de cero. El tiempo transcurrido
se lee directamente en el crondmetro al finalizar este elemento y se
regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio.
Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el
analista tenga la experiencia y conocimientos necesarios y que
comprenda en su totalidad una serie de elementos que a continuacion

se describen para llevar a buen término dicho estudio.
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v Seleccién de la operacion. Que operacion se va a medir. Su
tiempo, en primer orden es una decision que depende del objetivo
general que perseguimos con el estudio de la medicién. Se pueden
emplear criterios para hacer la eleccion:

¢ El orden de las operaciones segun se presentan en el proceso .

¢ La posibilidad de ahorro que se espera en la operacion.

v' Seleccion del operador. Al elegir al trabajador se deben considerar
los siguientes puntos:
¢ Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia
e Actitud frente al trabajador
¢ El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos
¢ El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar
de no criticarlas con el trabajador
e No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir
su colaboracion.
e Es recomendable comunicar al sindicato la realizacion de estudios
de tiempos.
e El operario espera ser tratado como un ser humano y en general

respondera favorablemente si se le trata abierta y francamente.

Se debe realiza un analisis de comprobacién del método de trabajo.
Nunca debe cronometrar una operacion que no haya sido normalizada.
La normalizacion de los métodos de trabajo es el procedimiento por
medio del cual se fija en forma escrita una norma de método de trabajo
para cada una de las operaciones que se realizan en la fabrica. En
estas normas se especifican el lugar de trabajo y sus caracteristicas,
las maquinas y herramientas, los materiales, el equipo de seguridad

gue se requiere para ejecutar dicha operacion como lentes, mascarilla,
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extinguidotes, delantales, botas, etc. Los requisitos de calidad para
dicha operacion como la tolerancia y los acabados y por ultimo, un

analisis de los movimientos de mano derecha y mano izquierda.

Un trabajo estandarizado o con normalizacion significa que una
pieza de material sera siempre entregada al operario de la misma
condicion y que él sera capaz de ejecutar su operacion haciendo una
cantidad definida de trabajo, con los movimientos basicos, mientras

siga usando el mismo tipo y bajo las mismas condiciones de trabajo.

La ventaja de la estandarizacion del método de trabajo resulta en un
aumento en la habilidad de ejecucion del operario, lo que mejora la
calidad y disminuye la supervision personal por parte de los
supervisores; el ndmero de inspecciones necesarias sera menor,

lograndose una reduccion en los costos.

1V.8.11.8 EJECUCION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS
Obtener y registrar toda la informacion concerniente a la operacion.
Es importante que el analista registre toda la informacion pertinente
obtenida mediante observacién directa, en previsibn de que sea

menester consultar posteriormente el estudio de tiempos.

Una forma de agrupar la informacion es la siguiente:

¢ Informacion que permita identificar el estudio de cuando se necesite.
¢ Informacién que permita identificar el proceso, el método, la
instalacion o la maguina

¢ Informacién que permita identificar al operario

¢ Informacién que permita describir la duracion del estudio.
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Es necesario realizar un estudio sisteméatico tanto del producto como
del proceso, para facilitar la produccion y eliminar ineficiencias,
constituyendo asi el analisis de la operacién y para lo que se debe
considerar lo siguiente:

v" Objeto de la operacién
Disefio de la pieza
Tolerancias y especificaciones
Material
Proceso de manufactura
Preparacién de herramientas y patrones
Condiciones de trabajo

Manejo de materiales

N N N N N R

Distribucién de maquinas y equipos

IV.8.11.9 EQUIPO UTILIZADO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
El estudio de tiempos exige cierto material fundamental como lo
son: un cronémetro o tabla de tiempos, una hoja de observaciones,

formularios de estudio de tiempos y una tabla electrénica de tiempos.

Generalmente se utilizan dos tipos de cronémetros, el ordinario y el
de vuelta a cero. Respecto a la tabla de tiempos, consiste en una tabla
de tamafio conveniente donde se coloca la hoja de observaciones para
gue pueda sostenerla con comodidad el analista, y en la que se
asegura en la parte superior un reloj para tomar tiempos. La hoja de
observaciones contiene una serie de datos como el nombre del
producto, nombre de la pieza, numero de parte, fecha, operario,
operacion, nombre de la maquina, cantidad de observaciones, division
de la operacion en elementos, calificacion, tiempo promedio, tiempo
normal, tiempo estandar, meta por hora, la meta por dia 'y el nombre del

observador.
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La tabla electronica de tiempos es una hoja hecha en excel donde
se inserta el tiempo observado y automaticamente ella calculara tiempo
estandar, produccion por hora, produccién por turno y cantidad de

operarios necesarios.

IV.8.11.10 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO:
Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
partiendo de un ndamero limitado de observaciones, el tiempo necesario
para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecido.

V.8.11.10.1 UTILIDAD
Se utiliza cuando:
e Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.
e Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes
sobre el tiempo de una operacion.
e Se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que
ocasiona retrasos en las demas operaciones.
e Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.
e Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de

alguna maquina o grupo de maquinas.

IvV.8.11.10.2 PASOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE
TIEMPOS CON CRONOMETRO
e Preparacion:
v' Se selecciona la operacion.
v’ Se selecciona al trabajador.

v’ Se realiza un analisis de comprobacién del método de trabajo.
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v’ Se establece una actitud frente al trabajador.

e Ejecucion:
v’ Se obtiene y registra la informacion.
v' Se descompone la tarea en elementos.
v Se cronometra.

v' Se calcula el tiempo observado.

¢ Valoracion:
v" Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.
v’ Se aplican las técnicas de valoracion.

v’ Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.

e Suplementos

¢ Andlisis de demoras

¢ Estudio de fatiga

e Calculo de suplementos y sus tolerancias
e Tiempo estandar

e Error de tiempo estandar

e Célculo de frecuencia de los elementos

e Determinacion de tiempos de interferencia

e Calculo de tiempo estandar

IV.8.11.11 TIEMPOS PREDETERMINADOS

Los tiempos predeterminados se basan en la idea de que todo el
trabajo se puede reducir a un conjunto basico de movimientos.
Entonces se pueden determinar los tiempos para cada uno de los
movimientos basicos, por medio de un cronémetro o peliculas, y crear

un banco de datos de tiempo. Utilizando el banco de datos, se puede
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establecer un tiempo estandar para cualquier trabajo que involucre los

movimientos basicos.

Se han desarrollado varios sistemas de tiempo predeterminados, los
mas comunes son: el estudio del tiempo de movimiento basico (BTM) y
los métodos de medicion de tiempo (MTM): los movimientos basicos
utilizados son: alcanzar, empufar, mover, girar, aplicar presién, colocar
y desenganchar. Un porcentaje muy grande de trabajo industrial y de

oficina se puede describir en términos de estos movimientos béasicos.

El procedimiento utilizado para establecer un estandar a partir de
datos predeterminados de tiempo es como sigue: Primero cada
elemento de trabajo se descompone en sus movimientos basicos.
Enseguida cada movimiento basico se califica de acuerdo a su grado
de dificultad. Alcanzar un objeto en una posicion variable, es mas dificil
y toma mas tiempo que alcanzar el objeto en una posicion fija. Una vez
gue se ha determinado el tiempo requerido para cada movimiento
basico a partir de las tablas de tiempos predeterminados, se agregan
los tiempos basicos del movimiento para dar el tiempo total normal. Se

aplica entonces un factor de tolerancia para obtener el tiempo estandar.

La mejoria de la exactitud se atribuye al nimero grande de ciclos
utiizados para elaborar las tablas iniciales de tiempos
predeterminados. Entre las ventajas mas grandes de los sistemas de
tiempos predeterminados se encuentra el hecho de que no requieren
del ritmo del uso de crondémetros, y que ademas, con frecuencia estos

sistemas son los menos caros.
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IV.8.11.12 TIEMPO ESTANDAR

Es el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una unidad
de trabajo, utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que
posee la habilidad requerida, desarrollando una velocidad normal que

pueda mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

El tiempo estdndar para una operacion dada es el tiempo requerido
para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado,

y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la operacion.

El tiempo estdndar es una funcion de la cantidad de tiempo
necesario para desarrollar una unidad de trabajo, usando un método y
equipos dados, bajo ciertas condiciones de trabajo, ejecutado por un
obrero que posea una cantidad de habilidad especifica y una actitud
promedio para el trabajo. Es el tiempo requerido para un operario de
tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, trabajando a un ritmo
normal, llevo a cabo la operacién. Se determina sumando el tiempo
asignado a todos los elementos comprendidos en el estandar de

tiempo.

Tiempo estandar (Caracteristicas):
- Funcién.

- Método.

- Operario Habilidad.

IV.8.11.12.1 PROPOSITO DEL TIEMPO ESTANDAR
Base para el pago de incentivos.
Denominador comun para la comparacion de diversos métodos.

Medio para asegurar una distribucién del espacio disponible.

P wnN PR

Medio para determinar la capacidad de la planta.
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5. Base para la compra de un nuevo equipo.
6. Base para equilibrar la fuerza laboral con el trabajo disponible.
7. Mejoramiento del control de la produccion.
8. Control exacto y determinacion del costo de mano de obra.
9. Base para primas y bonificaciones.

10.Base para un control presupuestal.

11.Cumplimiento de las normas de calidad.

12. Simplificacién de los problemas de direccién de la empresa.
13. Mejoramiento de los servicios a los consumidores.

14.Elaboracion de los planes de mantenimiento.

IvV.8.11.12.2 APLICACIONES
1. Para determinar el salario devengable por esa tarea especifica. So6lo

es necesario convertir el tiempo en valor monetario.

2. Ayuda a la planeacion de la produccion. Los problemas de produccién
y de ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber
aplicado la medicién del trabajo de los procesos respectivos, eliminando

una planeacion defectuosa basada en las conjeturas o adivinanzas.

3. Facilita la supervision. Para un supervisor cuyo trabajo esta
relacionado con hombres, materiales, maquinas, herramientas Yy
métodos; los tiempos de produccion le servirdn para lograr la
coordinacién de todos los elementos, sirviéndole como un patrén para

medir la eficiencia productiva de su departamento.

4. Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de
produccion precisos y justos. Ademas de indicar lo que puede producirse

en un dia normal de trabajo, ayuda a mejorar los estandares de calidad.

Ingenieria de métodos 74


http://www.monografias.com/trabajos7/plane/plane.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos12/evintven/evintven.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/hipoteorg/hipoteorg.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/veref/veref.shtml

«({( anto lome
)% Santo Tome |

5. Ayuda a establecer las cargas de trabajo. Facilita la coordinacion
entre los obreros y las maquinas, y proporciona a la gerencia bases para

inversiones futuras en maquinaria y equipo en caso de expansion.

6. Ayuda a formular un sistema de costo estandar. El tiempo estandar al
ser multiplicado por la cuota fijada por hora, nos proporciona el costo de

mano de obra directa por pieza.

7. Proporciona costos estimados. Los tiempos estandar de mano de
obra, presupuestaran el costo de los articulos que se planea producir y

cuyas operaciones seran semejantes a las actuales.

8. Proporciona bases soélidas para establecer sistemas de incentivos y
su control. Se eliminan conjeturas sobre la cantidad de produccion y
permite establecer politicas firmes de incentivos a obreros que ayudaran
a incrementar sus salarios y mejorar su nivel de vida; la empresa estara
en mejor situacién dentro de la competencia, pues se encontrara en

posibilidad de aumentar su produccién reduciendo costos unitarios.

9. Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandar seran
parametro que mostrard a los supervisores la forma como los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.

V. 8.11.12.3 VENTAJAS
a. Reduccion de los costos; al descartar el trabajo improductivo y los
tiempos ociosos, la razén de rapidez de produccién es mayor, esto es, se

produce un mayor numero de unidades en el mismo tiempo.

b. Mejora de las condiciones obreras; los tiempos estandar permiten
establecer sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales
los obreros, al producir un nimero de unidades superiores a la cantidad

obtenida a la velocidad normal, perciben una remuneracion extra.
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IV.8.11.12.4 METODO PARA CALCULAR EL TIEMPO
ESTANDAR
El tiempo estandar se determina sumando el tiempo asignado a
todos los elementos comprendidos en el estudio de los tiempos. Los
tiempos elementales o asignados se evalian multiplicando el tiempo

elemental medio transcurrido, por un factor de conversion.

IV.8.11.13 METODO DE RANGO DE ACEPTACION

Se especifica el intervalo de confianza (I) en funcion de la precision
del estimador (K) y la media de la muestra ( X ), este intervalo indica el
valor de muestreo, es decir, cuando puede ser la desviacion del valor
estimado. En este caso, se fija la precision K=10% y un coeficiente C =
90%, exigiéndose entonces que el 90% de los valores registrados se
encuentren dentro del intervalo de confianza. Por tanto, las lecturas que
no se encuentren dentro de este rango no se consideran
representativas, por lo que no se toman para el estudio. Es necesario

establecer ciertos valores.

Operacion | M LM | Lm | A |[Rango | M | Tc, M- | IM I | X

A=05* k- LM|+|x—Lm|

Rango de aceptacion:
X + A

X — A
Donde:

M = NUmero de observaciones realizadas.
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LM = Lectura mayor

Lm = Lectura menor

A = Variacion

IM = Intervalo de la muestra
| = Intervalo predefinido
X=TPS

IV.8.11.14 METODO GENERAL ELECTRIC

Tiempo del Ciclo (min) | Observaciones a realizar
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20

4.00 a 5.00 15
5.00 a 10.00 10
10.00 a 20.00 8
20.00 a 40.00 5
Mas de 40.00 3

Tiempo estandar (formula):
TE =TPS * Cv + Z (Tolerancias)

TPS = Tiempo Promedio Seleccionado.

Cv = Callificacion de la velocidad.
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IV.8.11.15 METODO DE OBSERVACIONES CONTINUAS

IV.8.11.15.1VENTAJAS
v' Los elementos regulares y los extrafios, pueden seguirse etapa por
etapa, todo el tiempo puede ser tomado en consideracion.
v' Se puede comprobar la exactitud del cronometraje, es decir, que el
tiempo transcurrido en el estudio debe ser igual al tiempo cronometrado

para el ultimo elemento del ciclo registrado.

IV.8.11.15.2 DESVENTAJAS
v" El gran numero de restas que hacer para determinar los tiempos de
cada elemento, lo que prolonga muchisimo las ultimas etapas del

estudio.

IV.8.11.16 METODO DE OBSERVACION DE VUELTA A CERO

IV.8.11.16.1 VENTAJAS
v' Se obtiene directamente el tiempo empleado en ejecutar cada
elemento.
v' El analista puede comprobar la estabilidad o inestabilidad del

operario en la ejecucion de su trabajo.

IV.8.11.16.2 DESVENTAJAS
v' Se pierde algun tiempo entre la reaccién mental y el movimiento de
los dedos al pulsar el botén que vuelve a cero las manecillas.
v" No son registrados los elementos extrafios que influyen en el ciclo
de trabajo y por consiguiente no se hace mas nada por eliminarlos.
v’ Es dificil tener en cuenta el tiempo total empleado en relacién con el

tiempo concedido.
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IV.8.11.16.3 TIPOS DE ELEMENTOS

¢ Repetitivos.

e Casuales.

e Constantes.

e Variables.

e Manuales.

e Mecanicos.

e Dominantes.

e Extrafos.

IVV.8.11.16.4 PROCEDIMIENTO
1. Seleccionar el trabajo que va a ser estudiado.
2. Registrar todos los datos necesarios.
3. Examinar los datos registrados y comprobar si son utilizados los
mejores métodos y movimientos.
4. Medir la cantidad de trabajo, seleccionando la técnica de medicion
mas adecuada para el caso.
5. Aplicar calificacion y tolerancias en caso de utilizar cronometraje.
6. Definir las actividades y el método de operacion a los que

corresponde el tiempo computado.

IV.8.11.16.5 METODOS
Sistema Westinghouse.
Sistema Westinghouse Modificado.
Calificacion sistematica.

Calificacion por velocidad.

o bk w0 bR

Calificacion objetiva.

Ingenieria de métodos 79



iy

Santo Tome |

IvV.8.11.16.5.1 SISTEMA WESTINGHOUSE

Consiste en la evaluacion de cuatro factores de manera cuantitativa

y cualitativa de forma tal que se pueda obtener su clase, su categoria y

el porcentaje que corresponda para de esta manera realizar una suma

algebraica que permita obtener en nimeros o porcentaje la evaluacion

del operario.

Habilidad: pericia en seguir un método, se determina por su
experiencia y sus aptitudes inherentes como coordinacion

naturaleza y ritmo de trabajo, aumenta con el tiempo.

Esfuerzo: Demostracion de la voluntad para trabajar con
eficiencia, rapidez con que se aplica la habilidad, esta bajo el

control del operario.

Condiciones: Aquellas que afectan al operario y no a la
operacion, los elementos que incluyen son: ruido, temperatura,

ventilacion e iluminacion.

Consistencia: Se evalla mientras se realiza el estudio, al final,
los valores elementales que se repiten constantemente tendran

una consistencia perfecta.

El factor de actuacion se aplica solo a elementos de esfuerzos que

se ejecutan manualmente, los elementos controlados por las maquinas

se califican con 1.

La tabla Westinghouse obtenida empiricamente, da el nUmero de

observaciones necesarias en funcion de la duracién del ciclo y del
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namero de piezas que se fabrican al afio. Esta tabla so6lo es de
aplicacion a operaciones muy representativas realizadas por operarios
muy especializados. En caso de que éstos no tengan la especializacion
requerida, debera multiplicarse el nimero de observaciones obtenidas

por 1.5.

IV.8.11.16.5.1.1.Clasificacién de la Velocidad

Es una técnica con equidad el tiempo requerido para que el operario
normal ejecute una tarea después de haber registrado los valores
observados de la operacién en estudio. No existe un método universal,
el analista debe ser lo mas objetivo posible para poder definir el valor
de la calificacion(C). Es el paso mas importante del procedimiento de
medicién del trabajo, se basa en la experiencia, adiestramiento y

buenos juicios del analista.

IV.8.11.16.5.2 CALIFICACION POR VELOCIDAD

El sistema de calificacion debe ser exacto, evaluar la influencia del
juicio personal del analista, cuando exista variacién en los estandares
mayores que la tolerancia de + 5 se debe mejorar o sustituir. Debe ser
simple, conciso, de facil explicacion y con puntos de referencias bien

establecidos.

La calificacion de velocidad se realiza durante la observacion de los
tiempos elementales, el analista debe evaluar la velocidad, la
coordinacion y la efectividad; deben ajustarse los resultados a la
actuacion normal. La calificacion son procedimientos que se utilizan
para ajustar los valores de tiempo observados de forma tal que
correspondan con los tiempos requeridos para que el operario normal

ejecute una tarea.
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IV. 8.11.16.5.2.1 REQUISITOS DE UN BUEN SISTEMA DE
CALIFICACION

1. Que haya exactitud en sus resultados, se considera que el error debe
ser muy pequeio (supuesto normalmente dentro de un 5% por defecto o
por exceso).

2. Que sus resultados sean concordantes, es decir que el error tiende a
producirse siempre en un mismo sentido y con valores casi iguales en
todas las aplicaciones.

3. Que sea simple, que el procedimiento para calificar pueda explicarse
en términos sencillos, tales que el operario pueda comprender como
funciona.

4. Objetividad del encargado del estudio de tiempos a la hora de
establecer los niveles de ejecucion.

5. Que el encargado del estudio tenga bien claro lo que es un operador

calificado normal.

IV.8.11.17 TIEMPO NORMAL

Es el tiempo requerido por el operario normal o estandar para
realizar la operacion cuando trabaja con velocidad estandar, si ninguna

demora por razones personales o circunstancias inevitables.

Mientras el observador del estudio de tiempos esta realizando un
estudio, se fijarq, con todo cuidado, en la actuacion del operario
durante el curso del mismo. Muy rara vez esta actuacion sera conforme
a la definicion exacta de los que es la " normal ", o llamada a veces
también "estandar". De aqui se desprende que es esencial hacer algun

ajuste al tiempo medio observado a fin de determinar el tiempo que se
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requiere para que un individuo normal ejecute el trabajo a un ritmo

normal.

El tiempo real que emplea un operario superior al estandar para
desarrollar una actividad, debe aumentarse para igualarlo al del
trabajador normal; del mismo modo, el tiempo que requiere un operario
inferior estdndar para desarrollar una actividad, debe aumentarse para
igualarlo al del trabajador normal; del mismo modo, el tiempo que
requiere un operario inferior al estandar debe reducirse al valor
representativo de la actuacion normal. Sélo de esta manera es posible

establecer un estandar verdadero en funcién de un operario normal.

1V.8.11.17.1 CALCULO DE TIEMPO NORMAL
La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la
naturaleza de la operacion individual. EI nimero de ciclos que debera
observarse para obtener un tiempo medio representativo de una
operacion determinada depende de los siguientes procedimientos:
e Por formulas estadisticas.
e Por medio del abaco de Lifson.
e Por medio del criterio de las tablas Westinghouse.

e Por medio del criterio de la General Electric.

Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran
numero de observaciones, pues cuando el numero de éstas es limitado
y pequefio, se utiliza para el calculo del tiempo normal representativo la

medida aritmética de las mediciones efectuadas.

TN=TPS*Cv

Cv=1+C
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TE = TPS * Cv + X (Tolerancias)

IV.8.11.17.2 TOLERANCIAS

Después de haber calculado el tiempo normal, es necesario hacer
otros célculos para llegar al verdadero tiempo estandar, esta consiste
en la adicion de un suplemento o margen al tener en cuenta las
numerosas interrupciones, retrasos y movimientos lentos producidos

por la fatiga inherente a todo trabajo.

IV.8.11.17.3 AREAS
1. Elindividuo (fatiga).
2. La naturaleza del trabajo.
3. El medio ambiente.

IV.8.11.17.4 PROPOSITO

Agregar un tiempo suficiente al tiempo de produccion normal que
permita al operario de tiempo cumplir con el estandar a ritmo normal.
Se expresa como un multiplicador, de modo que el tiempo normal, que
consiste en elementos de trabajo productivo , se pueda ajustar
facilmente al tiempo de margen si las tolerancias son demasiadas altas
los costos de produccion se incrementan indebidamente y si los
margenes fueran bajos, resultaran estandares muy estrechos que
causaran dificiles relaciones laborales y el fracaso eventual del

sistema.

Se debe asignar una tolerancia o margen al trabajador para que el
estandar resultante sea justo y facilmente mantenible por la actuacion

del operario medio, a un ritmo normal y continuo.
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IvV.8.11.17.5 TIPOS
Almuerzo.
Merienda.
Necesidades personales.
Retrasos evitables.
Adicionales / Extras.
Orden y limpieza.
Tiempo total del ciclo.

Fatiga.

© 0 N o g b~ Wb PRE

Especiales: expresados en porcentajes, se refieren a:
e Entrenamiento / adiestramiento.
¢ Politica empresa.

¢ Especiales (Contingencias).

1V.8.11.17.6 METODOS
v Estudio de tiempo.

v" Muestreo de trabajo.

IV.8.11.17.7 METODO SISTEMATICO PARA ASIGNAR
TOLERANCIA POR FATIGA

Evaluar la forma objetiva y a través de la observacion directa el
comportamiento de las actividades ejecutadas por el operario, mediante
un conjunto de factores los cuales poseen una puntuacion segun el
nivel (evaluacion cualitativa y cuantitativa). La sumatoria total de esos
valores determina el rango y la clase (%) a que pertenece; segun la
jornada de trabajo que aplique, para asignarle un porcentaje del tiempo

total que permite contrarrestar la fatiga.

Después de hacer la evaluacion se obtiene un valor a través de la

sumatoria de dichos factores, los cuales en funcién de la jornada de
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trabajo se ubican en el rango o limite correspondiente para determinar

asi que porcentaje de tiempo por concepto de fatiga debe asignarse.

1V.8.11.17.8 NORMALIZACION DE TOLERANCIAS:

Deducir de la jornada de trabajo los tiempos por concepto de
suplementos o margenes fijos de forma tal que se obtenga la jornada
efectiva de trabajo, luego se determina cual es el porcentaje que
representan las tolerancias por fatiga y necesidades personales del

tiempo normal.

2 Tolerancias=T1+T2+ T3 ....... Tn

El hecho de que los calculos de los suplementos o tolerancias no
pueden ser siempre perfectamente exactos, no justifica que se utilicen
como depoésitos donde acumulan los factores o elementos que se
hayan omitido o pasado por alto al efectuar el estudio de tiempo. La
aplicacion en cualquier situacién del estudio del trabajo de los
suplementos o tolerancias se debe a los siguientes factores:

IV.8.11.17.9 FACTORES RELACIONADOS CON EL INDIVIDUO
Si todos los trabajadores de una zona de trabajo determinada se
estudiaran individualmente, se descubrira que el trabajador delgado,
activo, agil y en el apogeo de sus facultades fisicas necesita para
recuperarse de la fatiga un suplemento de tiempo menor que su colega
obeso o inepto. De igual manera, cada trabajador tiene su propia curva
de aprendizaje, que puede condicionar la forma en que ejecuta su

trabajo.
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vV.8.11.17.10 FACTORES RELACIONADOS CON LA
NATURALEZA DEL TRABAJO EN SI

Muchas de las tablas para calcular los suplementos dan cifras que
pueden ser aceptables para los trabajadores fragiles, ligeros y medios,
pero que son insuficientes si se trata de tareas pesadas y arduas, por
ejemplo, las que exigen los altos hornos siderurgicos. Ademas, cada
situacion de trabajo tiene caracteristicas propias, que pueden influir en
el grado de fatiga que siente el trabajador o pueden retrasar

inevitablemente la ejecucion de su tarea.

IvV.8.11.17.11 FACTORES RELACIONADOS CON EL MEDIO
AMBIENTE
Los suplementos, y en particular los correspondientes a descansos,
deben fijarse teniendo debidamente en cuenta diversos factores
ambientales, tales como calor, humedad, ruido, suciedad, vibraciones,
intensidad de la luz, polvo, agua circundante, etc; y cada uno de ellos

influye en la importancia de los suplementos por descanso requeridos.

IV.8.11.17.12 METODOS PARA EL CALCULO DE
TOLERANCIAS
Existen dos métodos utilizados frecuentemente para el desarrollo de
datos de tolerancias estandar. El primero es el que consiste en un
estudio de la produccion que requiere que un observador estudie dos o

guizas tres operaciones durante un largo periodo.

El observador registra la duracion y el motivo de cada intervalo libre
o de tiempo muerto y después de establecer una muestra
razonablemente representativa, resume sus conclusiones para
determinar la tolerancia en tanto por ciento para cada caracteristica

aplicable.
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La segunda técnica: para establecer un porcentaje de tolerancia es
mediante estudios de muestreo de trabajo. En este método, se toma un
gran numero de observaciones al azar, por lo que solo requiere por
parte del observador, servicios en parte de tiempo, o al menos,
intermitentes. En este procedimiento no se emplea el cronometro, ya
qgue el observador camina solamente por el area que se estudia sin
horario fijo, y toma breves notas sobre lo que cada operacidén esta

haciendo.

IV.8.11.17.13 ESPECIFICACIONES DE LAS TRES AREAS
GENERALES DE LAS TOLERANCIAS
Necesidades personales: Incluye interrupciones en el trabajo
necesarias para el trabajador como son: viajes periédicos al bebedero
de agua o bafio. Las condiciones generales de trabajo y la clase de
trabajo, influirAn sobre el tiempo necesario para cubrir necesidades
personales. Asi como el trabajo pesado a altas temperaturas requerira

de mayores tolerancias que el realiza a temperaturas moderadas.

Fatiga:

La fatiga se considera como una distribuciéon en la capacidad de
realizar trabajo. La fatiga es el resultado de una acumulacion de
productos de desecho en los musculos y en la corriente sanguinea, lo
cual reduce la capacidad de los musculos para actuar. Los movimientos
musculares van acompafiados de reacciones quimicas que necesitan

alimento para sus actividades.

No se puede decir definitivamente que la produccion disminuye
como consecuencia de la fatiga. El que una persona realice menos

trabajo durante la ultima hora de la jornada puede ser debido a que se
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encuentra cansada, pero también puede deberse a perdida de interés o

preocupacion personal.

La fatiga industrial se refiere a tres fendmenos que estan
relacionados:
1.Sentimiento de cansancio.
2.Cambio fisiologico del cuerpo.

3.disminucion en la capacidad de hacer trabajo.

Tolerancias adicionales o extras:
En las operaciones industriales metal-mecanicas tipicas y en
procesos afines, el margen de tolerancias por retrasos personales

inevitables y por fatiga, generalmente es alrededor del 15%.

Célculos de los suplementos:

En la figura se representa el modelo basico para el célculo de los
suplementos. Podra verse que los suplementos por descanso
(destinados a reponerse de la fatiga) son la Unica parte esencial del
tiempo que se afiade al tiempo basico. Los demas suplementos, como
por contingencias, por razones de politicas de la empresa y especiales,

solamente se aplican bajo ciertas condiciones.

» Suplementos por descanso: Se calculan de modo que permitan al
trabajador reponerse de la fatiga. Tienen dos componentes principales:
los suplementos fijos y los suplementos variables. Los suplementos

fijos, a su vez, se dividen en los siguientes:

» Suplementes por necesidades personales: Se aplican a los
casos inevitables de abandono del puesto de trabajo, por ejemplo para
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ir a beber algo, a lavarse las manos o al bafio; en la mayoria de las

empresas que lo aplican suele oscilar entre 5y 7 por ciento.

» Suplementos por fatiga basica: Es siempre una cantidad
constante y se aplica para compensar la energia consumida en la
ejecucién de un trabajo y para aliviar la monotonia. Es frecuente que se
fije en 4 % del tiempo bésico, cifra que considera suficiente para un
trabajador que cumpla su tarea sentado, que ejecuta un trabajo ligero
en buenas condiciones materiales y que no precisa emplear manos,

piernas y sentidos sino normalmente.

» Suplementos variables: Se afiaden cuando las condiciones de
trabajo difieren mucho de las indicadas, por ejemplo cuando las
condiciones ambientales son malas no pueden ser mejoradas, cuando

aumentan el esfuerzo y la tension para ejecutar determinada tarea.

Recomendaciones para el descanso:

Los suplementos por descanso pueden traducirse en verdaderas
pausas. Si bien no hay regla fija sobre estas pausas, es corriente que
se haga cesar el trabajo durante 10 o 15 mina media mafiana y a media
tarde, a menudo dando la posibilidad de tomar café, te o refrescos y un
refrigerio, y que se deje al trabajador que utilice como le parezca el
resto del tiempo de descanso previsto. Es recomendable analizar si es
prudente establecer pausas o si se deben dejar que sucedan

fortuitamente.

Importancia de los periodos de descanso:
1. Atenuan las fluctuaciones de rendimiento del trabajador a lo largo
del dia y contribuyen a estabilizarlo mas cerca del nivel éptimo.

2. Rompen la monotonia de la jornada.
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3. Ofrecen a los trabajadores la posibilidad de reponerse de la fatiga
y atender sus necesidades personales.
4. Reducen las interrupciones del trabajo efectuadas por los

interesados durante las horas de trabajo.

» Otros Suplementos: Algunas veces al calcular el tiempo tipo o
estdndar es preciso incorporar otros suplementos ademas del

suplemento por descanso.

» Suplementos por contingencia: Es el pequefio margen que se
incluye en el tiempo estandar para prever demoras que no se puedan

medir exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.

> Suplementos por razones de politica de la empresa: Es una
cantidad, no ligada a las primas, que se afiade al tiempo tipo (0 a
alguno de sus componentes, como el contenido de trabajo) para que en
circunstancias excepcionales, a nivel definido de desempefio

corresponda un nivel satisfactorio de ganancias.

» Suplementos especiales: Se conceden para actividades que
normalmente no forman parte del ciclo de trabajo, pero en las cuales
este no se podria efectuar debidamente. Tales suplementos pueden ser
permanentes o pasajeros, los que se debera especificar. Dentro de lo
posible se deberian determinar mediante un estudio de tiempo.
También se incluyen los suplementos por montaje, el suplemento por
desmontaje, el suplemento por rechazo, el suplemento por aprendizaje

o por formacion.
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Propésito de los suplementos:

El propésito fundamental de las tolerancias es agregar un tiempo
suficiente al tiempo de produccién normal que permita al operario de
tiempo medio cumplir con el estandar a ritmo normal. Se acostumbra a
expresar la tolerancia como un multiplicador, de modo que el tiempo
normal, que consiste en elemento de trabajo productivo, se puede
ajustar facilmente al tiempo de margen. Por lo tanto, si se tuviera que
conocer una tolerancia de 15% en una operacion dada, el multiplicador

seria 1.15.

Si las tolerancias son demasiadas altas, los costos de produccion se
incrementaran indebidamente y si los margenes fueran bajos,
resultaran estandares muy estrechos que ocasionardn dificiles

relaciones laborales y el fracaso eventual del sistema.
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Asignacion de tolerancias para el trabajo

Necesidades

Personales
Suplementos
Fijos
Suplementos .| Suplementos
Por descanso > Totales
Fatiga » Suplementos
Basica Variables +
Suplementos Tiempo
Por Basico
Contingencia
A\ 4
Suplementos Contenido
por razones De trabajo
de politica
de la
empresa
Suplementos | |
Especiales
Procedimiento Estadistico para la determinacion del tamafo
de la muestra
1. Definir el coeficiente de confianza: (C)
2. Definir el intervalo de confianza: (1)
TC*S
LC =X+ Tc =T(c,v)=T(c,n—-1)
Jn
Se selecciona el Inax
O O
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3. Determinar la desviacién estandar:

4. Determinar el intervalo de la muestra:

_2*tc*S

Im 7n

5. Ciriterio de decision:
Si Im <1 Se acepta.

Si Im> | Se rechaza.
Recalculo de n.

6. Nuevo tamafo de la muestra:

4*tc? * S?
:I—2

Nl

N'=N-n

Fatiga

Es el estado de la actitud fisica o0 mental, real o imaginaria, de una
persona, que incluye en forma adversa en su capacidad de trabajo.
Cualquier cambio ocurrido en el resultado de su trabajo, que esta
asociado con la disminucion de la produccion del empleado. Reduccion
de la habilidad para hacer un trabajo debido a lo previamente

efectuado.
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Factores que producen fatiga:
e Constitucion del individuo.
¢ Tipo de trabajo.
¢ Condiciones del trabajo.
e Monotonia y tedio.
¢ Ausencia de descansos apropiados.
¢ Alimentacion del individuo.
e Esfuerzo fisico y mental requeridos.
e Condiciones climatéricas.

e Tiempo trabajando.

Métodos para calcular los suplementos de fatiga:
La valoracion objetiva con estandares de fatiga consiste en hacer el
analisis de las caracteristicas del trabajo estudiado, y posteriormente
con base en valores asignados para diferentes condiciones, se procede

a calcular el suplemento a concederse.

» El método "A": Para calcular el suplemento de fatiga, contiene
siempre una cantidad basica constante y, algunas veces, una cantidad
variable que depende del grado de fatiga que se suponga cause el
elemento. La parte constante del suplemento corresponde a lo que se
piense necesita un obrero que cumple su tarea sentado, que efectiia un
trabajo leve en buenas condiciones de trabajo que precisa emplear sus
manos, piernas y sentidos normalmente. Es comun el 4% tanto para

hombres como para mujeres.

La cantidad variable s6lo se afiade cuando las condiciones de
trabajo son penosas y no se pueden mejorar los efectos del céalculo

puede decirse, que el suplemento por descanso consta de:
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e Un minimo basico constante, que siempre concede.
e Una cantidad variable, afiadida a veces, segun las circunstancias en

que se trabaje.

El método "B": Considera 3 factores:

e Esfuerzo fisico: es causado por acumulacién de toxinas en los
musculos, por lo fatigoso del trabajo tipico, el predominante del
puesto; por posicion incomoda de trabajo, por tension sostenida

muscular, tensioén nerviosa, etc.

e Esfuerzo mental: puede ser ocasionado por planeamiento de

trabajo, célculos matematicos mentales para registro o actuacion,
presidbn por decisiones rapidas inesperadas, planeacion para

presentar trabajo, planeacion de distribucién de tareas, etc.

e Monotonia: se motiva por aburrimiento, fatiga por la repeticion

exacta del ciclo de trabajo, acomparfiado de ruidos, reflejos luces, etc.

Método para calcular la fatiga:

A medida que transcurra el dia, el obrero comenzara a resentir los
efectos de la fatiga y el tiempo en que se hace una operacién tendera a
aumentar, lo que significa que su esfuerzo disminuira. Si se multiplica el
nuevo tiempo por el mismo factor de valoraciéon que se determin¢ al
comenzar el dia, la anterior igualdad seria falsa, pero, para restituir la
igualdad, es necesario deducir al producto del tiempo actual por el

factor de valoracion, el tiempo perdido por el efecto de la fatiga.

Calificacion de la actuacion:
Al terminar el periodo de observaciones, el analista habra

acumulado cierto numero de tiempos de ejecucion y el correspondiente
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factor de calificacion, y mediante la combinacién de ellos puede
establecerse el tiempo normal para la operacion estudiada.

La calificacion de la actuacidon es la técnica para determinar
equitativamente el tiempo requerido por el operador normal para
ejecutar una tarea. Operador normal es el operador competente y
altamente experimentado que trabajen en las condiciones que
prevalecen normalmente en la estacién de trabajo, a una marcha, ni
demasiado répida ni demasiado lenta, sino representativa de un

término medio.

Para que el proceso de calificacibn conduzca a un estandar
eficiente y util, deberan satisfacerse en forma razonable dos requisitos
bésicos:

1. La compaiiia debe establecer claramente lo que se entiende por
tasa de trabajo normal.
2. En la mente de cada uno de los calificadores debe existir una

aproximacion razonable del desempefio normal.

SUPERMERCADO O SUPER

Es un establecimiento comercial urbano que vende bienes de
consumo en sistema de autoservicio entre los que se encuentran
alimentos, ropa, articulos de higiene, perfumeria y limpieza. Estas
tiendas pueden ser parte de una cadena, generalmente en forma de
franquicia, que puede tener mas sedes en la misma ciudad, estado, pais.
Los supermercados generalmente ofrecen productos a bajo precio. Para
generar beneficios, los supermercados intentan contrarrestar el bajo

margen de ganancias con un alto volumen de ventas.
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Por su tamafo, los supermercados se dividen en:
= Autoservicio - hasta 400 m2
» Supermercado mediano - de 400 a 1.500 m?

» Supermercado grande - de 1.500 a 2.500 m2

Los clientes que entran a un supermercado generalmente lo
recorren con un carrito, en el cual van guardando los productos que
desean comprar. Los productos estan distribuidos por secciones:
ultramarinos, alimentos frescos, alimentos congelados, bebidas, etc.
Estas a su vez se organizan en pasillos clasificados por su naturaleza
(galletas, cereales, frutas, carnes, etc.). El cliente realiza el pago en cajas

gue se encuentran situadas en las salidas del establecimiento.

La distribucibn de secciones es muy similar en todos los
supermercados. La intencion es que el cliente describa el recorrido mas
amplio posible por lo que los productos de primera necesidad se colocan
en diferentes puntos del mismo y, generalmente, alejados de la entrada:

carne, pescado, pan, leche, agua.

Los muebles con estantes en donde se exponen los productos se
denominan géndolas y su lateral, cabecera de gondola. Por su parte, los
productos congelados y lacteos se exponen en arcones frigorificos. La
parte del marketing que se ocupa de las técnicas optimizacion de venta
de productos en una superficie de autoservicio se denomina

merchandising.

Como todas las leyes de este mundo sin ley, las que rigen la
ubicacion de los alimentos en el supermercado se originan a partir del
sentido comun y son reforzadas por la experiencia. Es por eso que las

repisas del centro contienen los articulos que tienen mas salida, mientras
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que, pegado al suelo, van los rezagados, con poca preferencia. Las
cosas de quincalla, como vasos, ollas, vajillas, van siempre frente a

productos como leche, café o azdcar que son los que mas buscan.

Los representantes de las industrias de alimentos no van al
supermercado a colocar directamente los productos en los estantes de
acuerdo con sus normas de mercadeo. Son los empleados del
establecimiento los encargados de este procedimiento, siguiendo

recomendaciones.

Todos los productos que expenden en el Supermercado Santo
Tome estan codificados por computadora, porque es una sede
automatizada. Un comité decide, dependiendo de las variables del
producto, cuél puede ser comprado y vendido en la central. A esta
central llegan camiones con la mercancia que también surten a todos los
supermercados de la cadena. El Supermercado, debe recibir toda la
mercancia, verificarla y devolverla en caso de que llegue defectuosa,
luego chequearla y agregar al sistema de inventario con su respectivo

cadigo de barra y precio.

Una empresa tiene muy diversos fines aunque siempre
prevalezcan unos sobre otros. Casi todos los estudiosos coinciden en
que el fin primordial es la obtencion de beneficios, para eso se crea una
empresa. Pues bien, existen otros que también han de ser conocidos por
el personal que la compone, como pueden ser, por ejemplo, lograr la
mayor estabilidad economica de sus empleados, tener un futuro lleno de

esperanzas, ser la mejor dentro de su especialidad.

Hay que tener en cuenta que no es nada sencillo lograr los fines

propuestos, ya que todas las empresas se ven sometidas a presiones de
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muy variadas clases: el mercado, la competencia, presiones humanas y

sociales, presiones ejercidas por los usuarios, etc.

V. INVENTARIO:

El inventario constituye las partidas del activo corriente que
estan listas para la venta, es decir, toda aquella mercancia que
posee una empresa en el almaceén valorada al costo de adquisicion,

para la venta o actividades productivas.

IV. SISTEMAS DE INVENTARIO:

El Sistema de Inventario Perpetuo: En el sistema de
Inventario Perpetuo, el negocio mantiene un registro continuo para
cada articulo del inventario. Los registros muestran por lo tanto el
inventario disponible todo el tiempo. Los registros perpetuos son
Utiles para preparar los estados financieros mensuales, trimestral o
provisionalmente. EL negocio puede determinar el costo del
inventario final y el costo de las mercancias vendidas directamente

de las cuentas sin tener que contabilizar el inventario.

El sistema perpetuo ofrece un alto grado de control, porque los
registros de inventario estan siempre actualizados. Anteriormente,
los negocios utilizaban el sistema perpetuo principalmente para los
inventarios de alto costo unitario, como las joyas y los
automoviles; hoy dia con este método los administradores pueden
tomar mejores decisiones acerca de las cantidades a comprar, los
precios a pagar por el inventario, la fijacion de precios al cliente y
los términos de venta a ofrecer. El conocimiento de la cantidad

disponible ayuda a proteger el inventario.
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IV. El SISTEMA DE INVENTARIO PERIODICO:

En el sistema de inventario periédico el negocio no mantiene
un registro continuo del inventario disponible, méas bien, al fin del
periodo, el negocio hace un conteo fisico del inventario disponible y
aplica los costos unitarios para determinar el costo del inventario
final. Esta es la cifra de inventario que aparece en el Balance
General. Se utiliza también para calcular el costo de las mercancias

vendidas.

El sistema periédico es conocido también como sistema
fisico, porque se apoya en el conteo fisico real del inventario. El
sistema periédico es generalmente utilizado para contabilizar los
articulos del inventario que tienen un costo unitario bajo. Los
articulos de bajo costo pueden no ser lo suficientemente valiosos
para garantizar el costo de llevar un registro al dia del inventario
disponible. Para usar el sistema periddico con efectividad, el
propietario debe tener la capacidad de controlar el inventario
mediante la inspeccion visual. Por ejemplo, cuando un cliente le
solicita ciertas cantidades disponibles, el duefio o administrador

pueden visualizar las mercancias existentes.

V. CONTROL INTERNO SOBRE INVENTARIOS.

El control interno sobre los inventarios es importante, ya que
los inventarios son el aparato circulatorio de una empresa de
comercializacion. Las compafiias exitosas tienen gran cuidado de

proteger sus inventarios.
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Los elementos de un buen control interno sobre los

inventarios incluyen:

o Conteo fisico de los inventarios por lo menos una vez
al afio, no importando cual sistema se utilice.

o Mantenimiento eficiente de compras, recepcion y
procedimientos de embarque.

° Almacenamiento del inventario para protegerlo contra
el robo, dafio 6 descomposicion.

° Permitir el acceso al inventario solamente al personal
gue no tiene acceso a los registros contables

L Mantener registros de inventarios perpetuos para las
mercancias de alto costo unitario

° Comprar el inventario en cantidades econémicas

° Mantener suficiente inventario disponible para
prevenir situaciones de déficit, lo cual conduce a pérdidas en ventas

° No mantener un inventario almacenado demasiado
tiempo, evitando con eso el gasto de tener dinero restringido en

articulos innecesarios.
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CAPITULO V
SITUACION ACTUAL

V.1 SELECCIONAR Y JUSTIFICAR

El presente estudio de método realizado se ha enfocado en
el material, es decir, en los diferentes tipos de que productos que
ingresan a Supermercado SANTO TOME | C.A. Esto, debido a la
necesidad de un mayor control e inspeccion sobre ellos, los cuales
representan el corazén de toda empresa comercial y de alguna
forma son afectados por la ligera falta de organizacion existente en

la empresa ,originando perdidas para la empresa .

V.2 METODO DE TRABAJO DETALLADO

El departamento de inventario se encarga de la compra y
almacenamiento de la mercancia que abastece el stock del
supermercado Santo Tome | C.A. este proceso comienza con la
negociacion de los gerentes con los proveedores de las empresas
productoras, una vez aceptada dicha negociacion y con su
respectiva factura de precompra se procede al despacho de los
insumos correspondientes y posterior a esto se realiza una
verificacion de todos los productos para asi ser incorporados al
sistema y de esta manera poder ser llevados al deposito, el cual se
encarga de recibir la mercancia con la factura y la orden de compra,
posterior a esto se procede a revisar las cantidades despachadas
para constatar que la mercancia cumpla con lo acordado en la
orden de compra para que de esta manera los articulos adquiridos

sean trasladados a su respectivo almacén.
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En el caso particular de los huevos de gallina, estos se
descargan del camion en cajas, las cuales contienen empaques de
12, 15 o 30 unidades en estuches de carton o plasticos, se
comprueban, se verifican, embalan y marcan antes de
almacenarlos. Se bajan del camion las cajas que vienen cerradas,
se abren y se revisan cada una de ellas con la hoja de facturacion;
posteriormente sé apilan las cajas una tras otra sobre una paleta
colocandolas de manera equitativa, debido a lo fragil de este
producto se cargan en una carreta para llevarlos al area de
seleccion en la cual se espera por la persona encargada de dicha
area. Se inspecciona cada estuche, seleccionando los que estan en
buen estado para ser embalados con papel de emboplas y luego
etiquetados para la venta; los huevos dafiados son retirados vy
almacenados temporalmente para efectuar un cambio a través de
una nota de crédito, los que ya han sido embalados permanecen en
deposito en el area de pescaderia hasta ser solicitados en el piso
de venta.(ver APENDICES 1).

Para especificaciones en la distribucion del area, ver
APENDICE 2.

V.3 ANALISIS GENERAL

El problema de mayor relevancia presente en la empresa
SANTO TOME | C.A. es la falta de organizacion en la
administracion lo que incide en gran manera en la toma de
decisiones de cada departamento. En el departamento de inventario
se presentan algunos problemas que han sido consecuencia de lo

antes mencionado algunos de esto son los siguientes:
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» Productos son llevados de recepcion directamente a piso de
venta, sin pasar por la debida inspeccion y codificacion, lo que hace
que dichos productos salgan a la venta con los precios
inadecuados.

» Productos salen de almacén a piso de venta antes de que
hallan sido introducidos en el sistema.

= Lo reciben y lo exhiben a piso de venta sin cumplir el

proceso asignado.

1. Sacar hablador
2. Verificar el precio
3. Exhibir

= Productos se reciben por factura sin realizar la debida pre-
compra, pasando por alto cédigos inactivos.

Para lograr el cumplimiento de los objetivos de estudio, se acude al
empleo de técnicas de investigacion como instrumento para medir la
organizaciéon del departamento de inventario y almacén. Se busca
conocer el grado de identificacion de los productos con los objetivos del
departamento, su motivacion, procesos de control, relaciones internas,
cooperacion, normas y métodos actuales que caractericen y definan el
clima del departamento asignado a la fuerza de compra vy
almacenamiento de mercancia del Supermercado Santo Tome; asi los
resultados los se apoyan en la aplicacion de técnicas de la ingenieria de
métodos que permitan encontrar soluciones concretas a los problemas
del departamento de inventario y almacén que inciden directamente en el

exito del supermercado.
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CAPITULO VI
ANALISIS OPERACIONAL

V.1 TECNICA DEL INTERROGATORIO

Se realizara el examen critico a los diferentes puestos de trabajo
que posee el proceso de recepcion, inspeccion y empaquetado de
huevos de gallina en el Supermercado Santo Tome I, ya que es la Unica
manera que se pueda evidenciar la problemética que existe con las

distribuciones de las areas de trabajo.

> Area de Recepcion

Propdsito

¢, Qué se hace?

Comprobar que la cantidad de cajas de huevos solicitadas
concuerda con la entregada y cumple con el estdndar de peso
establecido.

¢ Por qué se hace?
Para chequear que la factura, la cantidad proporcionada y el peso

estén correctos.

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ninguna otra.

¢, Qué deberia hacerse?
Nada
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Lugar

¢,Donde se hace?

En la zona de recepcion.

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el area destinada para la actividad.

¢En que otro lugar podria hacerse?

En ningun otro lugar.

¢, Donde deberia hacerse?

En donde se hace actualmente.

Sucesion

¢,Cuando se hace?

Luego que proveedores bajan las cajas de los camiones se lleva a
la oficina de recepcion.
¢Por qué se hace entonces?

Porque es la actividad que permite la aprobacién y admisién del

producto al supermercado.

¢,Cuando podria hacerse?

En ninglin otro momento.

¢, Cuando deberia hacerse?

Como se esta realizando hasta los momentos.
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Persona

¢, Quién lo hace?

El operario encargado de formalizar la recepcion.

¢ Por qué lo hace esa persona?
Porque es la establecida por el supermercado para llevar a cabo

esa operacion.

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquier otra que esta autorizada para dicha operacion.

¢, Quién deberia hacerlo?

Cualquiera que conozca el procedimiento.

Medios

¢, Como se hace?
Se revisa la factura de compra, se confirma la cantidad de cajas

del producto y se pesan.

¢ Por qué se hace de ese modo?
Porque es el método mas conveniente para realizar la operacion y

es la forma de evidenciar que todo esta correcto.

¢,De que otro modo podria hacerse?

De ningun otro modo.

¢, Coémo deberia hacerse?

Como se esta haciendo.
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Andlisis: La actividad de recepcion se realiza de manera bastante
aceptable dentro del proceso, ya que la empresa cuenta con los

materiales necesarios y se utiliza el método adecuado.

> Area de Inspeccion

Propdsito

¢, Qué se hace?

Seleccionar los mejores huevos y limpiarlos.

¢Por qué se hace?

Para proveer a los clientes huevos de calidad.

¢, Qué otra cosa podria hacerse?
Nada.

¢, Qué deberia hacerse?

La que se esta haciendo actualmente.

Lugar

¢ Donde se hace?

En un meson ubicado en el area de pescaderia.

¢ Por qué se hace alli?
Porgue es el sitio que el supermercado a determinado para llevar
a cabo dicha actividad.
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¢ En que otro lugar podria hacerse?

En un lugar mas higiénico.
¢, Donde deberia hacerse?
Se recomienda otro lugar destinado Unicamente para realizar esta
actividad o que este fuera del area de pescaderia.
Sucesion
¢,Cuando se hace?
Cuando hay que surtir, sobre todo en las mafianas y en el tiempo

libre que tenga la persona encargada.

¢ Por qué se hace entonces?

Porque es el momento disponible para realizar la actividad.
¢,Cuando podria hacerse?

Cuando sea necesario y se haya agotado la cantidad ofrecida en
piso de venta.

¢,Cuando deberia hacerse?

Cuando lleguen los huevos.

Persona

¢ Quién lo hace?

La persona asignada para la actividad.

¢Por qué lo hace esa persona?
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Porque es la persona que tiene la habilidad para realizar la
actividad.

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquiera otra que tenga la destreza de ejecutar la operacion.

¢, Quién deberia hacerlo?

Solo las personas capacitadas para efectuar esa actividad.

Medios

¢, Como se hace?

De forma manual, seleccionando uno a uno cada huevo.

¢ Por qué se hace de ese modo?
Porque es la mejor forma de observar y verificar el estado de los

huevos.

¢,De que otro modo podria hacerse?

De ninguna otra forma.

¢, Como deberia hacerse?

Como se esta ejecutando.

Analisis: Por lo general se observo que la actividad de inspeccion
se desarrolla de forma favorable para ser una operacion importante, pero
se observa que el area de trabajo no es la mas idonea para la ejecucion
del mismo, por otra parte la persona que realiza la actividad tiene que
atender otra area y la operacién solo la realiza en tiempos libres.
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> Area de Empaquetado

Propdsito

¢, Qué se hace?

Se colocan los huevos en cartones de 30 o 12 unidades, se
embalan con papel plastico transparente y se les coloca el precio.
¢Por qué se hace?

Para colocar en piso de venta los cartones de huevos a
disposicion de los clientes.

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Nada mas.

¢, Qué deberia hacerse?

Lo que se esta efectuando.

Lugar

¢ Donde se hace?

En area de pescaderia, en un meson.

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el area disponible para dicha actividad.

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En un area mejor, fuera de pescaderia.

¢,Donde deberia hacerse?
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Deberia ubicarse al igual que el area de inspeccion a parte de la

pescaderia en una zona mas pulcra.
Sucesion
¢,Cuando se hace?
Después de terminar el proceso de seleccion e inspeccion de los
huevos.
¢ Por qué se hace entonces?
Porque es la actividad siguiente y es la que permite surtir al

supermercado con el producto.

¢,Cuando podria hacerse?

En ningan otro momento que no sea el ya indicado.

¢,Cuando deberia hacerse?

En ese momento de culminar la inspeccion.

Persona

¢ Quién lo hace?

La misma persona encargada de realizar la inspeccion.

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es ella quien conoce el procedimiento.

¢, Qué otra persona podria hacerlo?
Cualquiera otra que este capacitada para realizar la actividad.
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¢, Quién deberia hacerlo?
Cualquiera que tenga la habilidad de realizar la operacion.

Medios

¢, Coémo se hace?
Se llenan con huevos cartones segun la capacidad (30 o 12

unidades).

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque es la forma mas indicada de realizarlo.

¢ De que otro modo podria hacerse?

Es la Gnica forma.

¢, Como deberia hacerse?

De la misma manera que hace.

Andlisis: La actividad de empaquetado se realiza de una manera
optima dentro del proceso, pero al igual que el area de inspeccion el
espacio fisico no es el correcto para realizar la actividad, porque no
posee las condiciones higiénicas que requeriria el proceso, es incomodo,

hamedo y poco pulcro.
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V.2 EXAMEN CRITICO

Preguntas de la OIT

> Operacion

1.- ¢ Qué propésito tiene la operacion?
El propdsito de proceso de recepcion, inspeccion y empaquetado
de los huevos; tiene como objetivo la colocacion en la disposicion mas

adecuada para el consumidor.

2.- ¢ El proposito de la operaciéon puede lograrse de otra manera?
Si, pero el método aplicado es el mas factible y sencillo para el

supermercado; por la disponibilidad econémica y el espacio que posee.

3.- ¢ Es necesario el resultado que se tiene con ella? En caso afirmativo
¢A que se debe que sea necesario?

Si, porque con dichas operaciones puede obtenerse el objetivo
trazado, es decir proveer a los clientes empaques de huevos de buena

calidad.

4.- ¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo
resultado?

No, es la manera mas sencilla.

5.- ¢La operacion esta combinada con otra operacion anterior o
posterior?

Si, el empaquetado de los huevos se realiza en los tiempos libres
de la sefiora que también esta encargada de parte del area de

pescaderia.
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> Manipulacion de Materiales

1.- ¢Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el producto del puesto de
recepcion en proporcion con el tiempo invertido en manipularlo en el
puesto de inspeccidén y empaquetado?

No.

2.- ¢Deberian utilizarse carretillas de mano eléctricas o elevadas de
horquilla?
No, con las carretas manuales es suficiente, ya que es un

producto delicado se debe transportar cuidadosamente.

3.- ¢ Esta el almacén en un lugar comodo?
No, este producto no tiene un almacén especifico se colocan

donde exista un espacio en el area de pescaderia.

4.- ¢Es facil despachar los huevos a medida que se culmina con el
proceso de empaquetado?
Si, debido a que este se realiza segun se vaya agotando la

cantidad que esta exhibida.

> Analisis del Proceso

1.- ¢La operacion que se combina con esta no se puede eliminar?
No, las operaciones combinadas no se pueden eliminar,
motivadas a que el proceso lo realiza una sola persona y es ella quien

lleva la secuencia de la misma.

2.- ¢La sucesién de operaciones es la mejor posible? ;O mejoraria si se

modificara el orden?
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Si, es la mejor que podrian aplicar a sus capacidades actuales,
pero se podria mejorar con una distribucion adecuada de las areas de
trabajo y un espacio especifico para la inspeccion y empaquetado de los

huevos.

3.- ¢El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esta
acabado?
El trabajo se inspecciona parcialmente en el puesto de recepcion y

luego antes del empaquetado de los huevos.

4.- ¢ Podrian combinarse la recepcion y al inspecciéon?
No, tomaria mucho tiempo y resultaria incomodo, no hay espacio

suficiente para ello.

5.- ¢ El producto se compra ya condicionado para la venta?
No, ya que es un producto de precio regulado y siempre viene en
cajas a granel, la cual requiere que se lleve a cabo la operacién de

empaquetado.

6.- ¢ El producto es entregado suficientemente limpio?

No tanto como se deberia.

7.- ¢, Se altera el producto con el almacenamiento?
Si, porque el producto es colocado en el area de pescaderia,
donde esta expuesto a olores desagradables, a la humedad y a la

suciedad.
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> Organizacion de trabajo

1.- ¢ Como se consiguen los materiales?
Los materiales utilizados para la inspeccién y empaquetado estan
ubicados el meson de trabajo en el area de la pescaderia a disposicidon

cercana de la persona que realiza la operacion.

2.- ¢La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o podria
mejorarse?

Podria mejorarse, ya que en realidad no existe una zona de
trabajo especifica para realizar las operaciones de inspeccion vy
empaquetado de huevos, la actual genera mucho congestionamiento,

retrasos, que hacen del proceso una actividad poco provechosa.

3.- ¢Los materiales estan bien situados?

Estan colocados a disposicién de los operarios.

4.- ¢ Hay control de la hora? En caso afirmativo ¢ Cémo se verifica la hora
de comienzo y hora fin de la operacion?

No existe un control, debido que depende de la cantidad de
producto que llegue a la empresa y la que se vaya a exponer en piso de

venta.

5.- ¢Existe un control especifico entre los huevos registrados y los
recepcionados?

El departamento de inventario corrobora con la factura de compra
y la cantidad que se recibe para luego registrar lo que realmente se va a

almacenar.
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> Herramientas y Equipos

1.- ¢ Como se reponen los productos vendidos?
Una vez que estos son vendidos casi en su totalidad, la empresa
realiza pedidos a los diferentes proveedores para surtir nuevamente el

producto al supermercado.

> Condiciones de Trabajo

1.- ¢Da el departamento de almacén e inventario en todo momento
impresion de orden y pulcritud?

No, ya que siempre prevalece el desorden.

2.- ¢ Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?

Trata de suministrarse una temperatura adecuada.

V.3 ANALISIS OPERACIONAL

Enfoques Primarios

> Propdsito de la Operacion:

El proceso de recepcion, inspeccion y empaquetado de huevos de
gallina tiene como objetivo proveer y colocar a la disposicion de los
clientes del Supermercado Santo Tome | un producto Optimo y de
calidad, es decir, de manera secuencial se recepcionan y supervisan los
huevos verificando que cumplan con las especificaciones de cantidad y
peso; para luego llevarlos al area de inspeccion donde se escogen y

limpian los mejores huevos, para finalizar la actividad con el
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empaquetado en cartones de 30 o 12 unidades y ser exhibidos en piso

de venta.

> Disefio:

El empaquetado tiene un disefio comun se realiza en cartones de
30 o 12 unidades, envueltos en plastico transparente, son previamente
elegidos segun el tamafio y la calidad (sin manchas ni grietas). La otra
opcion son los que ya vienen en empaques transparentes de 15

unidades que Unicamente son seleccionados.

> Tolerancias y Especificaciones:

El peso que debe tener cada caja de huevos a granel de 360
unidades medianas es de 21 kilogramos y la 360 unidades grandes es de
23.50 kilogramos. Para la seleccion se realiza segun los estandares
establecidos por la empresa, es decir, qgue no estén rotos, manchados y
que tengan buen tamafio; el empaquetado se realiza de acuerdo a la

cantidad de huevos por carton, bien sea de 30 o 12 unidades.

> Materiales:

Cuando se realiza la inspeccién se limpian un poco con un pafito
hamedo y en el proceso de empaquetado se requiere cartones de 30 0
12 unidades, papel plastico transparentes para envolver, tijeras y los
tigues de precio, estos Ultimos se elaboran en las maquinas

registradoras.

Se deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

¢ Se de tratar de tener varios tiques de precios en el sitio cercano
al embalaje.

e Se deben colocar todos los materiales en un sitio comun en el

lugar de trabajo, evitando traslados innecesarios.
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» Proceso de Manufactura:

Todas las operaciones son meramente manuales, por ser un
producto delicado se debe realizar cuidadosamente. Los huevos se
revisan y escogen uno por uno, se les da una pequefia limpieza con un
pafiito huamedo, una vez terminada la revision se almacenan
temporalmente en una caja hasta completar un lote para luego comenzar
a llenar los cartones de huevos vacios con 30 o 12 unidades, se
envuelven con papel transparentes sellandolo se les coloca el precio

respectivo para finalmente ubicarlos en piso de venta.

» Preparacion y Herramental:

Las operaciones siempre siguen la secuencia, es decir, primero se
realiza la recepcion, luego la inspeccién y por ultimo el empaquetado. Sin
embargo, los operarios no tienen establecido un plan de trabajo,
depende de cada trabajador realizar las actividades conforme a su
conocimiento y destreza. La inspeccion y empaquetado son ejecutados
por la misma persona, por lo que se mantiene un patron y continuidad de
las actividades permitiendo dar comienzo a dichas labores de manera
ordenada.

Se deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

e Confirmar correctamente la factura con la cantidad entregada
para evitar retrasos en el proceso de recepcion.

e Para realizar la actividad de inspeccion y empaquetado es
necesario ordenar y preparar el area, asi como el mesén donde se
va a trabajar, de forma tal que se disminuya al maximo los tiempos
improductivos.

¢ Verificar que el area de trabajo se encuentre limpia, que exista
papel para envolver suficiente y que estén a la disposicion del

operario los tiques de precios.
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» Condiciones de Trabajo:

El area dispuesta para realizar las actividades de inspeccién y
empaquetado de los huevos no es la mas idonea ni apta en realidad es
el area de pescaderia, por tanto predomina la humedad y los olores
desagradables. En esta area el material esta expuesto a mojarse,
impregnarse con los malos olores, no es tan pulcra como deberia; en si
no existe un area para llevar a cabo estas actividades exclusivamente o
bien sea un espacio con condiciones adecuadas para la manipulacién de
este producto; un sitio convenientemente aseado e higiénico. Ademas,
se recomienda un analisis de las deméas condiciones ambientales para
mejorar las actividades, por ejemplo: ventilacion y temperatura

apropiada.

» Manejo de Materiales:

El producto es manipulado cuantiosamente, por lo que se debe
tener extremo cuidado de no estropearlo al trasladarlo al area de
inspeccién y empaquetado, porque es un producto delicado y fragil, se
puede romper facilmente, por tanto se transporta en carretas manuales.
Los materiales necesarios para las operacion de empaquetado estan a la
rapida disposicion del operario encargado, ya que el area no es tan
amplia no tiene que hacer tanto movimientos innecesarios para
alcanzarlo, es decir no se pierde mucha tiempo en esto, sin embargo es

recomendable colocarlos al alcance de sus manos y ordenadamente.

» Distribucién de Planta y Equipo:

Debido al poco espacio disponible en el almacén el area
designada para el proceso de inspeccion y empaquetado a tenido que
ser el area de pescaderia donde tampoco existe mucho espacio, por
tanto la cantidad de cajas a granel se encuentran apiladas en un

pequefio espacio del pasillo que dirige al area de pescaderia, el cual es
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estrecho originando congestionamiento, se sugiere ver si es posible y
factible reubicar o reordenar la distribucion del almacén para realizar

estas actividades en otra area o en su déficit disponer de otro lugar.
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CAPITULO VI
METODO PROPUESTO

Como una propuesta para la solucionar del problema expuesto,
luego de haber realizado el andlisis operacional y enfocandonos en la
deficiencia que presenta el proceso en cuanto a la necesidad de de un
espacio que sirva como un adecuado almacén para los huevos de
gallina y y la falta de personal que cumpla con el proceso en el

momento requerido, se plantea a continuacion lo siguiente:

Ubicar un espacio fisico dentro del area de almacén, donde
pueda funcionar un almacén de huevos, y ademas al mismo tiempo se
puedan realizar las operaciones requeridas para la inspeccion de los
huevos de gallina y su respectiva preparacion para la venta, ya que en
el lugar donde estan actualmente se expone el producto a la humedad
y olores que constantemente se presenta en el area de pescaderia,
cabe destacar que no existe un lugar donde este producto sea
almacenado. Se sugiere que el espacio destinado para dicho
almacenamiento de huevos sea el ubicado en el deposito de alimentos y
no alimentos (ver Apéndice 4), debido a que los huevos son un
producto delicado y requieren de un especial cuidado tanto en el
almacenamiento como en su traslado y el nuevo recorrido seria menos
riesgoso, sumado a que en este lugar no estaria expuesto a la humedad
qgue dafa los estuches de carton donde estos son empaquetados.
Tambien se sugiere realizar un programa donde se integren acciones de
orden y limpieza dentro del area de almacenamiento de los huevos,
para asi mantener cuidados continuos logrando asi la optimizacion del

lugar de trabajo y hacerlo mas agradable.
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Por otro lado se sugiere al mismo tiempo la contratacion de por
lo menos un operario que se encuentre disponible para realizar la
seleccion y empaquetamiento de los huevos justo en el momento
después que estos lleguen al almacén de huevos ,lo que evitaria la
espera indefinida que se presenta actualmente debido a que la persona
que realiza la operacion debe realizar paralelamente otras actividades y
esta la hace solo cuando le sobra algun tiempo (ver Apéndice 1). Un
operario disponible para esta actividad disminuiria en el tiempo en el

cual los huevos son preparados para estar disponibles para la venta.
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CAPITULO VIII
ESTUDIO DE TIEMPO

DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAR

Para calcular el tiempo estandar se tomo la actividad de los huevos,
ya que es una de las actividades mas receptivas en el proceso, que se
pudo determinar durante las observaciones realizadas. Es de destacar
gue dicha actividad se puede sub-dividir en tres elementos: revisar,

colocar y embalar, cada una con distintos tiempos.

Célculo del Tiempo Estandar:

Para realizar el Célculo del tiempo estdndar se tomo en cuenta un
conjunto de pasos inherentes o propios al proceso de recepcion de los
huevos y su respectivo proceso de empaquetado en cartones; este
ultimo esta conformado por tres elementos a los cuales se cuantifico el
tiempo requerido por cada uno para su ejecucidon utilizando un
cronometro y empleando el método de vuelta a cero, lo que permitio

obtener datos precisos y confiables para el estudio.

Sin embargo, se debe considerar que se pueden presentar algunos
errores, debido a la capacidad de reaccion del analista al momento de

activar o desactivar el cronometro.

Es necesario establecer la duracion de la jornada de trabajo del
Departamento encargado del empaquetado de los huevos, en el
Supermercado Santo Tome |, la cual es continua de siete horas y
medias (7:30) diarias de lunes a sabado, de 7:30 am a 3:00 pm; el

tiempo que se lleva el operario para iniciar su jornada es de quince (15)
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minutos y el tiempo de preparacion final es de diez (10) minutos y
tienen establecidos 30 minutos para almorzar. De esta manera,

establecemos la jornada efectiva de trabajo (JET).

JET =JT - ) Tolerancias fijas

JET = 450 min — (15 + 10 + 30) min

JET = 395 min

Calculo del Tiempo Estandar de la actividad realizada por el

operario:

Dividimos la operacién en tres elementos:

» Revisar: consiste en rectificar que todos los huevos que se van a
embalar estén en buenas condiciones.

» Colocar: consiste en colocar la cantidad correcta de huevos en
los cartones.

» Embalar: consiste en envolver con papel transparente los

cartones de huevos.

Los tiempos obtenidos para cada elemento durante los ciclos
medidos se pueden observar en cada etapa. En base a estos datos y a
la observacion directa de las condiciones del entorno que afectan al

operario, se realizaron los siguientes calculos:

n

T

a.) TPS = =
n
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c.) TN=TPS x Cv

d.) Tolerancias variables normalizadas (X):
JET — (NP + Fatiga) —— (NP + Fatiga)

TN — X

e.) TE = TN + > Tolerancias

Procedimiento Estadistico:
Este paso permite determinar el nUmero de observaciones que
deben hacerse a la hora de la recolecciéon de datos, es decir, la

cantidad de ciclos que deben ser observados y registrados.

En primer lugar, antes de iniciar los calculos respectivos, cabe
destacar que en este proyecto de investigacion solo se registraron 12
observaciones, sin importar la cantidad de lecturas adicionales que

podria arrojar este procedimiento.

Previamente se estableciéo un coeficiente de confianza de 0.95, lo
gue quiere decir que el 95% de los datos registrados estan dentro del

intervalo de confianza, y por consiguiente; se tiene una precision de un
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5%. Dado que la muestra es de 12 ciclos, se tiene que los grados de
libertas son de 11.

NC =95%
S=5%
n-1=12-1=11

a =1-NC=1-0.95=0.05

t .= too0s 1= 1.796

Tabla de Tiempos Obtenidos
1. E-1: Revisa

2. E-2: Coloca

3. E-3: Embala

Tiempo en Segundos

Elementos 1 2 3 4 5 6
E-1 24.83 | 2459 | 30.64 | 27.35 | 31.26 | 25.60

E-2 7.11 | 6.60 | 5.12 6.47 7.38 6.55
E-3 9.89 | 863 | 7.89 9.14 8.59 7.37

Elementos 7 8 9 10 11 12 Totales
E-1 30.41 | 28.81 | 28.70 | 25.36 | 24.75 | 23.40 27.14

E-2 412 7.27 6.96 7.12 | 8.08 | 5.63 6.53
E-3 8.41 | 8.82 8.37 791 | 9.09 | 881 8.58
42.25248
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c =95% =0.95
S =0.18923 Obtenida mediante la calculadora (Ec. 111.3)

1= x+ 3

Jn

1 =0.70420 + 1.796 0.18923 = 1=0.80230 min

V12

| = 2179 x0.18923
m \/E

Im =0.19621

| > |mSe aceptan

El nUmero de observaciones es aceptable.
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N 0
ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

DPTO: Pescaderia SECCION: ESTUDIO num:
HOJA num:

OPERACION: Empaquetado de  Estudio de metodos num: TERMINO:

" Huevos ' COMIENZO:

INSTALACION / MAQUINA: Num: TIEMPO TRANSC:

HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: OPERARIO:
FICHA:

OBSERVADO POR: Estudiantes

FECHA: 17/07/06

COMPROBADO:
ELEMENTO Tliempo observado (Ciclos) ~
=T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

E-1 T | 2483 | 2459 |3064 |27.35 |31.26 |25.60 | 30.41 | 28.81 | 28.70 | 25.36
Revisar L | 2483 |2459 |30.64 |27.35 |31.26 |2560 | 3041 | 28.81 | 28.70 | 25.36

E-2 T | 711 |660 |512 |647 |7.38 |655 412 | 727 | 696 | 7.12
Colocar L | 3194 |31.19 |3576 |33.82 |39.00 |32.15 | 34.53 | 36.08 | 35.66 | 32.48

E-3 T | 989 |863 |7.89 |9.14 |859 |7.37 841 | 882 | 837 | 791
Embalar L | 4183 |39.82 |43.65 |42.96 |[47.59 |40.74 | 41.90 | 44.49 | 44.03 | 40.39

E-1 T | 2475 | 23.40 325.68 27.14
Revisar L | 2475 | 23.40

E-2 T | 563 |653 78.36 6.53
Colocar L | 30.38 |29.93

E-2 T | 881 |858 102.96 8.58
Embalar L | 39.19 |3851

® ®

131

Ingenieria de métodos




iy

Santo Tome |

Calificacion de la velocidad

Para este calculo se utiliza el Sistema WETINGHOUSE (ver anexo 2).

Cuadro 3: Factores de Calificacion de Velocidad

FACTOR |NIVEL | CALIFICACION DESCRIPCION
De acuerdo a lo observado, realiza
Habilidad Bl Excelente la actividad de forma satisfactoria y
+0.11 con gran destreza.
Mediante la observacién se noto
que el operario realiza ciertos
esfuerzos, ya que todas Ilas
Esfuerzo B2 Excelente operaciones son manuales y no
+0.08 tienen ninguna ayuda de equipos.
Sin embargo las realiza
diestramente.
El area de trabajo observa,
presenta deficiencias en su
distribucién. Ademés, abunda la
Condiciones F Deficiente humedad y el espacio es muy
-0.07 reducido para realizar las
actividades, por lo cual resulta
incomodo.
El equilibrio existente entre los
_ _ D Regular registros de las operaciones es
Consistencia 0.00 casi constante, la diferencia entre

ellos no es amplia.
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Suma algebraica de los puntos ¢ = 0.12
CalculoCv=1 +c

Cv=1+012 = Cv=1.12

Calculo del Tiempo Normal de la actividad:

T
TPS = Z =42.25248 seg.
n

TPS de segundos a minutos =  42.25248 seg. < 0.70416 min

TN =TPSxCv
TN =0.70420x1.12

TN =0.78870 min

Célculo de Tolerancias:

NP = 15 min
TPl =15 min
TPF =10 min

Almuerzo = 30 min
JT =7:30 hr/dia (continua —— 7:30 am — 3:00 pm)
JT =450 min

Determinar JET:
JET =JT - ZToIerancias fijas
JET =JT — (TPl + TPF + Almuerzo)

JET = 450 min — (15 + 10 + 30) min
JET = 395 min

Ingenieria de métodos
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Normalizacion

Calculo de Fatiga

Para calcular la fatiga se emplea el Método Sistematico (ver tablas

anexo 3)
Tabla 3: Factores de Fatiga
FACTOR NIVEL |PUNTOS DESCRIPCION
Temperaturas controladas segun los
Temperatura N2 10 requerimientos de la tarea. Trabajos
internos 24°C < Temperatura <
29.5°C
Ambientes de planta,
Condiciones N2 10 ocasionalmente presentan malos
Ambientales olores 0 mala ventilacion.
Alta humedad. Sensacion pegajosa
Humedad N3 15 en la piel y ropa humedecida.
Humedad relativa del 80%.
Nivel de Ruido alto entre 60 y 90 decibeles,
Ruido N2 10 pero de naturaleza constante.
Ambientes que requieren iluminacion
lluminacion N1 5 especial o por debajo del estandar.
Duracion del Operacion que puede completarse
Trabajo N2 40 en 15 minutos o0 menos.
Operaciones donde la terminacion
Repeticion periddica esta programada y su
del N3 60 ocurrencia es regular, los patrones
Ciclo previstos se ejecutan por lo menos

10 veces al dia.
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Esfuerzo

Fisico

N1

20

Esfuerzo manual aplicado mas del
40y el 70% del tiempo, para pesos
entre 2.5 Kg. y 30 Kg.

Esfuerzo
Mental
O Visual

N3

30

Atencion mental y visual continuas
debido a razones de calidad o de
seguridad, debido a las operaciones
repetitivas que requieren un estado
constante de alerta o de actividad de

parte del trabajador.

Posicién de

Trabajo

N2

20

Realizacion del trabajo parado o
combinado con el caminar y donde
se permite que el trabajador se
siente solo en pausas programadas

para descansar.

Total Puntos: 220

» Rango: 220 - 226
» Clase: C1
» Concesion por Fatiga: 11%

» Fatiga: 45 min.

Ingenieria de métodos
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®
NUMERO: 1. 005 |
HOJA DE CONCESIONES [wcencia .
. | FEGHA: 10/07/06 |
cODIGO DE CARGO: CONGESIONES; FECHA X EFECTIVA
[ REEMPLAZADA
AREA. Pescaderia GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
PROYECTO: DEPARTAM O SECCION: REVISADO POR
Pescaderia
rroceso. EMpaquetado de | riTuLo DEL cARGO: APROBADO POR:
huevos |
PUNTOS POR GRADOS DE FACTORES |
FACTORES DE FATIGA ter. 2do 3er. &to 1
-CONDICIONES DEL TRABAJO : |
1 TEMPERATURA 5 0 10 X 150 © 0
2 CONDICIONES AMBIENTALES E O 1 X o0 © [
| 3 HUMEDAD s O 1w 0 15 X 20
4 NIVEL DE RUIDO s 8 w0 8 20 20
s LUz s w O 150 x 0
-REPETITIVIDAD :
5 DURACION DEL TRABAJO 2 0 w0 X &0 [ o
7 REPETICION DEL CICLO 20 (] @ X a0
3 DEMANDA FiSICA 2 0 o0 w0
S DEMANDA VISUAL O MENTAL 10 @] RV =20
-POSICION ;
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO-ALTURA DE TRABAJO 1w O x X o0 «0
TOTAL PUNTOS 220 )
COMCESIONES POR FATIGA 45 minutos
(MINUTOS)
-OTRAS CONCESIONES- (MINUTOS)
TIEMPO PERSONAL 15 minutos |
DEMORAS INEVITABLES g
TOTAL CONCESIONES 60-minutos |
CARGA DE TRABAJO ESTANDAR :
°
NOTA : SERALAR CON UnA B LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE o

Ingenieria de métodos
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Normalizacién de NP y Fatiga:

JET — (NP + Fatigg) —— (NP -+ Fatiga)

TN —— X

395min—(15+45min  —— (15+45)min

0.78870min —— X

X =0.14125 min.

X
Célculo de TE

TE =TN + ZToIerancias

TE =0.78870+0.14125

TE = 0.92995 min

Analisis: EIl tiempo estandar no varia mucho con respecto al

tiempo normal de la actividad, aunque las condiciones de trabajo no

son favorables para la ejecucion del mismo; sin embargo el

rendimiento del operario es satisfactorio para la actividad, su

habilidad y esfuerzo son significativamente aptos. Este ritmo de

trabajo no es tan cdmodo, debido a que el operario debe realizar las

actividades de manera un poco rapida, ya que tiene que atender otras

tareas; y tomando en cuenta que es un producto de manipulacion

delicada la velocidad con que realiza la actividad de empaquetado

demuestra agilidad y destreza.

Ingenieria de métodos
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CAPITULO IX
ANALISIS GENERAL

ANALISIS GENERAL

Luego de haber evaluado los procesos de descarga de productos
,principalmente en los huevos de gallina, se ha determinado las
eficiencias , a demas de algunas fallas que en la actualidad se presentan
en la empresa Santo Tomé | C.A, asi como también las mejoras que
traeria la implementacién de un nuevo método, que permita solventar , o

por al menos disminuir las fallas existentes en el método actual .

En el método propuesto se sugiere la determinacion de un espacio
fisico determinado exclusivamente para seleccion, embalaje vy
almacenamiento de los huevos de gallina. De igual modo se surgiere que
una persona se encargue de dichas actividades en el tiempo adecuado.
A demés deben considerarse la implantacion de un programa orden
limpieza, que garantice el cumplimiento de todas las operaciones de una

manera efectiva.

Del estudio de tiempos realizado al proceso de empaquetado de de

los huevos de gallina se puede acotar lo siguiente:

»= Las condiciones de trabajo no son Optimas, siendo uno de
los principales factores incidentes en este, el factor
humedad y la distribucion del espacio fisico, en cuanto a la
iluminacion se considera que requiere de una iluminacion
especial.

= EIl tiempo estandar es similar al tiempo normal de la

actividad.

Ingenieria de métodos
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» La habilidad del operario es excelente.
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CONCLUSIONES

A partir del estudio realizado se pueden plantear las siguientes
conclusiones:

e Es necesario programar un plan de trabajo que traiga consigo

beneficios para la empresa, y ademas es de suma importancia

la evaluacioén al personal.

e Se desvirtta el rol de administracién en cuanto a la dedicacion
que requiere la organizacion estratégica del departamento de
inventario y almaceén, lo mas importante para la supervivencia

del supermercado a largo plazo.

e La distribucién de las areas tiene impacto sobre material y

proceso.
e Existe pérdida de tiempo en la elaboracion de las operaciones
de empaquetamiento de huevos, por el hecho de que un

operario atienda dos o mas actividades en paralelo.

e ElI area de pescaderia no es la adecuada para el

almacenamiento de huevos.

e El recorrido que realiza el producto para llegar a la pescaderia

es riesgoso, tomando en cuenta la fragilidad de los huevos.

e el personal no es suficiente para realizar todas las actividades.

e La falta de orden e higiene en el area, incide en la calidad y

tiempo de ciclo del proceso.

Ingenieria de métodos
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Todo esto trae consigo un nivel de produccion menor al

deseado y por ende las ganancias de la empresa disminuyen.

La técnica del tiempo estandar permite fijar el espacio de
tiempo necesario para llevar a cabo un trabajo, haciendo breve

evaluacion de los factores que intervienen en el proceso.

Con los resultados arrojados se pudo notar que la muestra
inicial, es aceptable por lo que el proceso se lleva a cabo de

una manera eficiente.

El rendimiento del operario es satisfactorio para la actividad,
aun cuando el ritmo de trabajo requiere de un esfuerzo
especial , debido a que el operario debe matender a oras

vtareas de manera simultanea.

Las condiciones de trabajo no son favorables para la ejecucion

del mismo.
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RECOMENDACIONES

Para tratar de solventar los problemas existentes en la

empresa SANTO TOME | C.A. se recomienda lo siguiente:

e Programar un mejor plan de trabajo y hacer cumplir dicha
programacion.
e Trabajar estrictamente bajo planificacion y evitar las

improvisaciones que dafian a la empresa.

e Evaluar la posibilidad de prepara un almacén para huevos

dentro del deposito de alimentos y no alimentos.

e evaluar la posibilidad de contratar mas personal ,para evitar
que un operario realice mas de dos actividades al mismo

tiempo.

e Promover la limpieza y el orden las areas de pescaderia,
charcuteria y otras del mismo tipo.

e Levar a cabo la implementacion del nuevo método propuesto.

e Hacer la limpieza constantemente para evitar la acumulaciéon de

suciedad en el area en general.

¢ Realizar planes de concientizacion y capacitacion a los operarios
para evitar al maximo o en el mejor de los casos eliminar las

demoras.

Ingenieria de métodos
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e Limpiar el area de trabajo, incluyendo instrumentos, materiales y
equipos antes de iniciar la jornada, la persona que realice esta
actividad debe hacerlo antes de la hora de inicio del proceso de
seleccion ,empaquetado y almacenamiento de los huevo de

gallina.

e Implementar programas de capacitacion y bonificacion para los
trabajadores que permitan obtener rendimiento de estos
mismos y, a su vez, logren motivar al trabajador de manera tal

gue se preocupe por los intereses de la empresa.

Ingenieria de métodos
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Anexo 1. Estructura organizativa

SANTO TOME |

ASANBLEA

Ot

ACCIONISTAS

PRESIDENTE

ASESOR
JURIDICO

VICE
PRESIDENTE

GERENTE GERNERAL

3B
GERENTE

GERENTE
RRHH.

Ot

ADNINISTRATIVO

OERENTE

Mercadeo y
Publicidad

Compras &
Inventaro

Clentzs
por Pagar

Contabiidad
Fiseal

Sistemas

Senvicios
Generales

Cuentas
por Cobrar

Archivo

Tesoreria
) Bancos
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Anexo 2. Tabla t student

Anexo 1. Tabla t student

Tabla A.4* Valores criticos de la distribucién ¢
-
" 0.10 0.05 0.025 0.0} 0.005
1 3078 6.314 12.706 31.821 6§1.657
2 1.886 2,920 4.303 6965 9925
3 1.638 2.353 3182 4.541 5.841
4 1 533 2132 2.776 3.747 4.604
5 1.476 2.015 2.571 3.365 4.032
6 1. 440 1,943 2.447 3,142 3.707
7 1.415 1.8Y5 2.365 2998 3.499
3 1.397 1.860 2,306 2.896 3.355
9 1.383 1.833 2262 2.821 3.250
10 1.372 1.812 2.228 2.764 3169
11 1.363 1.796 2.201 2718 1.106
i2 i.356 1.782 2179 2.681 3.055
13 1.350 1.771 2.160 2.650 3.012
14 1.345 1.761 2.145 2.624 2.977
15 1.341 1.753 2.3 2.602 2.947
16 1.337 1.746 2.120 2.58) 2.921
17 1.333 1.740 2116 2 567 3 498
18 1.330 1.734 2% 2552 2.878
19 1.328 1.729 2.093 2.539 2 861
20 1.325 1.725 2 086 2.528 2.845
21 1.323 1.721 2 080 2518 2.831
2 1.321 .77 2074 2.508 2.819
23 1.319 1.714 2069 2.500 2 K07
24 §.318. 1,711 2.064 2.492 2.797
25 1.316 1.708 2.060 2,485 2787
26 1.315 1.706 2.056 2479 2.779
27 1.314 1.703 2.052 2473 2771
28 1.313 1.701 2.048 2.367 2.763
29 1311 | 1699 2445 2402 2756
inf. 1.282 J 1.645 1.960 2326 2.576
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Anexo 3. Tabla de Sistema Westinghouse

{
{ CALIFICACION DE VELMIDAD)

SISTENAWESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 A1 Extrema +013 A1 Excssivo
+0.13 A2 Extrema +012 A2  Excesivo
+011 Bi Excelente +0.10 81 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+006 Ct Buenz +605 Ct Bueno
+0.03 C2 Buena +90.02 C2 Bueno

000 0  Regular 000 0  Regular
- 005 E1 Aceplable - 0.04 E'  Aceptable
- 010 E2  Aceptable - 008 E2  Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1  Deficiante
- 022 F2 Deficente - 017 F2 Deficiente
CONDICIONES co A
+006 A ldeales +004 A Perecta
+0.04 B Excelentes +003 B  Excelsnte
+002 ¢ Buenas + 0,01 C Buena
0.00 D Reguiares 0.00 D Reguar
- 003 E Aceptables - 0.2 E Aceptable
- 097 F  Deficientes - 004 F Deficente
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Anexo 4. Concesiones por Fatiga
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Anexo 5. Tabla de Concesiones

CONCE GIGNY. X JORMNADA §¥ECTIVA

CONCESIONES POR FATIGA |[mwuios . e
LiMITES F JORNADA EFECTIVA
DI CLASEH é MINUTOS)
g = si0 | 480 | 450 | 420
poftihonl Bl bt s ﬁ MINUTOS CONGEDINOS POR FATIGA
&1 ) 156 1 5 5 - -
| A2 157 183 2 30 10 ) i
D 154 170 3 15 14 13 12
“a 171 177 % 20 18 17 18
AL 178 184 5 24 ) 21 20
__!‘l 188 191 5 29 27 25 A
a2 192 198 7 53 EY) 29 27
83 99 205 8 & 36 33 31
_0_4 N6 ) 42 40 37 35
[ 83 213 219 10 a5 as 1 3a
o) 220 220 X 51 as ath az
c2 2a7 233 12 55 51 as a5
ca 234 ) Vs 55 ey 52 48
= 241 247 14 83 9 55 B
ca 228 254 15 &7 63 50 55
D1 255 81 10 70 66 o2 )
[ D2 262 I 7 70 e )
(53 269 275 o 76 7> n o
G4 are 283 ) a1 77 72 o7
o8 283 288 20 s B0 75 70
(&1 £ 21 B 78 73
2 207 303 22 o2 Af &1 76
| B3 304 310 Fr) ET 2o 4 )
A 317 24 o0 w3 87 81
Es ate ) 3 102 Py ) 04
1 325 351 28 105 99 23 Br
=3 332 338 27 108 162 55 aa
w3 338 345 28 Y12 05 o) w2
a4 340 J40 29 115 108 101 a4
ap 350 Y MAS | 30 e 11t 104 o7
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Anexo 6. Hoja de Concesiones
NOMERD:  |n.o0s
HOJA DE CONCESIONES [viencia ]

TOTAL PUNTOS
COMCESIONES POR FATIGA
(MINUTOS)

-OTRAS CONCESIONES- (MINUTOS)

TIEMPO PERSONAL
DEMORAS INEVITABLES
TOTAL CONCESIONES

LARGA DE TRABAJO ESTANDAR :
9

cODIGO DE CARGO: CONCESIONES:; FECHA O EFECTIVA
] REEMPLAZADA
AREA; v GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO FPOR.
PROCESO: TITULO DEL CARGO: APROBADO POR:
1 ol
PUNTOS POR GRADOS DE FACTORES |
FACTORES DE FATIGA fer, 2do Jer. 4o
!
- CONDICIONES DEL TRABAJO : ]
1 TEMPERATURA 5 O 10 [0 150 ©0
2 CONDICIONES AMBIENTALES 5 O R o0 x O
3 HUMEDAD s O w O s O 20
4 NIVEL DE RUIDO s O o 0 20 0
s LUz s O w O 150 =0
~REPETITIVIDAD :
5 DURACION DEL TRABAJO 0 0 0 [ wd
7 REPETICION DEL CICLO 20 O & O o0
8 DEMANDA FiSICA 20 0 w O w0
9 DEMANDA VISUAL O MENTAL w O (@] 00 0
- POSICION ;
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO-ALTURA DE TRABAJO 1w 0 = 0 o0 <0

NOTA : SERALAR CON UnA B LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE
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Anexo 7. Formato Estudio de Tiempos
ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE
DEPTO. : SECCION : ESTUDIO nim.
OPERACION : Estudio de Métodos nom. : ___ | HOJA num. .
INSTALACION/MAQUINA : Nim. - ZZ‘::‘;NN(Z’(;
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES ! AL
PRODUCTO/PIEZA - Nom. : OPERARIO
FICHA .
om. - MATERIAL :
dits lem CONDICIONES TRABAJO OBSEBVADO s
CALIDAD : - FECHA " i
NOTA : Dibuje piano del 1ailer ai Goiso COMPROBADO -
Tiempo observado (Ciclos) =
ELEMENITO Tzisiaisislzieslolwnl>r | ¥
T 2
L
1
L
T
L
i
L
T -
L
T |
L |
T
L
T — —
£
L
T
L
T ]
L ]
=
L
T — B ——
L
T
$ I
R
L
! 2 e
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ZOMA DE DESCARGA
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Santo Tome |

Diswribucion Plankménica (ILAYOUT) Diagiama de Recorrido: (Apéndice 2)
Departamenta de lnventaio y Almacen Supermercade Santo Tome | (Recepcion, Seleccisn y Almacenamients de Huevos)

—

— — =

OEFOETD DE LICORES Y

COsMITICOS
EARos | DEFOSITO OF I
BFICINA OE T FRUTAS Ean
RECEPCION ¥ VERDURAS
'lJf*s
BALNNERE | I:lE:}x
A TOMA DE
L CAMBID
£ OF I DE
2 INVERTARS
N o BAROE
|;' 2
o |ombo T
|'t'_:| \___,/"z w
! PESCADERLL
w L
5
- -
0m APENDICES 3
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ZOMA DE DESCARGA

=

Santo Tome |

Departaments de lhwentaio y Almacen Supermercads Santo Tome | ([Recepcidn, Seleccian y Almac

Diswibucién Planimemica (LAY OUT) Dagrama de Reconido: (Apéndice 4)

- —

OEFOSTO D LICORES ¥

COEMETICDS
' BaRios pErdSITO R
OFICINA BE R U P FRUTAS ]
RECEFCION ::T\-'[;ar T + VERDURRS
O OTHDG | |
= -
1 -
(o] (o~
) yd
BALKHERE! I:lE:}
r=!
TOMA DE
CAMBID
£ OF ICINA DE
-] INVENTARSO
v+ BaROE
4
‘ -
L]
PESCADERLL
" L
| 5
Ir{ N
im APENDICES B i
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DIAGRAMA DE PROCESO (Apéndice 3 )
PROCESO: RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE HUEVOS EN SANTO TOME |
INICIO: DESCARGADO
FIN: ALMACENADO EN PESCADERIA
FECHA: 20/05/06
METODO: PROPUESTO
SEGUIMIENTO: MATERIAL

APENDICES 4
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ACTIVIDADES CANTIDAD | TIEMPO | DISTANCIA
O 9 7,562 min [
L] 7 2.736 min
gm
ADEPOSIT -
2.30min m HBgvgg o 0e [:> " 3.944 min 30.04m
0.50min = -
o DESTAPADO L) 2 6 min
1 min o SACADO DEL v 2
ESTUCHE
TOTAL 31 20.242 min 30.04m
5 SELECCIONADOD
EMBOPLAS
2min EMBALADO V
0.016 min YERIFICADO
1 min PORETIQUETA
0.016 min ETIQUETADO
050m AL MACEN
0,066 min
EN ALMACEN DE HUEVOS
APENDICES 5
O
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