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El instrumento fundamental que origina una mayor productividad
es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un sistema

de pago de salarios; Es por esto que las empresas siempre estan
en la busqueda de crecer y aumentar su rentabilidad, el camino
ideal para lograrlo es a través del aumento de su productividad.

La ingeniera de métodos es una técnica que se enfoca
en el estudio del trabajo, es basada en los registros,

analisis de los métodos que se utilizan actualmente vy
proyecciones para llevar a cabo un trabajo u operacion
con la finalidad de aplicar métodos mas sencillos,
eficaces y eficientes para aumentar la productividad de
cualquier sistema productivo.
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El Problema
La Empresa

Marco Metodoldgico
Situacion Actual

Situacion Propuesta
estudio de tiempo
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar la situacion actual de la empresa REPUESTOS
COVYGAM, C.A. especificamente en el area de atencion al cliente.

2. Evaluar alternativas para la mejora del proceso de ventas efectuado
en la empresa.

3. Establecer el tamario de la muestra mediante métodos estadisticos.

4. Determinar el tiempo estandar necesario para la atencion al cliente por
parte del operario.

5. Proponer mejoras en pro de eficiencia en las actividades

desempefadas por el operario durante su jornada de trabajo.
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Desarrollar un alto nivel de crecimiento,
estabilidad y rentabilidad con la intencion de

satisfacer las necesidades de los clientes, ser
una empresa de alta calidad mejorando la
eficiencia en sus productos y servicios
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RESCRIPCION Y QRGANIZACION RE LA EMPRESA
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ADMINISTRACION

CAJERO
VENDEDOR
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OBJETIVOS DE LA EMPRESA

* Aumentar nuestra poblacion de clientes dia a dia a traves de la confianza
obtenida.

* Ampliar el cubrimiento del mercado a nivel nacional

e Garantizar la rentabilidad de la empresa Fidelizar e incrementar la base
los clientes actuales y futuros.

o Ser reconocido siempre por la Camara de talleres en Venezuela, como

una empresa altamente calificada en la prestacion de servicios al pablico.
o Seguir creciendo tanto en espacio fisico como en personal especializado.
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METORO ACTUAL DE TRABAJQ
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Diagrama: Proceso Recibe orden
Proceso: Venta de repuesto

Inicio: Area de mostrador souia r:{_-> o
Fin: Area de despacho

Seguimiento: Al operario q2> Bl BrOdGs
Meétodo: Actual

i Verifica condicién

10seg @ A mostrador

Si hay dhay No hay

existenciar

° Muestra el prodM @]nforma al cliente

al cliente ue no hay producto
o Informa el precio al cliente
ACEPLE e ot praag>—Nlo ac RESUMEN
(METODO DE TRABAJO ACTUAL)
e Emite nota de entrega 19%°8 » Almacén
=9 (OPERACION)
40seg. 1 Por pago de factura o Guarda el producto D =1 (INSPECCION)

=4 (TRASLADOS)
10seg <:Z| Regresa a mostrador
Chequea Factura

1 o Entrega producto al cliente TOTAL: 15 g
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Estante 4 E
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Exhibidor

Exhibidor

Comedor
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Dentro de las opciones existentes para la mejora del proceso, se proponen
tomar ciertas medidas precisas tales como:

v' La Contratacion de un nuevo personal
capacitado en el area para dar ayuda a
los que ya estdn y asi fluir més la
atencion al cliente.
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LUEGQ RE HABER BEALIZARQ EL ESTURIQ SE
PROPONE EL SIGUIENTE METQRQ RE TRABAJQ:

v" Ampliacion del espacio en el local

, :
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Diagrama: Proceso Recibe orden
Proceso: Venta de repuesto
Inicio: Area de mostrador
Fin: Area de despacho

Seguimiento: Al operario D/\
120s SE!:"W Atencigp-dl cliente No hay

Informa precio Informa al cllente

que no hay producto
20s 1 Verificar existencia

i Verifica si hay existencia

acepta <el cliente No acepta
10seg [ ot 20s 2 factura
Termina

Busca producto 1 Trasladarse area RESUMEN
10s de facturacién (METODO DE TRABAJO PROPUESTO)
2 Verifica condicion O - 7 (0PERAC|6N)

15s Facturacion

10seg < 2 ' A mostrador
@ Mostrar el producto 20s 4 Despacho
al cliente

Emite orden de entrega
10s

Sseg. @ Llevar producto a caja

= 2 (INSPECCION)

|'_"> =3 (TRASLADOS)
:) =0 (DEMORAS)

TOTAL: 12

Salida
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Estante 1

Estante 2
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Estante 4
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¢ Que se
hace?

cDOnde se
hace?

cCuando
se hace?

cQuiénlo
hace?

cCOmMo se
hace?

cPor qué

¢cPor queée

¢cPor qué

¢Por qué

¢ Por qué

se hace? se hace se hace lo hace esa | se hace de
alli? entonces? | persona? ese modo?
¢Qué otra cEn qué cCuando ¢Qué otra ¢De qué
cosa otro lugar podria persona otro modo
podria podria hacerse? podria podria
hacerse? hacerse? hacerlo? hacerse?
sQué cDbANnde iCuando ¢Quiénlo sCHmMo
deberia deberia deberia deberia deberia
hacerse? hacerse? hacerse? hacer? hacerse?
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»OPERACIONES

»NORMASDECALIDAD

1)¢ Quépropositotienelaoperacion?

1)¢ Sonrealmenteapropiadaslasnormas
ytoleranciasydemas?

2)¢ Esnecesarioelresultadoquese
obtieneconella?

»DISPOSICIONDELLUGARDE
TRABAJO

3)¢Elpropositodelaoperacionpuede
lograrsedeotraamanera?

1)¢ Facilitaladisposiciondelafabricala
eficazmanipulaciéndelosmateriales?

4)¢ Laoperacionqueserealizapuede
combinarseconotra?;puede
eliminarse?

2)¢ Permiteladisposiciondelafabricaun
mantenimientoadecuado?

5)¢Hayunaoperacionposteriorque
eliminelanecesidaddeefectuarlaquese
estaestudiandoahora?

3)¢ Proporcionaladisposiciondela
fabricaunaseguridadadecuada?
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4)¢ Facilitaladisposiciondelafabrica
lasrelacionessocialesentrelos
trabajadores?

MANIPULACIONDEMATERIALES

5)¢ Laluzexistentecorrespondeala
tareadequesetrate?

1)¢Deberianutilizarsecarretillasde
mano,eléctricasoelevadorasde
horquillaotrasportadoresdeconductos?

7)¢ Sehaprevistounlugarparael
almacenamientodeherramientas?

2)¢ Sepodriaaprovecharlafuerzade
gravedadempezandolaprimera
operacionaunnivelmasalto?

8)¢ Existenarmariosparaquelos
trabajadoresguardensusobjetos
personales?

3)¢ Sepuedencambiardelugarlos
almacenesylaspilasdematerialespara
reducirlamanipulacion.
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7)¢ Suropaesadecuadaparaprevenir 2)¢ Puedehacerselaoperaciénmas
riesgos? Interesante?

8)¢ Concuantaminuciaselimpiaellugar 3)¢ Cualeseltiempodecadaciclo?
detrabajo?

ENRIQUECIMIENTODELATAREADE | 4)¢Puedeeloperariorealizarla
CADAPUESTO inspecciondesupropiotrabajo?

1)¢ Eslatareaaburridaomonétona?
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v' Tiempo estandar.

Funcion de la cantidad de tiempo
necesario para desarrollar una
unidad de trabajo.
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El estudio de tiempo, se llevd a cabo con el propdsito de estandarizar la actividad de
blasqueda y venta de Repuestos en la empresa Repuestos COVYGAM, C.A.

.-;x‘ El Operario tiene un tiempo establecido para la
Preparacion inicial y final, también dispone de un tiempo
_— para sus  necesidades personales. También  tiene

conocimientos sobre su Jornada de Trabajo (9am — 5pm).
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Procedimiento estadistico para calcular el tiempo estandar de la operacion
venta de repuestos en la empresa repuestos COVYGAM, C.A.

Cico 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 2T X

E-1 025 145 018 3.05 118 032 140 202 122 054 1161 1.161

v" Para una muestra de n=10, el coeficiente de confianza seleccionado en el estudio
es C=95%.

v" Caélculo la desviacion.

n-1=10-1=9 Calculo de grados de libertad

T Ti s ( Y 'I' ) 2 ¢ 1 oo = 1-c Calculo de nivel de significancia
e i 18209028 L. - 1055
n—1 o = 0.05

Por tabla t-Student: Tc=t (0.95,9)= Tc=1.833
e Calculo de la probabilidad t-Student
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v' Caélculo del Intervalo de Confianza.

— Tc=§

[-X=
Jn

v" Criterio de decision.
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v Determinacién del Tiempo Estandar.

TE =TPS*CV + Y Tol

v' Célculo del Tiempo Promedio Seleccionado (TPS).




Calificacion de velocidad del operario, mediante el método Westinghouse.

CALIFICACION DE VELOCIDAD |
FACTOR  CLASE  CATEGORIA % S/ STEN ARV ESTINGHOUSE;
HABILIDAD ESFUERZO
Aceptable 015 A1 Extrema +0.13 A1 Excesivo
+013 A2 Extremsa «0.12 A2 Excesivo
«ONn B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+ 008 B2 Excelente - 0.08 82 Excelente
« 006 c1 Buena « 005 C1 Bueno
Cl Bueno +0,05 +003 C2 Buens +0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 005 E1 Aceptable | - 004 El Aceptable
- 010 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente
C Buenas +0,02 - 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
« 006 A Ideales «0.04 A Perfecta
E Aceptable -0’03 « 004 B Excelentes +0.03 B8 Excelente
+0.02 C __ Buenas | +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceplables - 002 E Aceptable
C _001 - 007 F Deficientes - 004 F Deficiente

El operario presenta un 99% de eficiencia con respecto al promedio.




v' Calculo del Tiempo Normal (TN).

TN=TPS*Cv
TN=1.161"0.99 => TN=1.14339 min

v Célculo de las Tolerancias.

Necesidades personales: | a empresa no tiene establecido un tiempo por concepto

de necesidades personales; el trabajador puede realizarlas en cualquier momento
durante la jornada de trabajo. Para efectos de este estudio se establecio un tiempo de
15 minutos por concepto de necesidades personales.

Tiempo de preparacion inicial: 10min, durante este tiempo se abre la tienda, se
encienden las luces y se preparan los puestos de trabajo.
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Tiempo de preparacion final: 15min, durante este tiempo se ordena el sitio de trabajo

se verifica que la mercancia esté orden, se cierra toda las salida.

v Jornada de Trabajo

Jornadade trabajo
JT=Continua . .. . .

JT=8hrs.. .

NP=15min. .
TPI=10min.
TPF=15min... ...
Almuerzo=60min ..




dp L
v" Calculo de la Jornada Efectiva de Trabajo
JET = JT - tolfijas
Y tolfijas = TPI +TPF + Almuerzo

) tolfijas=10min+15min+ 60min

. rolfjas = 85min

‘JET = 480min—85min|

JET = 395min
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v' Calculo De Las Tolerancias Por Fatiga.

Factor
Temperatura

Ventilacion
Humedad
Ruidos
lluminacion
Duracion de trabajo
Repeticion del ciclo
Esfuerzo fisico
Esfuerzo mental

Posicion de pie

Nivel
1

L N PR DD DD

tp
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Puntos

10
10
40
80
20
20
10
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CONCESIONES POR FATIGA

MINUTOS CONCEDIDOS »

CONCESION % x JORNADA EFECTIVA

1 + CONCESION %

LIMITE S

JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)

AR
< CLASE - 510 450 azo
© | inFerior | superior |8 MINUTCS CONCEDIDOS POR FATIGA
Al o 156 1 5 B .
A2 157 163 2 10 ° 8
A3 164 170 3 18 13 12
A4 171 177 4 20 17 16
AS 178 184 - 24 21 20
81 185 191 & 29 25 24
82 192 198 7 33 29 27
B 199 205 Ch 38 a3 31
B4 206 212 ° a2 40 37 3s
85 213 219 10 a6 44 a1 38
c1 220 226 1 51 a8 as a2
c2 227 233 12 55 51 as a5
c3 234 240 13 59 55 52 a8
ca 241 247 14 ) 59 55 51
cs 248 254 15 &7 63 s9 55
D1 255 261 16 70 66 62 £o)
D2 262 268 17 74 70 €5 61
o3 269 275 18 78 73 €9 4
Da 276 19 81 77 72 &7
o5 283 20 as 80 75 70
= 290 21 a9 83 78 73
£2 297 22 o2 86 81 76
304 23 o5 20 84 79
= 311 24 ) 93 a7 81
g2 318 25 102 26 20 aa
F1 32s 26 105 99 o3 87
(F2 332 27 108 102 % a9
F3 33s 28 112 108 o8 o2
Fa 346 29 115 108 101 o4
Fs 350 30 118 111 104 o7
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HOJA DE CONCESIONES

HUMERD

VIGENTIA

FECHA

>

HOJA DE CONCESIONES

HUMERD
VIGENTL
FECHA 17/05/14

CODIGO DECARGO

CONCESIONES

PFECHA [JErFECTVA

CODIGO DECANGD
NO APLICA

ConcERoEs FATIGA, TPS, NP,

vecra  BBIEFECTVA
Oresneiizana

AREA

GERENCAS O DIVIS0ON

“ATENCION AL CLIENTE

GERENCIA O DISION NO APLICA

FRoVECTe

DEFARTAMENTGC O SECCION.

PROVESTO
VENTA DE REPUESTOS

e INGERTERTA TNDUSTRIAL

EROCESD

TITULO DELCARGO

PAOCESD BUSQUEDA
DE REPUESTOS DE VEHICULOY

TITULO DEL CARGO p A CHILLERES

APROBADO AOR

1 TEMPERATURA

3 HUMEDAD
4 NIVEL DE RUIDO

SLuZ
REPETITIVIDAD:

& DURACION DEL TRABAJO

7 REPETICIOM DEL CICLO

8 DEMANDA FISICA

9 DEMANDA MENTAL O VISUAL

POSICION:

10 Z.E PIE MOVENDOSEO SEMNTADD

2 CONDICONES AMBIENTALES

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA Ter. 2do,
CONDICIONES DE TRABAJO:

O
O
O
a
a

opDOoa0o

O

TURA DE TRABAJ

COMNCESIONES POR FATIGA
(MINUTOS)

TOTAL PUNTOS

OD0D00D

oooo

0o

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

DEMORAS IMEVITABLES:
TOTAL CONCESIONES

TIEMPO PERSONAL

NOTA: S234LaR CON UNA[E] L& PUNTUASION CORRESFONDIENTE

Doooao

O O0O0oao

1 TEMPERATURA

3 HUMEDAD

4 MIVEL DE RUIDO
Sz

REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJ
7 REPETICION DEL CICLO
8 DEMANDA FISICA

2 DEMANDA MENTAL O VISUAL

POSICION:

10 DE PIE MOVIENDOSE SENTADOQ

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS

CONCESIONES POR FATIGA
(MINUTO!

2 CONDICONES AMBIENTALES

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA Ter. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:

10 O
w O
10 O
w0 @
10 B

alsl B N |

w1
2 O
4« O
20 D

L]

o®ono

a

205 ptos

@ 3

Jer, 410,

Ooo0o0O0
- I
o000

oooao
d 2 g8

oo@o

a
&
O

36 ptos.

S)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)

TEMPO PERSONAL
DENMORAS INEVITABLES

15min,

85min.

TOTAL CONCESIONES 136ptos,

NOTA: SEMALAR COMUNAE] LA PUNTUAZION CORRESFONDIENTE




Lo :
"))/E v Normalizar.
JET - (Fatiga+ NP) — Fatiga+ NP
INo>X
305 - (36 +15) = 36 + 15
1.14939 mn — X

~1.14939* (36 + 15)
395 — (36 +15)

¥

=0.17040 min

v" Célculo del Tiempo Estandar (TE).

TE =TN + Z Tolerancias

TE =1.14939 +0.17040
TE =1.31979 min

tp
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v" El tiempo promedio seleccionado es de 0.9028 min




tp
oy




/(m;;/

O v xm T C

Finalmente, después de haber realizado el estudio de tiempo de la venta de repuestos
en la empresa Repuestos COVYGAM, C.A., se obtuvieron los siguientes resultados.

1. Através de las medidas de tiempo tomadas, se determind que el tiempo promedio
estandar TPS es de 0.9028 min.

2. Por medio de la tabla del factor de clasificacion se determind la calificacion de
velocidad de ejecucion de la venta de repuestos, la cual tuvo un resultado de 0.99,
estos resultados indican que el operario trabaja a un 1% por debajo del promedio de

eficiencia.

3. El tiempo normal en el que el operario realiza la actividad de venta de repuestos es
de 1.14939min, y este valor representa el tiempo necesario para que un operario de
tipo promedio realice la actividad.

1/
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4. Se asignaron tolerancias por concepto de fatigas y necesidades personales
haciendo uso del método sistematico, dando como resultado tolerancias variable
de 51 min que normalizado es 0.17040 min.

5. Por ultimo se determind para la actividad que realiza un empleado en cuanto la
venta de repuestos, el tiempo estandar cuyo valor obtenido fue de 1.31979 min
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CONCLUSIONES
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A través del proyecto de ingenieria de métodos se pudieron aplicar todas las
herramientas y conocimientos adquiridos durante el curso, lo cual permitiéo ponerlo en

practica, en la empresa REPUESTOS COVYGAM, C.A., la cual ofrece la oportunidad de
desarrollar una tormenta de ideas y explotar la capacidad como futuros ingenieros
industriales, llegando a las siguientes conclusiones:

1. Se determiné que el principal problema radica en la mala organizacion del almacén.

2. Laempresa REPUESTOS COVYGAM, C.A. no cuenta con un apropiado sistema de
almacenamiento lo cual genera g haya una mala distribucion de los espacios en los
estantes.

3. El almacenamiento inadecuado provoca demoras dentro del proceso de busqueda de
repuestos y de atencion al cliente a la hora de vender.

4. Se realizé el analisis de todos los elementos productivos y no productivos del sistema
de atencion al cliente en la empresa REPUESTOS COVYGAM, C.A.
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En base al principal problema se establecio una serie de propuestas que conlleven a
mejorar el sistema de almacenamiento y la distribucién de la empresa REPUESTOS

COVYGAM, C.A.

La empresa no cuenta con un control de tiempo estandarizado para la realizacion de
cada actividad el cual provoca ineficiencias en el proceso.

El almacenamiento inadecuado, la falta de espacio, la cantidad de cajas que en
estan en el piso ocasiona demoras dentro del proceso de busqueda y venta de

repuestos.

1/
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Debido a la serie de problemas presentados en la elaboracion de este estudio se
recomienda lo siguiente:

1. Modificar la distribucion del area de trabajo, de manera que los espacios donde se
mueve el operario sean mas espaciosos y comodos, para asi evitar pérdidas de tiempo
al momento de buscar algun repuesto.

2. Realizar un mantenimiento minucioso en el area de almacén, para evitar acumulacion
de polvo.

3. Aplicar las normas de estandarizacion, de acuerdo a la capacidad de mercancia de
cada estante.

4. Ubicar la carrucha en lugares estratégicos, para evitar tropiezos en la trayectoria del
operario.

5. Realizar un estudio de tiempos debido a que es esencial para evaluar el proceso y
realizar las mejoras que se crean necesarias.

Z

REPRESTOS) COVYGAM C.A

RIF. 200021578
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6. Calcular el tiempo estandar ya que es importante para automatizar la produccion del
operario o del proceso.
7. Estandarizar los tiempos de ejecucidn de las actividades tomadas como base en este
estudio.
8. Identificar de forma clara las estanterias o areas, de forma tal que al vender un

repuesto sea mas efectiva se realice de forma maés eficaz y rapida.






