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RESUMEN

La presente investigacién tuvo como propdsito principal la aplicacion del analisis
operacional del proceso de almacenamiento y distribucion de mercancia en
Ferremateriales R.J, C.A. Es un estudio de tipo no experimental y se apoya en una
investigacién de campo, aplicada y evaluativa, puesto que, abarcé la descripcion
y analisis de la situacion actual asi como la recomendacion de las acciones
requeridas que se deben aplicar para la incorporacibn de mejoras en la
organizacién. La recoleccion de los datos para el diagnéstico inicial se basé en la
observacion directa, la aplicacion de entrevistas no estructuradas a todo el
personal inherente, asi como la consulta en diversas fuentes de informacion.
Posteriormente se procedid a la caracterizacion del proceso para determinar los
puntos criticos del mismo, elaborandose el diagrama de procesos, diagrama de

flujo del proceso en cuestion.
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Seguidamente, se procedié a la elaboracién del marco estratégico; los objetivos
estratégicos; el sistema de informacién siguiendo la metodologia estudiada. En
general, se aplicé satisfactoriamente la metodologia seleccionada y se
interrelacionaron adecuadamente cada uno de los elementos con el fin de

incrementar la eficiencia del proceso.

PALABRAS CLAVES: ALMACENAMIENTO, ORGANIZACION, DISTRIBUCION,
PROCESO.



/ u
@We LT
P m Lo ]
; 0
INDICE
CONTENIDO Pag.
Dedicatoria Y
Agradecimientos Vi
Resumen viii
indice General ix
indice de Figuras Xi
indice de Tablas Xii
indice de Gréficos xiii
INTRODUCCION ......ooouitiminiiinetcie et ees st ese e ese e es et s e s s ss et s et e st ees e teeae 1
CAPITULO I: ELPROBLEMAL.........oomtiimitieiaeteseeeteesstsese et ese e sse s s esss et essessssessesassesassseens 3
1.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION ...ttt et s s s e es s 3
1.2 PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA ...ttt e e eetsse s s e e e e e ea e s e s s e e e e aebaann e e aaaas 3
1.3 JUSTIFICACION . ..ottt ettt et et e et e e e s eee et eaese et et eae st eseeeeenessnenens 4
I 110 1NN = PPN 5
BT 0 121 I LY PP 5
1.5.1 ObjJEtiVOS BENEIAIES: ....oeiieeeieee ettt e e et e e e et e e e e abae e e e eataeeeeanreea s 5
1.5.2 Objetivos @SPECITICOS: ..uiiiiiiiiie ittt e e e e st ae e e e eba e e e e aaaee s 5
CAPITULO 11: GENERALIDADES DE LA EMPRESA ...........coovivieieeeeeceieceeteeeteteeeteteteesee st eesesenesenenns 7
2.1 UBICACION: .ottt 7
2.2 RESENA HISTORICA:......ceutiiueeeeeieeetaeesetsessisess s e s e e sese et s et ese s seesseseesessssessesssesseseses 8
2.3 IMHISION: .ottt s et n s 8
2.8 VISION: oot 8
2.5 DISTRIBUCION: ...ttt ettt ettt ettt st sses sttt es st stesss st ssssssssesenesesana 8
2.6 DESCRIPCION DEL PROCESO: .....eeieieieiieieeeeseeeeee et eeeeee s essesese s s s ssesssssssssssssesssssesesesesesenns 9
2.7 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA: .o s 10
CAPITULO H1: MARCO TEORICO ...ttt ettt ettt n s s s s nns 11

3.1 INGENIERIA DE IMETODOS ...ttt et et eeeeeeeeeee et et et eeeeeeseeseeeseeseaeeeeeeeeeeeeeseeeeeneseseneeaeens 11



d u
N A
Ay (T
W =
P
p [}
3L L DEFINICION: ettt ee et e et e et e e e e e et e eeseeeeseessseneeseeeesensesensessseeeaseesessessseesassessnns 11
B L2 IMPORTANCIA: ettt et et e et e e et e e et ee e et eeeeeeeeseeeeeseeeeseaeeseneeseseseaeeeeneesenseseaseeesnas 11
3. 1.3 FINES DEL ESTUDIO: oot eeeeee et eeeee e eeee e et eeeeeeeeeeeeeseeeesseeseseeeeseneeseseseseesessesensesensseeans 12
B2 IMIETODO: ettt et et et et et ee et e et e e ee e e e e e s et et e et eaeeeeeeeeseese e et et et eaeeeeeeeeeene et e e eaeene 12
3.3 PROCESD: eveeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e s e eeeeeeee e eeeeeeaseesaseeeasenseseeeeseneeeeseseaseeeaseeeaseneaseneeseeseseneeseseeeeannes 12
3. PROCEDIMIENTO: ceveeeeeeeeeeeet e eeeeeeeee e eeeeeeseeeeseeeseeseseeseseeeeseaseseasessaseseasessasensesssssensssesseseaseenes 12
3.5 RAMAS DE LA INGENIERIA DE IMETODOS. ....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeseeeesesesessesesssenesesnes 13
3.5.1 ESTUDIO DE LOS MOVIMIENTOS: ...tveuteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeseeeessseeseeeesesesssessssesseesssssns 13
3.5.2 ESTUDIO DEL TIEMPO: ettt te e ee e et eeeeeeeeeeeeeseeeeeaeeeeseeeeseneeseeseseseseessesessesensseesns 13
3.6 TECNICAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS ....eeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeseeeseesesesssessseeseseesssessssesseenns 13
3.7 DIAGRAMAS: «eeeeeeeeeeeee et et e et et e et e e ee et eeseeesse e eseessseeses e e eseaseseaseseaseseaseneaseneeseeeseneesesereneenenes 14
3.8 IMPORTANCIA DE LOS DIAGRAMAS: ... eeeeeeeeeeeeeereeeeseeeseeeeseeeseessseesssesssesssessasessssessesessenees 14
3.9 DIAGRAMA DE OPERACIONES: ...eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeseeeeeeeeeteeesseesaseeeasenessesasensssesseeeneseenes 15
3.10 DIAGRAMA DE PROCESO: ...eveeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeaseesasenesseneeseeseseneseeeseseneseees 15
CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO ..ot eeeeeeeee e e e et et eeeeeeeeeeeeeeeeeeeneneeeene 52
B, 1 TIPO DE ESTUDIO: evieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e s eseeeseeeseseeseseeseessseeeaseeseseseasessssensasensesesesessseessesessenees 52
4.2 POBLACION Y IMIUESTRA ..ot eeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeseseeseeeeseeseseeeaseesasessasessssesasenssseesesesssessesessennes 53
8.3 RECURSOS: .. veeteeeeeeee e et e et e et eee e eeeeteseseeeeeeseeeseeseeeaseeeaseeeeseseaseeeeseneaseneeseaeeseeeseeeeeneenenen 55
4.4 PROCEDIMIENTO METODOLOGICO: .veeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeseaeeseeeeeeseseaeeeeeseseeseesenes 56
CAPITULO V: SITUACION ACTUAL ...ttt e et e et eee e eeeeeee et eeeeeeeeeeeeeeseesaseeseseeeseeseeeeaeens 58
5.1 ¢A QUIEN HACER EL SEGUIMIENTO? .eevieeeeeeeeeeeeee et et eeeeeeeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseseeseseseennesenes 58
5.2 METODO DE TRABAJO: .ottt eeeee et ee et eeeeeeeeeeeeeeeeeeteeeaseeeeseneaseneeseeeeseneeeeseneneeeees 58
5.3 PREGUNTAS DE LA OIT: eeteeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeteeeeeeeeseeeeseeeeeestesesaseeseseaseeeasessasenesseeeseseseseseneseens 59
5.4 TECNICA DEL INTERROGATORIO: w..veeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseeeeseseaseneeseneesenseseseseneeneaes 62
5.5 ANALISIS OPERACIONAL: ....veeeeeeee et eeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeseeeaseesaseeeeseseseneseesessnesenes 67
5.6 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL DEL ALMACENAJE DE MERCANCIA EN LA FERRETERIA
FERREMATERIALES Rt oveeeeeeteeeeeee et eeeeeeeeeeeeeeeueeeeesesesseseesseeaseseaseneeseneeseneesenseseeeeeesesessesenseneass 69
5.7 DIAGRAMA DE FLUJO RECORRIDO ACTUAL DEL ALMACENAJE DE MERCANCIA EN LA
FERRETERIA FERREMATERIALES R.J: cueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseseeseseesesesesssessesseeessesasssnssesnns 71
CAPITULO VI: SITUACION PROPUESTA ...t eeeee et e et eeeeeeeeeeeeseeseeeeeeeeeeessesaseeseseesessesenseanens 73

6.1 DESCRIPCION DEL NUEVO METODO DE TRABAJO: ....euvuvrieirrinsieisieiseisssesssssss s ssessssessnsnns 73



QWM xm=ITC

dup

6.2 DIAGRAMA DE PROCESOS PROPUESTO DEL ALMACENAJE DE MERCANCIA EN LA FERRETERIA

FERREMATERIALES R.J:..ooveviieeecvceevcte e teeae st sae st s s s sesse s sassess s sessssassssassensesansanans 76
6.3 DIAGRAMA DE FLUJO RECORRIDO PROPUESTO DEL ALMACENAJE DE MERCANCIA EN LA
FERRETERIA FERREMATERIALES R.J: cocvoveceiceceeeeecte et sesas st st s e sss et senansssnes 79
6.4 ANALISIS DETALLADO DE LAS MEJORAS PROPUESTAS: ......oucvvereeerereeeeeeeeeeeseesssessssesesaesenenens 81
CAPITULO VII: ESTUDIO DE TIEIMIPO ...ttt sesae s saes e ssae s sa s snsssansnans 83
7.1 SELECCION DE LA OPERACION OBJETO DE ESTUDIO: ....ovuvevecerecieee e sesiesesenae s snenes 83
7.2 DATOS OBTENIDOS EN LAS OBSERVACIONES: .......ovveveeeceerereeereceesesssesssssesessssssessssessssssesenens 85
7.3 PROCEDIMIENTO ESTADISTICO PARA DETERMINAR EL TAMANO DE LA MUESTRA.: ............. 86
7.4 CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION: .......vucveeeeeeeceeeeeeeeeeeee s sesnae s, 88
CONCLUSIONES..........oooeveeveeeceeseeeesee s aeseesesae s s s s st st essss st s e s ssesasssssassssnsesansassssasssssnsnsasansnaans 95
RECOMENDACIONES ......oovviiveeeteeessieseesesaess s sssssessessesessesassssssassessssasssssssssssssssassssassssssassasans 97
BIBLIOGRAFIA .........ooviiieeeeetetete ettt ettt ettt bbb ae st st n s ast et et s s s s aesesenas 99
APENDICES .........oovieeeeeveeeteeeeteteseeeeseses e ses st s st esast st st es s as s s asas s s sssessns et s s ssesssasssnansesnansasnanssanens 100

INDICE DE FIGURAS

FIGURA Pag.
1 Ubicacién geografica de FerreMateriales RJ 7

2 Estructura organizativa de FerreMateriales RJ 10
3 Etapas del examen critica 19

INDICE DE TABLAS

TABLA Pag.
1 Simbolos utilizados en un diagrama de proceso 15
16

2 Simbolos utilizados en un diagrama de proceso

3 Elementos basicos correspondientes a la fase | de la técnica del 30

interrogatorio

4 Sistema Westinghouse 42

s e— e

Lo ]

W2 Fnelenesy
K




PN

M« mITC

%m;% Wl

5 Método general electric. 45

(=]

6 Resumen del diagrama de procesos aplicado al almacenaje y
78
distribucién de la mercancia en FerreMateriales R.J, C.A
7 Estudio de tiempos realizado a la atencidn al cliente que se brinda 85

en FerreMateriales R.J C.A.

(o]

Calificacion del operario a través del sistema Westinghouse. 89

Método sistematico para tolerancias por fatiga. 92

Vo]



s e— e

2z Fenscenes

QWM xm=ITC

dup

INTRODUCCION

El presente trabajo contiene el resultado del estudio de ingenieria de métodos
realizado en la empresa FerreMateriales R.J, C.A. especificamente a los procesos

de almacenamiento, distribucion de la mercancia y atencion al cliente.

El estudio de ingenieria de métodos consiste en la realizacién de un registro,
analisis y examen critico sistematico de los modos actuales y propuestos usados
para llevar a cabo una tarea, con la finalidad de encontrar métodos mas sencillos y
eficaces. Para efectos del proyecto se usaran y aplicaran la gran mayoria de las
técnicas utilizadas para realizar un estudio de métodos, sin embargo no se uso el

muestreo por aceptacion.

La realizacion del estudio de métodos en la ferreteria es importante debido a que a
partir de éste, se puede elaborar un sistema de mejoras a los procesos estudiado,
haciendo que sean mas éptimos y que a su vez permita aumentar los niveles de
productividad de la compainiia, proporcionando asi, mayor bienestar al operario en
su jornada de trabajo, y al cliente en el momento que necesite del servicio que se
ofrecen en FerreMateriales R.J.

La estructura del trabajo se presenta en cinco capitulos distribuidos de la manera

siguiente:

e Capitulo | El Problema: Donde se explica la problematica existente, se

formulan los objetivos y la justificacion de la investigacion.

e Capitulo Il Generalidades de la Empresa: El cual presenta la descripcion
y funcionalidades de la empresa, asi como del area de trabajo y del

proceso realizado.
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e Capitulo Il Marco Tedrico: Contiene los aspectos tedricos utilizados

como herramienta y base del estudio realizado.

e Capitulo IV Marco Metodologico: Se describe la metodologia detallando
el tipo de investigacion, Disefio de la Investigacion, Poblacion y Muestra, y
las Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos asi como el

Procedimiento utilizado.

e Capitulo V Situacién Actual: En el cual se describe el método de trabajo
actual, el diagnéstico de la situacion que se presenta en la empresa, asi
como los diagramas de procesos correspondientes.

e Capitulo VI Situacion Propuesta: Aqui se detalla el nuevo método de

trabajo y los diagramas que de él se derivan.

e Capitulo VII Estudio de Tiempo: El cual presenta los célculos del tamafio
de la muestra, evaluacién del operario, céalculo del Tiempo Normal,

asignacion de Tolerancias y célculo del Tiempo Estandar.

e Conclusiones y Recomendaciones.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

FerreMateriales RJ, C.A es una empresa que abre sus puerta en el afio 2008 y se
especializa en la compra y venta de materiales para brindar a sus clientes
articulos para la electricidad, plomeria, construccién y pintura. Esta ferreteria se
encuentra ubicada en el Campo A-1 de la Ferrominera, Puerto Ordaz, Estado

Bolivar.

Es necesario destacar que el desarrollo de la investigacion se enfoca en dos fases
una primera fase que es en la distribucién de articulos en departamentos y
mostradores y una segunda fase en el servicio de atencion al cliente basandonos

en la aplicacion de técnicas del estudio de la ingenieria de métodos.

1.2 PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA

Hace 5 afios FerreMateriales RJ abri6é sus puertas y desde entonces han surgidos
una serie de problemas que aquejan a la ferreteria, los mas resaltantes son los

siguientes:

< La ferreteria carece de operarios, por lo cual a los emprendedores y duefios
de FerreMateriales RJ, les es conveniente dividirse el trabajo, por ello uno
se encarga de la atencion al cliente mientras el resto de la parte

administrativa y legal.

% El reducido espacio del local, el desaprovechamiento de mostradores en

desuso, y la falta de estantes adecuados para la colocacion de los
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productos de pequefias dimensiones (tornillos, tuercas, clavos, codos, entre
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otros) también acarrea problemas de desorganizacion de la mercancia en
los mostradores y exhibidores, dando mal aspecto al lugar y haciendo que
el operario incurra en demoras y fatigas innecesarias cuando atiende al
publico, puesto que, debe buscar la mercancia vagamente por el lugar,
perdiendo tiempo en ello, mientras llegan més clientes al establecimiento,
creando cuellos de botella en el proceso de venta, por esta razén se deben
estandarizar los tiempos de ejecucion de las actividades para brindar una
adecuada y fluida atencién al cliente, asi como también es necesario
calificar al operario de forma cualitativa y cuantitativa con el fin de conocer
sus habilidades y deficiencias al momento prestar el servicio. Con el estudio
de tiempo es posible evaluar el desempefio laboral del operario logrando
planificar los tiempos promedios de servicio a fin de garantizar la
satisfaccion de los clientes y un armonioso ambiente de trabajo.

% Las altas temperaturas, mala iluminacion, poca ventilacion, ruido excesivo y
el polvo, son parte de los factores que afectan el correcto desenvolvimiento
del operario en sus labores cotidianas. Esto reduce la calidad de servicio,
porque, el operario realiza las actividades incomodamente y algunas veces,

con desgano.

1.3 JUSTIFICACION

El propésito de esta investigacion es proporcionar la informacion necesaria para
un mejor método de trabajo del operario en el area de atencién al cliente utilizando
las herramientas de ingenieria de métodos. Ademas, proponer una mejor
distribucion del area de trabajo. Este conjunto de acciones van a permitir mejorar
las labores o actividades del operario garantizando al cliente un servicio fluido,

eficiente y de calidad.
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Las limitaciones que se presenta para la realizacion del estudio de Ingenieria de
Métodos, es que la empresa no cuenta con el Layout lo cual repercutio en el
estudio realizado; dado que se vio en la obligacion de elaborarlos y en cuanto a la
recopilacion de los tiempos en el servicio de atencion al cliente en FerreMateriales
RJ, C.A fue necesario la espera de varias horas dado que, la clientela no era
concurrida. De igual manera al momento de realizar la entrevista se tuvo que

esperar cierto tiempo, debido a que el operario se encontraba ocupado.
1.5 OBJETIVOS

Mediante el estudio realizado se quiere llevar a cabo los siguientes objetivos

generales y especificos:

1.5.1 Objetivos generales:

Realizar un estudio de métodos al proceso de distribucién y organizacion de la
mercancia en mostradores, exhibidores y a su vez determinar el tiempo estandar
en el servicio de atencion al cliente de la empresa FerreMateriales RJ, con la
finalidad de proponer un plan de mejoras que garantice un servicio eficaz, rapido y
de calidad a los clientes.

1.5.2 Objetivos especificos:

1. Visitar FerreMateriales RJ C.A., y evaluar el proceso de distribucion,

almacenamiento de la mercancia RJ a través de la observacion directa.

2. Aplicar las técnicas del interrogatorio y las preguntas de la OIT al operario.



Lo ]

QWM xm=ITC

%Il»% Wl

3. Aplicar el analisis operacional al proceso de distribucibn de mercancia en

almacén, estantes y mostradores.
4. Construir el diagrama de procesos que plantee el nuevo método de trabajo.
5. Hacer el diagrama de flujo / recorrido que genere el método propuesto.

6. Determinar la jornada de trabajo a evaluar.

7. Evaluar las condiciones de trabajo del operario.

8. Determinar la calificacion de la velocidad del operario a través del método
WESTINGHOUSE.

9. Aplicar el procedimiento estadistico para determinar el tiempo estandar.

10.Determinar el tiempo normal.

11.Determinar las tolerancias dada las condiciones de trabajo del operario.

12.Calcular y normalizar el tiempo estandar del servicio
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CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En este capitulo se detallaran las principales caracteristicas de la empresa
FerreMateriales RJ, C.A, como su ubicacion, resefia histérica, mision, vision,
distribucion, descripcion de proceso y la estructura organizativa, esto con la

finalidad de conocer las actividades y caracteristicas de dicha empresa.

2.1 UBICACION:

FerreMateriales RJ se encuentra ubicada en la Calle Quibor del Campo A-1 de la
Ferrominera, Puerto Ordaz, Estado Bolivar. (Ver figura 1)
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Figura 1: Ubicacion geografica de FerreMateriales RJ

Fuente:
https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_qg&hl=es&geocode=&qg=calle+quibor+de+puert
o+ordaz&aq=&sllI=5.878332,-
66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hg=&hnear=Calle+Quibor,+Campo
+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495, -
62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2


https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_q&hl=es&geocode=&q=calle+quibor+de+puerto+ordaz&aq=&sll=5.878332,-66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hq=&hnear=Calle+Quibor,+Campo+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495,-62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2
https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_q&hl=es&geocode=&q=calle+quibor+de+puerto+ordaz&aq=&sll=5.878332,-66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hq=&hnear=Calle+Quibor,+Campo+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495,-62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2
https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_q&hl=es&geocode=&q=calle+quibor+de+puerto+ordaz&aq=&sll=5.878332,-66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hq=&hnear=Calle+Quibor,+Campo+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495,-62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2
https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_q&hl=es&geocode=&q=calle+quibor+de+puerto+ordaz&aq=&sll=5.878332,-66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hq=&hnear=Calle+Quibor,+Campo+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495,-62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2
https://maps.google.co.ve/maps?f=q&source=s_q&hl=es&geocode=&q=calle+quibor+de+puerto+ordaz&aq=&sll=5.878332,-66.346436&sspn=4.654299,7.064209&vpsrc=6&ie=UTF8&hq=&hnear=Calle+Quibor,+Campo+A-1,+Ciudad+Guayana,+Caron%C3%AD,+Bol%C3%ADvar&ll=8.317495,-62.718565&spn=0.009045,0.013797&t=m&z=16&ei=Q91FUZLhH5Cbtwfsp4DgCg&pw=2
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2.2 RESENA HISTORICA:

FerreMateriales RJ, C.A fue constituida el 08 de Mayo del 2008 por mutuo acuerdo
y asociacion de tres emprendedores que mediante la necesidad de su comunidad
decidieron conformar un negocio que brindaria articulos esenciales de electricidad,

plomeria y pintura.

Uno de los emprendedores ofrecié un espacio de su hogar para consolidar la idea,
esto con la finalidad de invertir mucho mas en la compra de materiales y equipos
para la ferreteria.

2.3 MISION:

Brindar a sus clientes la mayor diversidad en materiales de construccion y
ferreteria en general, con el fin de garantizar calidad en el servicio y por ende la

satisfaccion de nuestros clientes.

2.4 VISION:

Mantener un sélido posicionamiento comercial en cuanto a la venta de materiales
de construccion y ferreteria en general, superando las perspectivas de calidad y
servicio de nuestros clientes.

2.5 DISTRIBUCION:

La empresa consta de cinco departamentos, en los cuales estan distribuidos

administrativamente los productos que en ella se comercializan, estos son:

« Departamento Unico (0001): En él se encuentra distribuidos los cuatro

departamentos que integran la empresa.

s e— e
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% Departamento de herramientas (0002): Aqui se puede encontrar una
amplia variedad de elementos para la construccién y la mecanica, como
tornillos y clavos, destornilladores, cincel, cerraduras, metros, guantes,

aligate de presion, llaves ajustables, llave hexagonal, entre otros.

% Departamento de plomeria (0003): En este departamento esta todo lo
concerniente a tuberias para aguas blancas y negras, codos, llaves de

paso, griferia, fregaderos, rejillas, uniones, entre otros.

« Departamento de electricidad (0004): Lo componen los materiales de uso
comun para la electricidad del hogar, como son: interruptores, bombillos,
sécates, cajetines metalicos y plasticos, cables coaxiales, teipe eléctrico,

extensiones, cajetines, enchufes, toma corriente, etc.

+ Departamento de pintura (0005): Cuenta con pintura de aceite y caucho,

brochas, rodillos y espatulas.

2.6 DESCRIPCION DEL PROCESO:

En FerreMateriales RJ se realizan tres procesos basicos, los cuales son: Solicitud,

recepcion de mercancia y atencion al cliente.

e El proceso de solicitud comienza cuando el operario realiza un inventario de
la mercancia existente, anota en un libro de falla los materiales que le faltan
para posteriormente comunicarse con sus proveedores y realizar el pedido

correspondiente.

e La recepcion de mercancia se hace posible cuando los proveedores
entregan de la mercancia solicitada, ésta es verificada por el operario y

distribuida en el departamento adecuado.
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e El proceso de atencion al cliente comienza desde que entra el cliente al
local solicitando un producto y el operario verificada si cuanta con ello para

satisfacer su necesidad.

2.7 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA:

Duenos
Area Documentacion Atencion
administrativa legal al cliente

Figura 2: Estructura organizativa de FerreMateriales RJ
Fuente: Elaboracion propia

Actualmente FerreMateriales RJ cuenta con sus 3 emprendedores y duefios, los
cuales se dividen el trabajo de la siguiente manera:
Uno se encarga de la atencion al cliente, mientras el resto del area administrativa

y documentacion legal.

10
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CAPITULO 1l

MARCO TEORICO

El presente capitulo describe los conceptos y herramientas basicas empleadas en

el estudio de la Ingenieria de Métodos realizado en FerreMateriales RJ C.A.

3.1 INGENIERIA DE METODOS

3.1.1 DEFINICION:

La ingenieria de métodos es un conjunto de procedimiento sistematico que se
ocupa de incrementar la productividad del trabajo, eliminando todos los
desperdicios de materiales, tiempo y esfuerzo, con una menor inversion por cada
unidad producida; lo cual procura hacer mas facil y lucrativa cada tarea,

aumentando asi la calidad de los productos o del servicio.

3.1.2 IMPORTANCIA:

La ingenieria de métodos busca fundamentalmente mejorar la eficiencia
eliminando el trabajo innecesario y demoras evitables, siendo de esta forma una
de las técnica mas recomendadas para incrementar la productividad de una
empresa donde las modificaciones incluyen tanto el disefio, la creacion y la
selecciéon de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos y habilidades
para fabricar un producto u ofrecer un excelente servicio. Esta rama de la
ingenieria se caracteriza por determinar el tiempo estandar que se requiere para
brindar un buen servicio o producto, mediante el cumplimiento de normas o

estandares establecidos y retribuyendo al trabajador por su buen rendimiento.

11
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3.1.3 FINES DEL ESTUDIO:

Los propdsitos mas importantes son:

1. Mejorar los procesos y procedimientos.

2. Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de trabajo.
3. Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.

4. Economizar el uso de materiales, maquinas, y mano de obra.

5. Aumentar la seguridad.

6. Crear mejores condiciones de trabajo.

7. Hacer mas fécil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.

3.2 METODO:
Término utilizado para designar la técnica empleada para realizar una operacion.
3.3 PROCESO:

Serie de operaciones de manufactura que hacen avanzar al producto hacia sus

especificaciones finales de tamafio y forma.
3.4 PROCEDIMIENTO:

Conjunto de pasos légicos para realizar el requerimiento.

12
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3.5 RAMAS DE LA INGENIERIA DE METODOS
3.5.1 ESTUDIO DE LOS MOVIMIENTOS:

Técnica que consiste en el estudio de los movimientos del cuerpo humano que
son utilizados para ejecutar una operacion o trabajo determinado, con el objetivo
de ser evaluados, identificando los productivos e improductivos, de forma tal que
una vez analizados se puedan reducir, combinar, simplificar, y en el mejor de los
casos eliminar, para luego establecer una mejor secuencia o sucesion de

movimientos mas favorables que permita lograr la eficiencia maxima.
3.5.2 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.
3.6 TECNICAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

«» Cronometraje

+ Datos Estandares

+» Sistemas de Tiempo
% Muestreo del Tiempo

«» Estimaciones basadas en datos historicos

13
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Los diagramas son representaciones graficas de todas las actividades inherentes
al proceso; estos proporcionan una mayor vision de la relacion entre las
operaciones, ademas permite obtener los detalles a través de la observacion

directa dependiendo del proceso en estudio.

Aspectos en la preparacion de los diagramas:
1. Representacion grafica de los hechos.
2. Mayor vision de la relacion entre las operaciones.
3. Obtener los detalles por observacién directa, segun el proceso.
4. Verificar:
% Exactitud de los hechos.
+« Totalidad del registro de los hechos.

+ Demasiadas suposiciones.

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.
3.8 IMPORTANCIA DE LOS DIAGRAMAS:

Los diagramas son medios graficos que permiten realizar y analizar el trabajo en
menor tiempo. Es una herramienta que facilita el analisis de método en la parte del
disefio de un puesto de trabajo, para mejorar y presentar de forma rapida, clara,
sencilla y légica la informacién actual relacionada con el proceso de servicio 0

produccion.

14
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3.9 DIAGRAMA DE OPERACIONES:

Muestra la secuencia l6gica de todas las operaciones del puesto de trabajo, taller,
maquinas o area en estudio, asi como las inspecciones, margenes de tiempo y
materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o administrativo, desde la
llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto
terminado. Sefala entrada de todos los componentes y subconjuntos al

ensamblaje con el conjunto principal, se aprecian detalles generales de

fabricacion.
Tabla 1: Simbolos utilizados en un diagrama de proceso
EVENTO SIMBOLO CARACTERISTICAS
z MODIFICACION INTENCIONAL QUE SE LE HACE A UNOBJETO EN
OPERACION Q CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS FISICAS O QUiMICAS
INSPECCION VERIFICACION DE LA CALIDAD Y/O CANTIDAD DE LA PARTE

Fuente: Diapositivas de clases de Ingenieria de Métodos. Prof: Ivan Turmero

3.10 DIAGRAMA DE PROCESO:

Muestra la trayectoria l6gica de un producto o procedimiento, sefialando todos los
hechos mediante los simbolos correspondientes. Se emplea para representar lo
gue hace la persona que trabaja, el material que se manipula o el equipo que se
emplea, permitiendo establecer costos ocultos como distancias recorridas,

retrasos y almacenamientos temporales.

15
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Tabla 2: Simbolos utilizados en un diagrama de proceso
EVENTO SIMBOLO CARACTERISTICAS
T "
Z MODIFICACION INTENCIONAL QUE SE LE HACE A UNOBJETO EN
OPERACION Q_/) CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS FISICAS © QUIMICAS
VERIFICACION DE LA CALIDAD Y/O CANTIDAD DE LA PARTE
INSPECCION
TQANSPORTE INDICA MOVIMIENTO DE LOS TRABAJADORES, MATERIALES O
EQUIPOS DE LN LUGAR A OTRO
DEMORA ) OCURRE CUANDO LAS CONDICIONES NO PERMITEN LA INMEDIATA
REALIZACION DE LA ACCION PLANEADA (EVITABLE O INEVITABLE)
ALMACENAJE TIENE LUGAR CUANDO UN OBJETO SE MANTIENE Y PROTEGE CON-
TRAUN TRASLADO NO AUTORIZADO (TEMPORAL O PERMANNTE)
COMBINADO C) INDICA ACTIVIDADES REALIZADAS CONJUNTAMENTE O POR EL
MISMO OPERARIO EN EL MISMO PUNTO DE TRABAJO

Fuente: Diapositivas de clases de Ingenieria de Métodos. Prof: lvan Turmero

3.10.1 UTILIDAD:

Los diagramas de operacion se utilizan para estudiar de manera sistematica las
fases del proceso o mejorar la disposicion de los locales y el manejo de los
materiales con el fin de disminuir las demoras, comparar dos métodos y estudiar

las operaciones para eliminar el tiempo improductivo.

3.10.2 CARACTERISTICAS:

Estos diagramas tienen una secuencia l6gica, son detallados, puede ser aplicado
al material, equipo o a la persona, pueden ser lineales o de ensamblaje, permiten

determinar costos ocultos. Utilizan el verbo en voz activa cuando se aplica a la

persona u operario y en voz pasiva cuando se aplica al equipo o al material.

16
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3.11 DIAGRAMA FLUJO/RECORRIDO:

Es un plano de la fabrica o taller, aproximado a escala, que muestra la posicion
correcta de las maquinas y los puestos de trabajo a partir de las observaciones
directas que describen los movimientos del producto, material, equipo, persona o

componente. La representacion objetiva, planimétrica (LAYOUT) de la distribucion
de las zonas y edificios debe tener correspondencia con las actividades del

diagrama de proceso, indicando con una flecha el sentido del flujo.

3.11.1 UTILIDAD:

>

% Permite determinar la disposicion de los equipos y puestos de trabajo.

L)

*0

% Elaboracion de la distribucién plan métricos.

X/
°

Evallta el aprovechamiento del espacio fisico.

>

% Determina las areas de congestionamiento.

L)

4

» Evalla el acarreo de materiales y minimiza los costos.

L)

3.11.2 CARACTERISTICAS:

Los diagramas de flujo recorrido proporcionan una imagen clara de toda secuencia
de acontecimientos del proceso, ayudan a comparar métodos, eliminar el tiempo
improductivo y escoger operaciones para su estudio detallado.

3.12 ANALISIS OPERACIONAL:

Es un procedimiento sistematico con el cual se realiza un estudio enfocado en: el

disefio, materiales, tolerancia, procesos y herramientas; considerando estas

situaciones con el fin de plantear las siguientes interrogantes y poder detectar los

17
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posibles cambios en cada uno de estos aspectos. Ya sea haciéndolos mas

eficientes, productivos, o en su defecto poder eliminar procesos innecesarios.

Las interrogantes planteadas en forma general serian:

Estudiar los elementos productivos e improductivos de una operacion.
Dirigir la atencién del operario y el disefio del trabajo preguntando quién.
Realizar un estudio en la distribucién de planta preguntando dénde.
Realizar arreglos, ya sea: simplificando, eliminando, combinando vy

arreglando las operaciones.

3.12.1 OBJETIVOS:

X/
L X4

X/
L X4

Usar el andlisis de la operacion para mejorar métodos.

Aplicar las interrogantes: por qué, como, cuando, donde, quién, de tal forma
gue en base a esto nos permita poder identificar los procesos y métodos
gue podamos mejorar para, con el fin de mejorar métodos, procesos,

tiempos.

3.12.2 PUNTOS CLAVE:

% Use el analisis de la operacion para mejorar el método.

% Centre la atencién en el propdsito de la operacién preguntando porque.

« Centre su enfoque en disefio, materiales, tolerancias, procesos Yy

herramientas preguntando como.

18
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+« Dirija al operario y el disefio del trabajo preguntando quien.

% Concéntrese en la distribucién de planta preguntando dénde.

« Examine con detalle la secuencia de manufactura preguntando cuando.

% Siempre intente simplificar eliminando, combinando y re—arreglando las
operaciones.

% Esto puede ser englobados en los siguientes nueve enfoques del andlisis

de operacion.

3.13 EXAMEN CRITICO:

Es una etapa que consiste en la revision exhaustiva, minuciosa, detallada de los
hechos que se tienen, poniendo a prueba y en evidencia dicha informacion; con el
escrutinio es posible validar la veracidad de la informacién con la finalidad de
establecer posibilidades alternativas y orientaciones para mejorar, evaluar la
posibilidad de cambio, reducir, simplificar y en el mejor de los casos eliminar

situaciones preconcebidas.

Del examen critico se dividen las siguientes etapas:

Enfoques primarios ]<EXAMEN CRiTICO>[ Preguntas de la OIT

[ Técnicas del interrogatorio ]

Figura 3: Etapas del examen critica

Fuente: Elaboracién propia

19
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3.13.1 ENFOQUES PRIMARIQOS:

a. Propdsito de la operacion:

Consiste en justificar el objetivo, el ¢para qué? y ¢por qué?, determinando asi la
finalidad de una tarea. Siendo este utilizado para mejorar un método de trabajo
existente, aunque en muchos casos no resulta favorable simplificar, combinar,
reducir o mejorar, sino que se debe eliminar por completo la operacién para
garantizar efectividad.

La mejor manera de simplificar una operacion es formular una manera de obtener

los mismos o0 mejores resultados, sin costo adicional.
b. Disefio de la parte o pieza:

Considerar al disefio como algo importante, su complejidad, y evaluar si es posible
mejorar mediante la:

¢+ Disminucion del nUmero de partes o piezas.
¢ Reduccién del numero de operaciones, longitud de recorridos uniendo
partes, permitiendo un maquinado y ensamblaje mas eficiente.

¢+ Ultilizacién de un mejor material.

c. Tolerancias y/o especificaciones:
En este enfoque las tolerancias y especificaciones que describen la calidad
del producto y se les emplea un mejor método de inspeccién que implique

control, eficiencia y ahorro en costo.

La tolerancia: Es el margen entre la calidad lograda en la produccion, y en

la deseada (rango de variacion).

20
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Las especificaciones: Es el conjunto de normas o requerimientos impuestos

al proceso para adecuar el producto terminado respecto al producto

disefiado.

d. Materiales:

Sin duda representan un alto porcentaje del costo total de la produccién y
su correcta seleccidny uso es importante.
Los costos se reducirian:

% Si se sustituir por uno mas barato.

R/
A X4

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

operario.

X/
°e

Si se pueden reducir los almacenamientos, demoras y material en

proceso.

%

»  Si se utiliza el material hasta el maximo.

X/

% Si se encuentra utilidad a los desperdicios y piezas defectuosas.

e. Andlisis 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 mecanicas.

21
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Preparacion y herramental:

Las actividades de preparacion son necesarias para el proceso, evitar
perder tiempo por este concepto se traduce en costos significativos. En esta

se debe considerar:

X/
°

Mejorar la planificacion y control de la produccion.

X/
°e

Entregar instrumentos, instrucciones, materiales, etc. al inicio de la

jornada de trabajo.

DS

» Programar trabajos similares en secuencia

X/

% Entregar por duplicado las herramientas de corte.

DS

» Implantar programas de trabajo para cada operacion.

Por otra parte las herramientas, deben tener la calidad adecuada
correspondiente con la actividad que se realiza, y por tanto hacer de su uso
el correcto, para ello se recomienda:

% Efectuar mayor namero de operaciones de maquinado por cada
preparacion.

% Disefar las herramientas que pueda utilizar las maquinas a su
maxima capacidad.

% Ultilizar la mayor capacidad de la maquina.

% Introduccion una herramienta mas eficiente.

22
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g. 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 iluminacion segun la naturaleza del trabajo.

% Mejorar las condiciones climaticas y ventilacibn hasta hacerlas
optimas.

% Control de ruidos y vibraciones.

% 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.

h. Manejo de materiales:

En la elaboracién del producto, es necesario evaluar y controlar la inversion
del dinero, tiempo y energia en el transporte de los 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:

R/

+ Demasiadas operaciones de carga y descarga.
s Transporte manual de carga pesada.
s Largos trayectos de materiales y congestionamientos de algunas

Zonas.
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En segunda instancia, mejorar los procedimientos de transporte y su

manipulacion, en base a los siguientes indicadores:

X/
°

Incrementar el nUmero de unidades a manipular cada vez.

X/
°

Aprovechar la fuerza de la gravedad.

X3

*

Disponer de los medios que faciliten el transporte.

% Utilizar equipos de manipulacion de materiales que tengan usos
variados.

% Realizar una buena seleccion del equipo de manejo de los

materiales.

i. 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.

L)

% Trabajadores indirectos.

% Equipos y maquinarias de trabajo.
% Puestos de trabajo.

% Personal de taller.

% Zonas de carga y descarga.

% Espacios para transportes fijos.

L)

Una buena y correcta distribucion, trae consigo las siguientes ventajas:

% 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.
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% Ahorro del &rea ocupada y reduccion del manejo de materiales.
% Reducciéon del material en proceso y acortamiento del tiempo de

fabricacion.

3.13.2 OIT (ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO)

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) es un organismo especializado de
las Naciones Unidas que se ocupa de las cosas relativas al trabajo y las relaciones
laborales. Esta fue creada por el Tratado de Versalles en 1919 junto con la
Sociedad de las Naciones, con el propésito primordial de adoptar normas
internacionales que abordaran el problema de las condiciones de trabajo que

entrafiaban “injusticia, miseria y privaciones”.

La estructura de la OIT esta conformada por tres 6rganos:

1. La Conferencia Internacional del Trabajo
2. El Consejo de Administracion

3. La Oficina Internacional del Trabajo.

Desde su fundacién la OIT y sus estructuras relacionan a los Estados Miembros
con sus organizaciones de empleadores y trabajadores, con la finalidad de crear
un sistema de normas internacionales en todas las materias relacionadas al

trabajo.

La finalidad primordial de la Organizacion Internacional del Trabajo es promover
oportunidades para que los hombres y las mujeres puedan conseguir un trabajo
digno en condiciones de libertad, equidad y seguridad. La vision a dicho trabajo

plantea los siguientes objetivos estratégicos:

25

Lo ]

2z Fenscenes



s e— e

2z Fenscenes

QWM xm=ITC

dup

X/
°

La promocion de los derechos fundamentales en el trabajo.

X/
°

La promocién de mayores oportunidades para la creacién de empleos.

X/
°e

La ampliacion de la proteccion social para todos.

RS

% El fortalecimiento del dialogo social.

*

Las preguntas indicadas en la aplicacion del estudio de métodos propuestos por la

OIT son mencionadas a continuacion:

Operaciones:

a) ¢Qué propdsito tiene la operaciéon?

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

c) ¢Es necesaria la operacion porque la anterior no se ejecuté debidamente?

d) ¢El propésito de la operacién puede lograrse de otra manera?

e) Si se efectia para mejorar el aspecto exterior del producto, ¢el costo
suplementario que representa mejora las posibilidades de venta?

f) ¢La operacion se efectia para responder a las necesidades de todos los
que utilizan el producto? 6 ¢se implantd para atender a las exigencias de

uno o dos clientes nada mas?

Manipulacion de materiales:

a) ¢ Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo
en proporcién con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?

b) ¢Esta el almacén en un lugar comodo?

26



s e— e

M« mITC

" 2 Ferelienucsy

c) ¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas

(=]

especiales para manipular la mercancia con facilidad y sin dafios?

d) ¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que
llegan o que salen?

e) ¢Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el material mas
facilmente?

f) ¢Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares
céntricos?

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

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

i) ¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para

optimizar la distribucion y los traslados?

Condiciones de trabajo:

a) ¢Laluz es uniforme y suficiente en todo momento?

b) ¢Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?; y en
caso contrario, ¢ no podrian utilizar ventiladores

c) ¢Se justificaria la instalacién de aparatos de aire acondicionado?

d) ¢Se pueden reducir los niveles de ruido?

e) En el caso de existir ¢, Se pueden eliminar los vapores, humo o el polvo en

el area de trabajo?
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¢,Con cuanta frecuencia se limpia el lugar de trabajo?
¢, Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

¢, Se ensefio al trabajador a evitar accidentes?

Enriquecimiento de la tarea del operario:

a)
b)
c)
d)

f)

¢ Es la tarea aburrida o monétona?

¢Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?
¢ Puede el operario realizar la inspeccién de su propio trabajo?

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

¢ Recibe el operario regularmente informacién sobre su rendimiento?

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

Organizacion del trabajo:

a)

b)

d)

f)

¢, Como se atribuye la tarea al operario?

¢, Hay control de la hora?, en caso afirmativo, ¢cémo se verifican la hora de
comienzo y fin de la tarea?

¢La disposicibn de la zona de trabajo da buen resultado o podria
mejorarse?

¢ Los materiales estan bien situados?, ¢ Como se consiguen?

¢, Como se mide la cantidad de material acabado?

¢ Existe un control preciso entre las piezas registradas y pagadas?
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Disposicion del lugar de trabajo:

a)

f)

¢Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacion de los
materiales?

¢ Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento eficaz?

¢ Proporciona la disposicion de la fabrica una seguridad adecuada?

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

¢Existen superficies adecuadas de trabajo para las operaciones
secundarias, como la inspeccién?

¢ Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario,
previendo por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los

pisos mojados, etc.?

Andlisis del proceso:

a)

b)

d)

¢Podria algun elemento efectuarse con mejor resultado como operacion
aparte?

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

¢ El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esta acabado?

¢ Podrian combinarse la operacién y la inspeccion?
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Describe el medio para efectuar el examen critico, sometiendo sucesivamente

cada actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas. En la aplicacion

se presentan dos fases:

Fase I: Consiste en averiguar los cinco elementos basicos (ver tabla 3).

Tabla 3: Elementos basicos correspondientes a la fase | de la técnica del

Proposito

» ;Qué se
hace?

» ¢ Por qué
se hace?

» ;Qué otra
cosa
podria
hacerse?

* :Qué
deberia
hacerse?

Lugar

» ¢ Dbnde
se hace?

» ¢ Por qué
se hace
alli?

* (Enqué

otro lugar
podria

hacerse?

» ¢ Dbnde
deberia
hacerse?

interrogatorio.

Sucesion

» ¢ Cuando
se hace?

» ;Por qué
se hace

entonces
?

» ¢ Cuando
podria
hacerse?

» ¢ Cuando
deberia
hacerse?

Persona

» ;Quién lo
hace?

» ¢ Por qué
lo hace
esa
persona?

» ;Qué otra
persona
podria
hacerlo?

* ¢Quién
lo deberia
hacer?

Fuente: Elaboracion propia.

Medios

+ ;Cémo
se hace?

» ¢Por qué
se hace
de ese
modo?

» ¢;De qué
otro modo
podria
hacerse?

» ¢;De qué
otro modo
deberia
hacerse?

Estas preguntas, en el orden que se presentan, deben hacerse sistematicamente

cada vez que se comienza un estudio de meétodos, puesto que, son condicion

basica para brindar buenos resultados.
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Fase II: Preguntas de fondo:
Dichas preguntas detallan y amplian las preguntas preliminares para determinar si
es factible y recomendable reemplazar el lugar, la sucesién, la persona o medios,

con el fin de garantizar mejoras en el método empleado.
3.14 TIEMPO ESTANDAR:

El tiempo estandar es el patron que mide el 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. Este se determina sumando el tiempo

asignado a todos los elementos comprendidos en el estandar de tiempo.
a. Propésito:

% Base para el pago de incentivos y control presupuestal.

% Denominador comun para la comparacion de diversos métodos.
% Medio para asegurar una distribucién del espacio disponible.
+ Medio para determinar la capacidad de la planta.

% Base para la compra de un nuevo equipo.

% Base para equilibrar la fuerza laboral con el trabajo disponible.
% Mejoramiento del control de la produccion

% Control exacto y determinacion del costo de mano de obra.

% Cumplimiento de las normas de calidad.

« Simplificacion de los problemas de direccion de la empresa.

% Mejoramiento de los servicios a los consumidores.

« Elaboracion de los planes de mantenimiento.
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b. Férmulas:

TE = TPS " Cv + L (Tolerancias)
TP5 = Tiempo Promedio Seleccionado.

Cy = Calificacion de la velocidad.

c. Ventajas:

Reduccion de los costos; al descartar el trabajo improductivo y los
tiempos ociosos, la razén de rapidez de produccion es mayor, esto es,

se produce un mayor numero de unidades en el mismo tiempo.

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 numero de unidades superiores a la cantidad

obtenida a la velocidad normal, perciben una remuneracion extra.

d. Aplicaciones:

R/
A X4

X/

L)

Para determinar el salario para una tarea especifica.

Ayuda a la planeacién de la produccion. Los problemas de produccién y
de ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber

aplicado la medicion del trabajo de los procesos respectivos.

Facilita la supervision. Para un supervisor cuyo trabajo esta relacionado
con hombres, materiales, maquinas, herramientas y meétodos; los
tiempos de produccién le serviran para lograr la coordinacién de todos
los elementos, sirviéndole como un patrén para medir la eficiencia

productiva de su departamento.
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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.

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.

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.

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.

Proporciona bases sélidas para establecer sistemas de incentivos y su
control. Se permite establecer politicas firmes de incentivos a obreros
gue ayudaran a incrementar sus salarios y mejorar su nivel de vida; la
empresa estara en mejor situaciéon dentro de la competencia, pues se
encontrara en posibilidad de aumentar su produccién reduciendo costos

unitarios.
Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandar seran

pardmetro que mostrara a los supervisores la forma como los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.
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3.15 ANTECEDENTES DEL ESTUDIO DE TIEMPO:

En siglo XVIV, con los estudios realizados por Perronet acerca de la fabricacion de
alfileres en Francia, se inicid el estudio de tiempos en la empresa, pero hasta
finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor fue 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 desarroll6 el concepto de la "tarea”, en el
que proponia que la administracién se debia encargar de la planeacion 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 present6 su
famoso articulo " Administracion taller”, cuya metodologia aceptada por muchos
industriales reportando resultados muy satisfactorios. En la actualidad no existe
ninguna restriccién en la aplicacion de estudio de tiempos en ninguna empresa o

pais industrializado.
3.16 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 medicién del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga

y las demoras personales y los retrasos inevitables.
a. Objetivos:

% Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

s Conservar los recursos y minimizan los costos.
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% Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad recursos de
energeéticos o de la energia.

% Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta

calidad.

b. Requerimientos para Realizar un Estudio de Tiempos:

X/
°e

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la

perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.

% El método a estudiar debe haberse estandarizado.

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

% El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las
herramientas necesarias para realizar la evaluacion.

% El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro,
una planilla o formato pre impreso y una calculadora.

% La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo

no debera ejercer presiones sobre el primero.

c. 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.
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% Generalmente se utilizan dos tipos de cronometros, 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 que 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, nimero de parte, fecha, operario,
operacion, nombre de la maquina, cantidad de observaciones, divisién
de la operacién en elementos, calificacion, tiempo promedio, tiempo
normal, tiempo estandar, meta por hora, la meta por dia y el nombre del

observador.

% 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, produccion por turno y cantidad de

operarios necesarios.
3.17 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.

Método continuo: Se deja correr el crondbmetro mientras dura el estudio. En esta
técnica, el crondmetro se lee en el punto terminal de cada elemento, mientras las
manecillas estan en movimiento. En caso de tener un cronoémetro electrénico, se

puede proporcionar un valor numérico inmévil.
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Método de reqgresos a cero: El cronbmetro se lee a la terminacion de cada

elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el siguiente
elemento el cronOmetro parte de cero. El tiempo transcurrido se lee directamente
en el cronébmetro 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:

¢+ Seleccion de la operacion: Que operacidon se va a medir y su tiempo, en primer
orden es una decisién que depende del objetivo general que perseguimos con

el estudio de la medicion. Se pueden emplear criterios para hacer la eleccion:

1. Elorden de las operaciones segun se presentan en el proceso.

2. Laposibilidad de ahorro que se espera en la operacion.

s Seleccion del operado: Al elegir al trabajador se deben considerar los

siguientes puntos:

1. Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia.

2. Actitud frente al trabajador.

3. El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos.

4. El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de no
criticarlas con el trabajador.

5. No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su

colaboracion.
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tiempos.
7. 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 comprobacion del método de trabajo. Nunca debe

cronometrar una operacion que no haya sido normalizada.

La normalizacion 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 que se requiere para ejecutar dicha operacion como lentes, mascarilla,
extinguidores, delantales, botas, etc., que siempre seran entregados al operario

permitiéndole ser capaz de ejecutar sus operaciones.

3.18 EJECUCION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS:

Obtener y registrar toda la informacion concerniente a la operacion. Es importante
que el analista registre toda la informacién pertinente obtenida mediante
observacién directa, en prevision de que sea necesario consultar posteriormente el

estudio de tiempos. Una forma de agrupar la informacion es la siguiente:

1. Informacion que permita identificar el estudio de cuando se necesite.
2. Informacion que permita identificar el proceso, el método, la instalacion o la
maquina.

3. Informacién que permita identificar al operario.
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4. Informacién que permita describir la duracion del estudio.

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 operacion y para lo que se debe considerar lo siguiente:

X/
L X4

<
<
<
<
<
<
o

L X4

X/
L X4

Objeto de la operacion.

Disefio de la pieza.

Tolerancias y especificaciones.

Material.

Proceso de manufactura.

Preparacion de herramientas y patrones.
Condiciones de trabajo.

Manejo de materiales.

Distribucién de maquinas y equipos.

3.19 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO:

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un

namero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una

tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

a. Utilidad:

El cronometro se utiliza cuando:

% Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.
% Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre

el tiempo de una operacion.
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% Se encuentran demoras causadas por una operacién lenta, que

*

ocasiona retrasos en las demas operaciones.
% Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.
% Se encuentran bajos rendimientos o0 excesivos tiempos muertos de

alguna maquina o grupo de maquinas.

b. Pasos para Realizar un Estudio de Tiempos con CronGmetro:

Preparacion:

% Se selecciona la operacion.

% Se selecciona al trabajador.

R/
A X4

Se realiza un andlisis de comprobacién del método de trabajo.

R/
A X4

Se establece una actitud frente al trabajador.

Ejecucion:

% Se obtiene y registra la informacién.
% Se descompone la tarea en elementos.
% Se cronometra.

% Se calcula el tiempo observado.

L)

Valoracién:

% Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.

% Se aplican las técnicas de valoracion.
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Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.

X/
°e

X/
°

Analisis de demoras

X/
°

Estudio de fatiga.

X/
°e

Célculo de suplementos y sus tolerancias.

X/
°

Tiempo estandar.

X/
°

Determinacion de tiempos de interferencia.

X/
°

Célculo de tiempo estandar.

Suplementos

«» Analisis de demoras.
% Estudio de fatiga.

% Calculo de suplementos y sus tolerancias.

Tiempo estandar

% Error de tiempo estandar.
% Calculo de frecuencia de los elementos.
% Determinacién de tiempos de interferencia.

% Calculo de tiempo estandar.

3.20 SISTEMA WESTINGHOUSE:

Consi

ste 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.
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Tabla 4: Sistema Westinghouse
HABILTDAD ESFUERZ D
+0.15 Al Extrema +0.13 At Excesivo
+0.13 AZ  Extrema +0.12 A2 Excesio
+ .17 B1 Exceleniz + 010 B1 Exceleniz
+ 0L 08 BEZ Exceleniz + (.08 BZ Excelenis
+ .06 C1 Busna + 0,05 C1 Bus=no
+ .03 CZ2 Busna +0.02 C2 Bueno
0. 0D B Regular 0. 0D B Regular
- 0.05 E1  Acspisbe - 004 E1 Acspisbs
- 0.10 EZ Acspisbe - 0.08 EZ Acspisbe
- 016 F1 Deficieniz - 012 F1 Deficienis
- 022 FZ Deficienz - 047 FZ2 |Deficienz
CONDICTONES CONSTSTENETA
+ .05 A ldesles + 004 &  Perfacts
+0.04 E  Excelentes + .03 B  Excelents
+ 002 Z  Busnas + Q.01 Z  Busna
0.0 0 Regulsres 0.0 D Regular
- 0032 E  Acspisbles - 002 E  Acsptsble
- 007 F  Deficientes - 004 F Deficients

Fuente: Diapositiva de clases de ingenieria de métodos. Prof: Ivan Turmero.

X/
L X4

Habilidad: pericia en seguir un método, se determina por su experiencia y

sus aptitudes inherentes como coordinacién 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, ventilacién e iluminacion.
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« Consistencia: Se evalla mientras se realiza el estudio, al final, los valores
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elementales que se repiten constantemente tendrdn una consistencia

perfecta.

La tabla Westinghouse obtenida empiricamente, da el nUmero de observaciones
necesarias en funcion de la duracion del ciclo y del nimero de piezas que se
fabrican al afio. Esta tabla sbélo es de aplicacion a operaciones muy

representativas realizadas por operarios muy especializados.

3.21 CLASIFICACION 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
operacion 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.

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.

a. Requisitos de un Buen Sistema de Calificacion de la velocidad:

% Que haya exactitud en sus resultados, se considera que el error debe

ser muy pequeno.
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% Que sus resultados sean concordantes, es decir que el error tiende a
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producirse siempre en un mismo sentido y con valores casi iguales en

todas las aplicaciones.

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

funciona.

% Objetividad del encargado del estudio de tiempos a la hora de establecer

los niveles de ejecucion.

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

calificado normal.

3.22 TIEMPO NORMAL:

Es el tiempo requerido por el operario normal o estandar para realizar la operacién
cuando trabaja con velocidad estandar, si ninguna demora por razones personales
0 circunstancias inevitables. Mientras el observador del estudio de tiempos esta
realizando un estudio, se fijara, con todo cuidado, en la actuacién del operario
durante el curso del mismo. Muy rara vez esta actuacién sera conforme a la
definicibn 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 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 actuacién
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normal. Solo de esta manera es posible establecer un estandar verdadero en

funcién de un operario normal.

3.22.1 CALCULO DE TIEMPO NORMAL:

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la naturaleza de la
operacion individual. El niumero de ciclos que deber& observarse para obtener un
tiempo medio representativo de una operacion determinada depende de los

siguientes procedimientos:

Por formulas estadisticas.

Por medio del 4baco de Lifson.

Por medio del criterio de las tablas Westinghouse.

Por medio del criterio de la General Electric.

Tabla 5: Método general electric.

Tiempo del Ciclo (min) | Observaciones a realizar
0.10 200
0.25 100
0.50 G0
075 40
1.00 30
2.00 20
4.00.a5.00 15
5.00.a10.00 10
10.00.a 20.00 8
20.00 a3 40.00 5
Mas de 40.00 3

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos93/calculo-del-tiempo-estandar-

corte-tubos-portones/calculo-del-tiempo-estandar-corte-tubos-portones.shtml
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Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran numero de
observaciones, pues cuando el nimero 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 Donde:
Cy=1+C TN: Tiempo normal
TE =TPS * Cv + & (Tolerancias). Cv: Calificacion de velocidad

3.23 TOLERANCIAS:

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

movimientos lentos producidos por la fatiga inherente a todo trabajo.

a. Propésito.

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 sustentable por la actuacién del operario

medio, a un ritmo normal y continuo.
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b. Tipos:

Almuerzo y merienda.
Necesidades personales.
Retrasos evitables.
Adicionales / Extras.
Orden y limpieza.
Tiempo total del ciclo.
Fatiga.

Especiales: expresados en porcentajes, se refieren a:

© © N o g s~ w D P

Entrenamiento / adiestramiento.

10. Politica empresa.

3.24 METODO SISTEMATICO PARA ASIGNAR TOLERANCIA POR FATIGA:

Consiste en 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 puntuacién 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 trabajo se ubican en el
rango o limite correspondiente para determinar asi que porcentaje de tiempo por

concepto de fatiga debe asignarse.
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3.25 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.

? Tolerancias =T1+ T2 4T3 Tn

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

3.26 ESPECIFICACIONES EN LAS TRES AREAS GENERALES DE LAS
TOLERANCIAS.

a. Necesidades personales:

Incluye interrupciones en el trabajo necesarias para el trabajador como son:
viajes periodicos al bebedero de agua o bafio. Las condiciones generales
de trabajo y la clase de trabajo, influirdn 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.
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La fatiga se considera como una distribucion en la capacidad de realizar
trabajo. La fatiga es el resultado de una acumulacién 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
acompafados de reacciones quimicas que necesitan alimento para sus

actividades.

No se puede decir definitivamente que la producciéon disminuye como
consecuencia de la fatiga. EI que una persona realice menos trabajo
durante la dltima hora de la jornada puede ser debido a que se 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 fisioldgico del cuerpo.

3.disminucién en la capacidad de hacer trabajo.

Factores que producen fatiga:

X/
o

Constitucion del individuo.
+ Tipo de trabajo.

+ Condiciones del trabajo.
% Monotonia y tedio.

++ Ausencia de descansos apropiados.
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% Alimentacion del individuo.
% Esfuerzo fisico y mental requeridos.

« Condiciones climatéricas.

« Tiempo trabajando.

c. 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%.

3.27 PROCEDIMIENTO ESTADISTICO PARA LA DETERMINACION DEL
TAMANO DE LA MUESTRA:

Los métodos estadisticos pueden servir de guia para determinar el nimero de
ciclos a estudiar. Se sabe que los promedios de las muestras (X) tomados de una
distribucion normal de observaciones, estan normalmente distribuidos con

respecto a la media de la poblacion (p).

El procedimiento estadistico usado para determinar el tamafio de la muestra es el

siguiente:

1. Determinar el nivel de confianza (c)

fc*S

2. Determinar los intervalos de confianza (I) ] = E +
— —
vl

Tal expresion supone que se conoce la desviacion estandar de la poblacion.
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. Calcular el intervalo de la muestra (Im):

2#tC# 3§
Im = EEEr——
V1l

. Criterios de decision:

Si Im = I,aceptar
Si Im > I, rechazar
. Nuevo tamano de la muestra (N’)

4 = tc? = §2

N' B

. Contabilizar las lecturas adicionales

N =N —-n
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En general, lo anterior no se cumple, sin embargo la desviacion estandar puede

ser estimada mediante la desviacion estandar de la muestra S, donde:
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CAPITULO IV

DISENO METODOLOGICO

En este capitulo se describen, todas y cada una de las herramientas utilizadas, en
este periodo investigativo; tales como: descripcion del tipo de estudio, descripcion
de la poblacién y muestra, los diferentes recursos e instrumentos utilizados, las
técnicas que se llevaron a cabo para recolectar los datos y el procedimiento

metodoldgico.

4.1 TIPO DE ESTUDIO:

De acuerdo con la estructura de la investigacion a desarrollar y con el fin de
cumplir con los objetivos del estudio, se implemento el método de estudio de
aplicacion, el cual se desenvuelve dentro de una investigacion de campo y

aplicada, de tipo no experimental.

% Investigacion de campo: Es una investigacion de campo, ya que, fue
realizada directamente en la empresa, lo cual hizo posible el contacto
directo entre investigadores y el problema, logrando asi una mayor vision e

informacion de este.

% Investigacion evaluativa: Refiere, una investigacién de tipo evaluativo,
puesto que, luego de describir el proceso, inmediatamente se comienzan a

evaluar detalladamente todos los problemas asi como sus causas.

+ Estudio descriptivo: Se dice que es un estudio descriptivo, puesto que, se
describe minuciosamente cada una de las -caracteristicas que se
encuentran inmersas en la empresa. Asi, como también, se describen, la

distribucion fisica, el origen de los problemas y posibles soluciones, las
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técnicas usadas en la investigacion, el método de trabajo propuesto, en fin
todos los aspectos sefialados en la practica.

Investigacion aplicada: Se habla de una investigacion aplicada, ya que,
tiene como proposito, establecer, ideas que logren mejoras en la
organizacion del la ferreteria. Se utilizaran los conocimientos adquiridos en
la préactica, para aplicarlos en la solucion del problema organizativo de la

empresa en cuestion.

Investigacion no experimental: Este estudio se realizé sin manipular las
variables, se observo los fenémenos tal y como se dan en su contexto

natural y los evaluamos.

4.2 POBLACION Y MUESTRA:

Es importante establecer cual es la poblacion y si de esta se ha tomado una

muestra, cuando se trata de seres vivos, en caso de objetos se debe establecer

cual seré el objeto, evento o fendbmeno a estudiar.

X/
L X4

Poblacioén:

La poblacion o universo es cualquiera conjunto de unidades o elementos
como personas, fincas, municipios, empresas, etc., claramente definidos
para el que se calculan las estimaciones o se busca la informacién. Deben
estar definidos las unidades, su contenido y extension. En otras palabras;
una poblacion esta determinada por sus caracteristicas definitorias. Por lo
tanto, el conjunto de elementos que posea esta caracteristica se denomina
poblacién o universo.

Poblacion es la totalidad del fendmeno a estudiar, donde las unidades de

poblacion poseen una caracteristica comun, la que se estudia y da origen a
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los datos de la investigacion. Entonces, una poblacion es el conjunto de
todas las cosas que concuerdan con una serie determinada de

especificaciones.

En el caso de Ferre-Materiales RJ C.A la poblacion esta definida por los las
actividades que se realizan en los departamentos sefalados en la empresa:
Area de atencién al cliente, (0001) Departamento U(nico, (0002)
Departamento de herramientas, (0003) Departamento de plomeria, (0004)

Departamento de electricidad, (0005) Departamento de pintura.

Muestra:

Cuando es imposible obtener datos de todo el universo (poblacién) es
conveniente extraer una muestra, subconjunto del universo, que sea
representativa. En el proyecto se debe especificar el tamafio y tipo de
muestreo a utilizar: estratificado, simple al azar, de conglomerado,
proporcional, polietapico o sistematico. Cuando un investigador realiza en
ciencias sociales un experimento, una encuesta o cualquier tipo de estudio,
trata de obtener conclusiones generales acerca de una poblacién
determinada. Para el estudio de ese grupo, tomara una actividad, al que se

conoce como muestra.

La muestra que se tomé en el proceso son las operaciones realizadas en el
area de atencion al cliente, en la cual se encuentra ubicado el operario,
guien desempefa el papel de vendedor-organizador, evidenciando asi el

problema descrito en los antecedentes y el problema.
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4.3 RECURSOS:

Para la recoleccion de datos se utilizaron los siguientes instrumentos:
Entrevistas

Se realizaron entrevistas al GERENTE de la ferreteria, con el fin de la

obtencién de la informacion.

Observacion Directa
Se realizaron varias visitas a la empresa con el fin de analizar las
observaciones respectivas del proceso, es una herramienta importante la cual
permiti6 conseguir la informacién acerca de determinar la situacion en la
ferreteria, ademas se logra una vision de los acontecimientos que se dan en la

misma.
Materiales

«» Lapices y boligrafos.
% Papel y cuadernos.
% Grabadora de voz.

s Céamara fotogréfica.
% Cinta métrica.

% Hoja de Concesiones

< Cronémetro.
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4.4 PROCEDIMIENTO METODOLOGICO:

El procedimiento que se uso en la obtencion de datos y por lo tanto para el analisis

del proceso se reflejan a continuacion:

1.- Se hicieron visitas a la ferreteria FerreMateriales RJ C.A, para observar de
forma directa el trabajo que se realiza en el proceso de almacenamiento y en el

area de atencion al cliente.

2.-Recoleccion de informacion acerca de la situacion actual de la recepcién y

almacenamiento de mercancia en la ferreteria.
3.- Se realizaron entrevistas al gerente y operador de la ferreteria.

4.-Consulta y estudio de documentos legales y planos sobre la distribucion de la

ferreteria FerreMateriales RJ C.A, los planos existentes eran actuales.

5.-Se definié el objeto de estudio, en éste caso de las actividades realizadas en el

almacén.

6.-Se evalu6 un seguimiento al operario y los métodos utilizados cuando se presta
el servicio de atencion a clientes mientras se surte la ferreteria.

7.-Elaborar el diagrama de proceso actual.

8.-Elaborar diagrama de flujo de recorrido actual.

9.-Se evalué el proceso de almacenamiento a través de las preguntas de la OIT al

operario.

10.- Revisar y analizar las fuentes de informacion para la formulacién del marco

tedrico.
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11.-Realizar el Andlisis Operacional a través de los enfoques primarios a la
actividad de recepcion y almacenaje.

12.-Describir el nuevo método de trabajo.

13.-Elaborar el diagrama de procesos propuesto de la actividad de recepcion y de

almacenaje.

14.-Elaborar el diagrama de flujo de recorrido propuesto de la actividad de

recepcion y almacenaje.

15.-Toma de Tiempos de cada una de las operaciones que se realiza en el area

de atencion al cliente.
16.-Registrar los valores tomados.

17.-Calcular el tiempo promedio de la actividad la cual se estd realizando el

estudio.

18.-Suponer un coeficiente de confianza.

19.-Hallar el intervalo de confianza.

20.-Calcular el Intervalo de la Muestra y comparar con el Intervalo de confianza.
21.-Calificar al operario para hallar el CV.

22.-Calcular el Tiempo Normal.

23.-Asignar tolerancias (fatiga y necesidades personales).

24.-Normalizar las tolerancias.

25.-Calcular el Tiempo Estandar.

26.- Analisis de resultados y Recomendaciones.
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

El presente capitulo mostrara la situacion actual observada en la empresa
FerreMateriales R.J, C.A, asi como también el método de trabajo que alli se
ejecuta y los diagramas de proceso y flujo recorrido que se construyeron a partir

de las observaciones realizadas en el lugar.

5.1 ¢ A QUIEN HACER EL SEGUIMIENTO?

El norte de la empresa FerreMateriales R.J, C.A, es la compra y venta de
productos y materiales de ferreteria. La seleccién del estudié se enfatizd en la
almacenaje y organizacion de los productos en el local. Esto porque ahi se
encuentra la raiz de los problemas que se vienen presentando en el proceso

productivo de la empresa.

Para la realizacion de este proyecto se decidié hacer el seguimiento al operario,
debido a que de él es de quien depende en mayor parte el desarrollo del proceso.

5.2 METODO DE TRABAJO:

El proceso inicia cuando el operario realiza un inventario en el lugar, con el fin de
revisar la mercancia que existe en el mismo. Luego de revisar la mercancia
existente, el operario debe tomar nota de la misma, con el fin de saber qué es lo
gue le hace falta para asi poder realizar el pedido. Cuando se llega al fin de la
etapa de revision, el operario se dispone a pasar en limpio las notas tomadas al

cuaderno de fallas, a partir del cual se hace el pedido al proveedor.
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comunicarse con el proveedor via telefonica, para que éste planifique y se dirija al
establecimiento un dia después. Una vez que el proveedor llega al local, es
entonces cuando el operario puede realizar el pedido, esto sucede cuando el
trabajador hace entrega al proveedor de la lista de pedido. Esta lista contiene

todos los materiales y productos que hacen falta en el local.

Luego de realizado el pedido, la mercancia es traida al local quince (dias) habiles
después, es decir, para que pueda llegar la mercancia, deben correr 15 dias
desde el dia en el que se hace el pedido. Al cabo de esos 15 dias, la mercancia

llega al establecimiento en un camién, del cual se procede a desmontarla.

Después gue se desmonta la mercancia, ésta es trasladada 1 metro hasta el area
de recepcion, donde es inspeccionada. Terminada la verificacion, se vuelve a
trasladar la mercancia, pero esta vez es hacia el area de almacenamiento, en la
cual se debe primero verificar el espacio, para luego organizar la mercancia por
departamentos. Luego de la organizacion, debe trasladarse la mercancia hacia los
departamentos, en donde finalmente coloca la mercancia en el suelo y la

almacena.

Por ultimo, coloca la mercancia necesaria en los mostradores.

5.3 PREGUNTAS DE LA OIT:

a) Operaciones:

e ¢Qué propésito tiene la operacion?
R= EIl propdésito de la operacién es el almacenamiento y distribucion de
articulos y herramientas en mostradores y estantes; el cual consiste en
exhibir y resguardar en un lugar adecuado la mercancia que se encuentra

en venta.
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¢El propdésito de la operacidon puede lograrse de otra manera?
R= Si, porque actualmente el proceso de almacenamiento Yy distribucion de
la mercancia en los mostradores es ineficaz, debido al poco espacio con

que cuenta el operario

¢Es necesario el resultado que se tiene con ella? En caso afirmativo

¢A qué se debe que sea necesario?

R= Si, porque de este modo se puede exhibir la mercancia que se
encuentra a la venta y también garantiza el buen estado de la

mercancia.

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

R=No, es la manera mas sencilla.

Manipulacion de Materiales:

¢, Deberian utilizarse carretillas de mano o carritos de carga?
R= Si, se deberia utilizar la carretilla de mano o los carritos de carga para

agilizar el trabajo.

¢En qué lugar de la zona de trabajo deberia colocarse la mercancia
que llega?
R= En una zona donde no se vean perjudicadas las actividades que realiza

el operario.
¢Estan los mostradores en un lugar comodo?

R= Si, por que se encuentran en el area de recepcion y atencion al cliente y

no obstaculiza las actividades del operario.
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¢Es facil despachar la mercancia a medida que se acaba en los
exhibidores?
R= Si, por que el depodsito se encuentra detras del area de atencion al

cliente.

Condiciones de Trabajo:

¢, Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?
R= No, actualmente no se cuenta con la mejor temperatura debido a la

falta de aires acondicionados y ventiladores.

¢Laluz es uniforme y suficiente en cada momento?

R= No, no es uniforme ni suficiente ya que posee pocas luminarias.

¢,Cuentan con un botiquin de primero auxilios?

R= Si, para afrontar cualquier urgencia médica que se presente.

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

R= Si, para el operario que realizan sus actividades diariamente.

¢Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?

R= Si, el piso es seguro, liso, y no resbaladizo.

¢Qué tan a menudo se limpia el lugar de trabajo?
R= La empresa actualmente no cuenta con un personal de limpieza, la
persona encargada de la ferreteria es la que ocasionalmente hace el

mantenimiento.
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d) Enriquecimiento de latarea del operario:

¢Es latarea aburrida o monétona?
R= La labor del operario consiste en atender al publico en general y
efectuar las ventas y como hay una sola persona encargada de la

ferreteria, esta actividad, se vuelve monétona.

¢Puede hacerse la operacion mas interesante?
R= No.

¢Puede combinarse la operacion con operaciones precedentes o
posteriores a fin de ampliarla?

R= No, ya que la operacién es muy sencilla.

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

R= Solo realiza el aseo de su area de trabajo.

5.4 TECNICA DEL INTERROGATORIO:

o

*

PROPOSITO:

¢, Qué se hace?

R= Se almacenan y distribuyen los articulos y herramientas en los
mostradores y estantes de cada departamento de manera desorganizada
y sin clasificacion alguna debido a esto, a la falta de empleados y de
espacio que necesitan los clientes para realizar sus compras, se generan

aglomeracion, desorganizacién y obstruccion del paso en el local.
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;Por gué se hace?

R= Por qué se no cuenta con una técnica de organizacion para almacenar

y distribuir  la mercancia en los mostradores y estantes, ni espacio
suficientes para adquirir nuevos mostradores y por esta razén cada
departamento tiene mostradores compartidos y es alli donde se origina el
problema

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

R= Contratar empleados, reconsiderar la ubicacion de los mostradores y
estantes de tal manera q se gane un poco de mas espacio y de esta forma
se lograria realizar la ventas de manera mas organizada se evitarian
congestionamiento y los clientes puedan ser atendido de manera
satisfactoria. También se puede estudiar la posibilidad de ampliar un poco
mas el local y de esta manera se contribuye al crecimiento de dicha
empresa ya que mientras se cuente con mas espacio podra adquirir

nuevos materiales y herramientas.
¢, Qué deberia hacerse?

R= Se deberia implantar una técnica de organizacibn al momento de
almacenar y distribuir la mercancia, mejorar la distribucién de espacio en
los mostradores, clasificar los articulos y herramientas de manera que los
gue tengan mayor demanda se encuentren a la mano del operador y asi
evitar demora por busqueda de articulo o herramientas; también se deberia
reorganizar el local de tal modo que se logre ganar un mayor espacio donde

los clientes puedan esperar ser atendidos.
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LUGAR:

¢;Donde se hace?

R= En Ferre-Materiales R.J ubicada en el Campo Al de la Ferrominera
Calle Quibor, Casa N° 08, Puerto Ordaz Estado Bolivar.

¢Por qué se hace alli?

R= Por que el local pertenece a unos de los inversionistas y ya que se
encontraba en desuso, decidieron establecer la empresa en este lugar y
de esta manera ahorrar gastos. El dinero ahorrado, sirve para invertir en
productos y articulos para la empresa.

¢En que otro lugar podria hacerse?

R= Cualquier local que se encuentre en una via transitada.

;Donde deberia hacerse?

R= En una zona transitada y con una amplio espacio.

< SUCESION:
¢Cuando se hace?

R= El almacenamiento y distribucion de mercancia en mostradores se

realizan una vez verificada y guardada la mercancia en el depdsito.
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¢Por qué se hace entonces?

R= Es la forma mas adecuada para mantener y resguardar toda la
mercancia en un lugar apropiado para luego ser distribuidos a los
mostradores y estantes.

¢Cuando podria hacerse?

R= En un dia especifico de la semana dependiendo del acuerdo que llegue
el encargado con el proveedor.

¢;Cuando deberia hacerse?

R= Un dia previo antes de comenzar la semana laborable de la ferreteria.

PERSONA:

¢ Quién lo hace?

R= EIl operario, que es uno de los inversionista de la empresa ya que no

cuenta con personal adicional.

¢Por qué lo hace esa persona?

R= Porque es la persona con mayor destreza y capacidad para realizar ese
trabajo.

¢,Qué otra persona podria hacerlo?

R= Otro operario en igual o mejor condicion fisica.
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¢, Quién deberia hacerlo?

R= Personal calificado y que conozca el procedimiento.
« MEDIOS:
¢, Como se hace?
R= EI operario traslada la mercancia del depdsito a los diferentes
departamentos cargadndola en sus brazos, para almacenarla en los
mostradores y estantes.

¢Por qué se hace de ese modo?

R= Porque no cuenta con otro medio para transportar la mercancia del

almaceén a la recepcion.

¢De qué otro modo podria hacerse?

R= Utilizando un carretilla de mano o carritos de carga para agilizar el traslado.
¢, Como deberia hacerse?

R= De la manera mas eficiente, que es la descrita en la respuesta anterior.
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5.5 ANALISIS OPERACIONAL:

0

Andlisis:

Actualmente en Ferre-Materiales RJ, C.A existen algunos problemas que
generalmente ocasionan demoras y cuellos de botella en las operaciones, cuando
se requiere del servicio que dicha empresa presta, afectando asi el escenario de

trabajo.

En la jornada de trabajo las demoras y los embotellamientos, se presentan
principalmente en las horas pico del dia y en las fechas correspondientes a
temporadas vacacionales, tales como la época decembrina, generandose el
congestionamiento de personas que requieren de este servicio, tanto dentro como
fuera de la ferreteria y de esta manera obstruye el paso a la entrada del local.
Esto sucede, debido a la mala distribucion, desorganizacion y almacenamiento de

mercancia que existe en los mostradores y exhibidores.

Otra causa de demora, es la falta de personal, ya que un solo operario es el que
realiza todo el trabajo, lo cual genera un tiempo considerable de espera para los
clientes ademas de la fatiga del mismo, también hay que tener en cuenta el tiempo
que utiliza el operario para realizar el cobro del dinero por el servicio prestado y el
tiempo adicional que el mismo emplea en dar el dinero del cambio en el momento

gue la situacion lo requiera.

+ ENFOQUES PRIMARIOS:

Permiten evaluar como se esta llevando a cabo el trabajo.
a. Propdsito de la operacion:

La finalidad es lograr que el pedido del cliente llegue de manera eficaz,
ofreciendo mejor calidad del servicio, a fin de alcanzar la maxima

satisfaccion del cliente y a la vez mejorar la jornada de trabajo del operario
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evitando fatigas innecesarias y peérdida de tiempo en la busqueda del

pedido.

Materiales:

Una vez que llega la mercancia a la ferreteria se verifica y es trasladada al
deposito para luego colocarla en sus respectivos estantes y se debe tener

en cuenta las siguientes recomendaciones:

Se deben colocar todos los materiales en un sitio comdn en el lugar de
trabajo, evitando traslados innecesarios.
Colocar a la vista los respectivos precios de cada producto para que el

cliente este enterado de los costos de los productos.

Andlisis del proceso:

La Mercancia se recibe en la zona de descarga de la ferreteria Ferre-
Materiales RJ C.A .el proveedor confirma que este correcta la cantidad
solicitada de la mercancia, luego le solicita al operario que descargue y
traslade la mercancia que esta facturada la recepcién, el encargado de la
ferreteria recibe la mercancia y verifica que esté en buenas condiciones
para posteriormente trasladarla hasta el deposito para ser distribuida en los

mostradores de cada departamento.

Condiciones de trabajo:

Las condiciones de trabajo no son Optimas en cuanto a ventilacion, y la
lluminacién, Las temperaturas no son las mas indicadas ya que los aires

acondicionados no poseen las condiciones Optimas para mantener la

ferreteria en una temperatura agradable tanto como paro el operario y los
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clientes y en cuanto a la iluminacion no se cuenta con las luminarias

(=]

necesarias para mantener ferreteria en buen estado de alumbrado.

e. Manejo de Materiales:

La mercancia es trasladada al depésito de manera cuidadosa ya que hay
articulos y herramientas que son delicados y fragiles por tanto se
transportan en carretillas manuales para que luego el encargado pueda
almacenar en los mostradores y exhibidores que se encuentran en el area

de recepcidn de la ferreteria.

f. Distribucion de Planta y Equipo:

Debido a la carencia de espacio en la ferreteria Ferre-Materiales RJ CA hay
poco mostradores y exhibidores por esta razén cada departamento tienen
mostradores compartidos causando el principal problema de
desorganizacion mala distribucion y almacenamiento de mercancia,
ocasionado el alto congestionamiento de clientes sin embargo esto podria
mejorarse aprovechando los espacios libres y empleando una mejor
distribucion en los exhibidores; ademas de emplear técnicas de
organizacién, logrando la satisfaccion total del cliente, puesto que es el

principalmente objetivo de la empresa.

5.6 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL DEL ALMACENAJE DE MERCANCIA
EN LA FERRETERIA FERREMATERIALES R.J:
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Revisa mercancia existente

Diagrama: Proceso

oH-H -

Proceso: Almacenaje de Toma nota
mercancia
Inicio: Revisar mercancia Verifica mercancia faltante
existente
Fin: Colocar mercancia en Anota en el cuaderno de fallas
mostrador
Fecha: 06/01/2013 Hace lista con pedido
Seguimiento: Operario
Método: Actual Contacta al proveedor
1dia 1 ) Espera llegada del proveedor
15 dias Realiza pedido
2 ) Espera llegada de mercancia
Recibe mercancia
1,10 m “ A recepcion
3 | Verifica mercancia
1,50 m |é‘::> A almacén
4 | Verifica espacio
Resumen:

Organiza por departamentos

— 4 0,5m a A departamentos

w
)
®
o
O
o
)
o
3
®
o
Q
S
o
o

Total: 19 ° Coloca mercancia en mostrador
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5.7 DIAGRAMA DE FLUJO RECORRIDO ACTUAL DEL ALMACENAJE DE
MERCANCIA EN LA FERRETERIA FERREMATERIALES R.J:
Diagrama de flujo/recorrido propuesto del proceso de almacenaje y distribucion de

la mercancia en mostradores de FerreMateriales R.J
Fecha: 25/01/2013

Escala: 1:100

Método: Actual.

Seguimiento: Operario.
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CAPITULO VI

SITUACION PROPUESTA

A continuacién se mostrara el nuevo método de trabajo que se propone para
reemplazar el actual, asi como también los diagramas de proceso y flujo recorrido
que de él se derivan. Cabe destacar que ademas de lo anterior, también se tendra

un analisis detallado de las mejoras generadas por la propuesta.

6.1 DESCRIPCION DEL NUEVO METODO DE TRABAJO:

En el capitulo | se realizé una descripcion detallada del conjunto de problemas que
aguejan a la empresa FerreMateriales R.J ubicada en la calle Quibor del Campo
A-1 de la Ferrominera, siendo el eje principal de la problematica, la falta de un
método eficiente de organizacion de la mercancia en el drea de mostradores y

exhibidores.

Como resultado del analisis realizado, y sin dejar de lado el resto de los problemas
gue se presentan en la empresa, se cree conveniente, para la disminucion o
eliminacién de los mismos, la implementacién de las medidas que se proponen a

continuacion:

% Reemplazar las bandejas de madera que estan sobre el mostrador principal
(ver apéndice, figura a) por una pequefia estanteria vertical con mdultiples
gavetas en las que puedan almacenarse todos los productos de pequefas

dimensiones, tales como: tornillos, tuercas, clavos, codos, entre otros.

*+ Hacer uso de los mostradores que se tienen en abandono (ver apéndice
figura b). Con esto se alcanzaria un incremento en el espacio de

almacenaje de productos para la venta, logrando de este modo que pueda
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llevarse a cabo una distribucion eficaz de la mercancia, clasificandola por

departamentos, tal y como se hace en el depésito.

Por medio de ésta via, se podria erradicar el desorden generado por la
falta de espacio y la ausencia de un método de organizacion eficiente en

mostradores y exhibidores.

Ampliar el local donde funciona la ferreteria, debido a que el perimetro que
ocupa la misma es bastante reducido, por lo que se plantea aumentarlo al
menos 5 metros hacia atras. Vale decir, que la construccion es posible,
puesto que, el terreno que se encuentra en la parte posterior del
establecimiento es propiedad de uno de los socios de la empresa. Se tomé
en cuenta, la ampliacion lateral, pero no pudo incluirse en el plan de
mejoras, pues, el local colinda por la derecha y por la izquierda con unas

viviendas. (ver en apéndice propuesta de ampliacion, figura c)

Adquirir un aire acondicionado que permita estabilizar las altas
temperaturas bajo las cuales el operario debe ejecutar sus labores diarias.
Indudablemente, con la implementacion de esta medida, se estaria
proporcionando al empleado un ambiente de trabajo mucho mas favorable
gue el que tiene actualmente. Ademas, seria mas amena la espera de los

clientes por su turno de atencién.

Por ultimo se propone la contratacion de un trabajador adicional. Se lleg6 a
este planteamiento como resultado del calculo del promedio de las
personas que se atienden por dia y del promedio del tiempo que se emplea

para atender a cada una. El calculo es como sigue:

Personas atendidas por dia: 63 personas/dia

Tiempo empleado en la atencién por persona:
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8 min 60 seg

X —= 480 seg/persona
persona 1 min

Tiempo requerido para la atencion del total = 63 x 480 = 30240 seg/dia.

Duracion de la jornada de trabajo = 6 horas = 21600 seg/dia

Luego, la cantidad de personal viene dada por el cociente entre el tiempo
requerido para la atencion del total de clientes y la duracion de la jornada
de trabajo.

30240 seg/dia
21600 seg/dia

Personal =

Se debe escoger el nimero siguiente al resultado obtenido, sin hacer
redondeos. Por lo tanto, se concluye que la cantidad de operarios que se
requiere para el cumplimiento satisfactorio de la jornada de trabajo, es igual
a dos (02).

Actualmente solo se cuenta con uno, por ende, estd demostrado entonces,
gue uno de los problemas de la ferreteria es, efectivamente, la falta de un

operario adicional.
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6.2 DIAGRAMA DE PROCESOS PROPUESTO DEL ALMACENAJE DE
MERCANCIA EN LA FERRETERIA FERREMATERIALES R.J:

(=]

Diagrama: Proceso.

Proceso: Almacenaje de mercancia en la ferreteria FERREMATERIALES R.J.
Inicio: Revisar mercancia existente.

Fin: Colocar mercancia en mostrador.

Fecha: 30/01/2013.

Seguimiento: Operario.

Método: Actual.

1 | Revisa mercancia existente.

Toma nota

Verifica mercancia faltante

1 dia Espera llegada del proveedor

15 dias Espera llegada de mercancia
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Descarga mercancia

Almacena

A recepcién

Coloca mercancia sobre el mostrador.

Clasifica mercancia por departamentos

Almacena mercancia en mostradores seglin departamento

Verificar orden de la mercancia
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RESUMEN:

En esta ocasion el resumen se muestra en una tabla comparativa, que contiene
los cambios en el nimero de las operaciones, como consecuencia de la

implementacion del método propuesto (ver tabla 2).

Tabla 6: Resumen del diagrama de procesos aplicado al almacenaje y distribucién

de la mercancia en FerreMateriales R.J, C.A

06

04

03 (Total = 3.1 m) 04 (Total =13.7 m) 00

02 (Total = 16 02 (Total = 16 dias) 00
dias)

01 02 00

19 23 00

Fuente: Elaboracion propia.

En esta ocasion, el método propuesto genera un aumento de operaciones. No
causa un ahorro econdmico, sin embargo incrementa la eficiencia del proceso
debido a que las operaciones afiadidas corresponden a la organizacion adecuada

de la mercancia en mostradores.
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6.3 DIAGRAMA DE FLUJO RECORRIDO PROPUESTO DEL ALMACENAJE DE
MERCANCIA EN LA FERRETERIA FERREMATERIALES R.J:

Diagrama de flujo/recorrido propuesto del proceso de almacenaje y distribucién de

la mercancia en mostradores de FerreMateriales R.J
Fecha: 31/01/2013

Escala: 1:100

Método: Propuesto.

Seguimiento: Operario.

79



@FERREMATEHMLESR]‘,

PN

QM =mzxC

%m%

7.36m

A

o

Departamentos Baiio

Deposito

00800 —

Almacen

10 m

Recepcion y atencion
al cliente

OO o0O

Mostrad ores exhibidcj

Entrada

80



QWM xm=ITC

%a.,%

WF e

_-——’

Lo ]

6.4 ANALISIS DETALLADO DE LAS MEJORAS PROPUESTAS:

Se espera que luego de que la empresa decida ejecutar las acciones propuestas

en el apartado 5.1, obtenga los siguientes beneficios:

X/
°e

Mejor distribucion y organizacién de los productos a lo largo del area
de recepcién y atencion al cliente, que es donde se encuentran los
mostradores y exhibidores: Esto se lograria con la ampliacion del
local y con la implementacion de la medida propuesta al respecto, es
decir, utilizar los mostradores en desuso y adquirir una estanteria
vertical con gavetas para almacenar tornillos, clavos, tuercas y otros

productos pequefios.

Decremento en las demoras en las que incurre el operario al
momento de atender al publico, debido al desorden del lugar: Como
consecuencia de la medida anterior, el operario estaria en un
ambiente de trabajo donde predomine el orden y la clasificacién por
lo que, cuando necesite efectuar una venta, sabrd exactamente
donde se encuentra el producto en cuestion y eliminaria el tiempo de

basqueda.

Disminucion de las fatigas generadas en el operario producto de las
desagradables temperaturas bajo las cuales trabaja: Con la
instalacion del aire acondicionado, ya no sufriria con jornadas de
trabajo tan acaloradas y fatigosas como las que debe cumplir
actualmente. Como resultado de esto, el operario se desenvolvera
de manera eficiente en sus labores, aumentando el indice de

productividad de la compaifiia.

Evitar embotellamiento de clientes en la recepcion: Con la

contratacion del operario adicional que se necesita para cumplir
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satisfactoriamente con la jornada laboral, se puede atender un mayor
namero de personas a la vez, haciendo que el tiempo de espera del
cliente se reduzca. Ademas, el promedio de clientes atendidos por
dia seria mayor al que arroja el método de trabajo actual, puesto
que, algunas veces, cuando la ferreteria esta llena, los clientes que
se van acercando a ella, tienden a irse del lugar, pues les disgusta
tener que esperar prolongadamente por su turno de atencion.

Incremento del indice de satisfaccion del cliente: Debido a las
condiciones de trabajo favorables que tendra el operario y a las
mejoras en su desempefio, atenderd al publico con la mejor
disposicion posible, y en consecuencia, el cliente se sentirhA mas

satisfecho con el servicio que se ofrece en FerreMateriales R.J, C.A.
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CAPITULO VII

ESTUDIO DE TIEMPOS

En el presente capitulo se mostrara el procedimiento realizado para poder llevar a
cabo el estudio de tiempos a una de las operaciones que se desarrollan en
FerreMateriales R.J C.A.

El estudio de tiempos al proceso de venta de materiales y productos de la
empresa FerreMateriales RJ. C.A fue necesario para elaborar un analisis sobre la
operacion de atencion al cliente, con el fin de estandarizar el tiempo estandar de
duracion de la mismay poder identificar los elementos que en ella intervienen.

El propésito de este estudio es el de estandarizar la operacion de atencion al
cliente, con el objetivo de que ésta dure el tiempo estrictamente necesario, es
decir, que se reduzcan al minimo las demoras, causando un incremento en la
satisfaccion del cliente y por lo tanto un aumento en la productividad de la
compainia.

Se tomaron observaciones directas al tiempo que se tarda el operario en atender
al cliente, los cuales se obtuvieron mediante la lectura del cronémetro durante el

desarrollo de la operacion.

7.1 SELECCION DE LA OPERACION OBJETO DE ESTUDIO:

En la empresa se cuenta con un conjunto de operaciones que permiten el
funcionamiento de la misma, entre las cuales estan:

e Descarga de mercancia en el almaceén.

e Organizacion de la mercancia en el local.

e Compra de mercancia para la venta.

e Atencion al cliente durante la venta de productos.
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Al realizar las observaciones correspondientes, se concluy6 que la operacion que

MA&s se repite y que es mas comun en la entidad es la de atencion al cliente, en la

cual el cliente realiza el pedido y acto seguido el operario se dispone a buscar el

producto o productos solicitados para satisfacer sus necesidades dando fin al

desarrollo de la operacion.

Cabe destacar que la atencion al cliente estd conformada por un conjunto de

elementos que, unidos entre si, ésta pueda llevarse a cabo, estos son:

Realizacion del pedido por parte del cliente (E1): Inicia en el momento
en el que el cliente expresa al operario qué articulos desea adquirir y

finaliza cuando termina de hacer el pedido.

Busqueda y despacho del producto solicitado (E2): Inicia al término del
elemento anterior, es decir, cuando el cliente ha dejado claro lo que desea
comprar y el operario se dispone a la busqueda del producto solicitado. La
sub-operacion culmina en el momento en que el operario coloca sobre el

mostrador el o los articulos que el cliente necesita.

Cobro de las unidades monetarias correspondientes al valor del
producto negociado (E3): Inicia cuando el operario toma de nuevo el
producto del mostrador para luego dirigirse a la caja registradora con el fin
de realizar el cobro correspondiente. Este elemento llega a su fin cuando el
operario entrega al cliente la bolsa con su compra, la debida factura y su

cambio, en caso de que éste aplique.

Se realiz6 el estudio de tiempo en minutos, a través del método “Cronometraje a

vuelta cero”, en el cual se realizaron diez (10) observaciones directas a cada uno

de los elementos que componen la operacion objeto de estudio.
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7.2 DATOS OBTENIDOS EN LAS OBSERVACIONES:

Luego de una serie de observaciones realizadas, se obtuvieron los siguientes
datos: Se disponen de quince (15) minutos para la preparacion del puesto de
trabajo antes de comenzar la jornada laboral (de 8:00am a 12:00pm y de a 2:00pm
a 5:00pm).

Ademas, se toman 15 minutos antes de finalizar la jornada para organizar el lugar
de trabajo. El tiempo destinado para el almuerzo es de dos (02) horas. La empresa
no ha definido un tiempo exacto para las necesidades personales, sin embargo,
para efectos de los célculos, se destinaran diez (10) minutos de la jornada para las

mismas.

La siguiente tabla muestra los tiempos tomados a la operacién:

Tabla 7: Estudio de tiempos realizado a la atencion al cliente que se brinda en
FerreMateriales R.J C.A.

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE
ESTUDIO nam. - 1

DEPTO. : Atencién al cliente SECCION : HOJA nam. - 1

OPERACION: Atencion al cliente. Estudio de Métodos num.: 1 TERMINO - 04/03/2013

INSTALACION/MAQUINA: No aplica. COMIENZO: 26/02/2013

HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: No aplica. TIEMPO TRANSC: 6 dias.
OPERARIO: X3OXKXXX

PRODUCTO/PIEZA: Nam. - FICHA: No aplica.

PLANO Num. - 1 MATERIAL : OBSERWVADO POR: Estudiante.

CALIDAD: CONDICIONES TRABAJO- Deficientes. FECHA :26/02/13 al 04/03/13
COMPROBADO -

Tiempo observado (Ciclos)

ELEMENTO TS TsTalsTel - Ta o Tol=T T(s)
TI05|00(13|06][11]00]03]20]12(07] 95 | 0.95

E1 Lfos[ool13]os[1.1]oalo3]20]12]07
TI25[12|35|08[21]|52|10[50|07|4a1[ 27 | 27

E2 Ll3o[21[4a8]14][32]6.1[22]70]19[48
Tl15]10|0o5|o8[12[15|43]|26|13|06[153| 153

E3 Ll45[31]53]22]44]76|65]06]32]54

Fuente: Elaboracion propia.
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7.3 PROCEDIMIENTO ESTADISTICO PARA DETERMINAR EL TAMANO DE LA
MUESTRA:

Con los datos recolectados (ver tabla 1), se procede a determinar el tamafio de la
muestra. Para ello deben seguirse los siguientes pasos:
e Definir el coeficiente de confianza (c):
El coeficiente de confianza seleccionado para el estudio corresponde al

95%, es decir:
C =095

e Definir el intervalo de confianza:
Para definir el intervalo de confianza, debe emplearse la siguiente formula:

(Ecuacion 1)

Pero antes se debe calcular el valor de cada uno de los términos que la

componen. El calculo es como sigue:

a. Céalculo del tiempo de ciclo:

' 1— @
a=1—-C =1-095=0.05

vr=n—1=10—-1= 9

Con « = 0.05 y con grados de libertad v = 9 se busca el valor del tiempo de

ciclo (tc) en la tabla de la distribucion t de Student, obteniendo:

te(x,v) = tc(0.05,9) = 1.8331
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b. Céalculo de la media vy la desviacidén estandar:

En la calculadora se introdujeron los tiempos totales de operacion para cada ciclo

y se obtuvo el valor de la media y la desviacion estandar:

_XT
x=2L 518
n
12 _ OT)
— n__ _
S = ——T— = 12246

Sustituyendo los valores en la ecuacion 1:

1.8331 * 2.246

[=5.148 +
V10

Se obtienen:
I[; =6.4499 e [, = 3.8460

La diferencia de ambos arrojé como resultado el valor del intervalo de confianza:

I, — I, = 64499 — 3.8460 = 2.6039 min

e Calcular el intervalo de la muestra:

Para ello se tiene la formula:

_ 2xtcx*S

Im =
Vn

87



s e— e

Lo ]

2z Fenscenes
¢

QWM xm=ITC

dup

De la cual se posee el valor de todos los pardmetros, por lo que se procede a
sustituir los valores en ella para asi conocer el valor correspondiente al intervalo

de la muestra:
_ 2% 1.8331 % 2.246

. =
m \/E

= 2.6039 min

e Criterio de decision:
Segun el criterio de decision si el intervalo de la muestra es menor o igual al
intervalo de confianza entonces se acepta el numero de muestras, si pasa lo
contrario se rechaza. En este caso es igual, por lo tanto se acepta el nUmero de

muestra n=10, es decir, no es necesario afiadir mas muestras.

7.4 CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION:

Para determinar el tiempo estandar se utiliza la siguiente ecuacion:
TE =TN+ Y Tolerancias = TPS # cv + 2 Tolerancias Ecuacion 2)

Pero antes, deben calcularse los valores de cada uno de los parametros de la
ecuacion, de la siguiente manera:

a) Célculo del tiempo promedio seleccionado (TPS):
El tiempo promedio que dura la actividad de atender a los clientes se denomina
tiempo promedio seleccionado y este es igual a la media del total de los tiempos

tomados en cada ciclo X, por lo tanto:
TPSlO == 5.18 mln

b) Calculo de la calificacién de la velocidad (Cv):
Durante la toma de Ilas muestras, se realizaron las observaciones

correspondientes para calificar el desempefio del operario relacionado con los
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factores que lo afectan durante su jornada laboral. La calificacion del operario fue

realizada con el método Westinghouse (ver tabla 1).

Tabla 8: Calificacion del operario a traveés del sistema Westinghouse.

FACTOR CATEGORIA CLASE PORCENTAJE
HABILIDAD EXCELENTE Bl +0.11
ESFUERZO BUENO C1 +0.05

CONDICIONES | DEFICIENTES F -0.07
CONSISTENCIA REGULAR D 0.00
C=0.09

Fuente: Elaboracion propia.

El factor habilidad del operario fue ubicado en la categoria “Excelente”, debido a

que por la experiencia que tiene el trabajador en el campo laboral, ha adquirido las

habilidades necesarias para efectuar las operaciones que se realizan en

FerreMateriales R.J C.A. El esfuerzo del operario fue calificado como bueno,

porque si bien, el operario se muestra entusiasta ante el trabajo, se cree que
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podria esforzarse mas durante la jornada. Las condiciones de trabajo se

calificaron como deficientes, debido a que el entorno en el que se desarrolla la

operacion posee altas temperaturas, poca iluminacion y ventilacion. Por dltimo se
encuentra el factor consistencia, que se calific6 como regular.
Mediante la suma algebraica de cada uno de los porcentajes se obtuvo el valor de

c, con el cual se procede a calcular Cv de la siguiente manera:
Cv=1—-c=1-0.09=0.91

Con un valor de Cv = 0.91, puede decirse que el operario posee un nivel de
velocidad de 91%, lo cual se considera bueno, debido a que debe desempefiarse
en un entorno con condiciones ambientales y de trabajo poco favorables.

c) Calculo del tiempo normal (TN):
El tiempo normal estd dado por el producto entre el tiempo promedio seleccionado
(TPS) y la calificacion de velocidad (Cv), ambos calculados anteriormente.

Se procede entonces a realizar el siguiente célculo:

TN =TPS * Cv =5.18%0.91 = 4.7138 min

Este valor indica que 4.7138 minutos, es el tiempo normal que tarda el operario en
atender a los clientes, esto sin que se presente demora alguna y sin tomar en
cuenta las tolerancias, por lo tanto debe realizarse el calculo correspondiente del

tiempo estandar en el cual se tomen en cuenta.

d) Calculo de las tolerancias por fatiga:

Para este célculo deben repasarse los datos con los cuales se cuenta, es decir:
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e Lajornada de trabajo es discontinua ya que se desarrolla de 8am a 12pmy

luego de 2pm a 5pm, para un total de siete (07) horas por dia durante seis

(06) dias a la semana, es decir, de lunes a sabado.

Expresada en minutos seria:
» 7hr/dia = 420min/dia
e Eltiempo de preparacion inicial (TPI) = 15 minutos.
e Eltiempo de preparacion final (TPF) = 15 minutos.
e El almuerzo no serd tomado en cuenta debido a que la jornada es
discontinua.
e EIl tiempo empleado para necesidades personales (NP) es igual a 10

minutos.

Una vez verificados los datos con los que se cuenta, se procede a aplicar el
meétodo sistematico para la asignacion de tolerancias por fatiga. Para aplicar el
método debe utilizarse la definicion operacional de los factores de fatiga (ver
apéndice) y extraer los valores correspondientes para luego obtener un puntaje
total (ver tabla 5).
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Tabla 9: Método sistematico para tolerancias por fatiga.

FACTOR PUNTOS
TEMPERATURA 3 15
CONDICIONES 3 20

AMBIENTALES
HUMEDAD 3 15
NIVEL DE RUIDO 2 10
ILUMINACION 1 5
DURACION DE TRABAJO 2 40
REPETICION DE CICLO 2 40
ESFUERZO FISICO 1 20
ESFUERZO MENTAL 2 20
POSICION DE PIE 1 10
TOTAL =195

Fuente: Elaboracién propia.
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Con el puntaje que se obtuvo y el valor de la jornada de trabajo en minutos se
procede a usar la tabla de concesiones por fatiga (ver apéndice) de la que se
extrae lo siguiente:

Clase: B2.

Rango: 192-198.

%Fatiga = 7%

Fatiga = 27 minutos.
e) Calculo de lajornada efectiva de trabajo (JET):

Se halla por medio de la férmula:

[ET = JT — Z Tolerancias fijas

Las tolerancias fijas corresponden a la sumatoria del tiempo de preparacion inicial
(TPI) y el de preparacion final (TPF), esto porque no se esta tomando en cuenta el

almuerzo. Luego se sustituyen los valores conocidos en la férmula anterior.

JET = 420 — (15 + 15) = 390 min

Luego debe normalizarse el tiempo de la jornada efectiva de trabajo a través de la
aplicacion de una regla de tres:
JET - (Fatiga + NP) —— Fatiga + NP
TN - X

Sustituyendo los valores que ya son conocidos se obtiene:

_ TN x(fatiga+ NP) _ 4.7138 % (27 + 10)
~ JET — (fatiga+ NP) 390 — (27 + 10)

= 0.4941min
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Luego, el tiempo estandar se obtiene, sustituyendo los valores del tiempo normal y
de las tolerancias variables (necesidades personales y fatiga) en la ecuacién 2:

TE =TN + Z Tolerancias variables = 4.7138 + 10 + 0.4941 = 15.0279 min

El resultado que arroja el célculo determina el tiempo estandar durante el cual, el
operario realiza la actividad de atencion al cliente, tomando en cuenta las
tolerancias derivadas de las necesidades personales del operario y la fatiga

generada por los diversos factores a los que se expone en el lugar de trabajo.

Cabe destacar, que el tiempo estandar podria reducirse si hay un decremento en
las concesiones por fatiga, las cuales pueden disminuir si se atienden los
problemas de humedad y condiciones ambientales, esto porque si fueran
favorables, el puntaje para cada una seria menor, y de esta manera se reduciria el

tiempo estandar.
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CONCLUSIONES

Al aplicar las técnicas para el estudio de ingenieria de métodos, se lograron los
objetivos generales y especificos planteados al principio de este proyecto. Luego
se cree conveniente sefalar las siguientes conclusiones que se derivaron del

estudio realizado:

1. La empresa necesita un nuevo metodo de trabajo que le permita
eliminar y reducir el conjunto de problemas que se apoderan de ella

en la actualidad.

2. El método de organizaciéon actual que se emplea para almacenar la
mercancia en FerreMateriales R.J, no es conveniente debido a que
el establecimiento se encuentra en desorden y los productos no

estan distribuidos por departamentos en el area de recepcion.

3. Un solo operario no es suficiente para cubrir satisfactoriamente con
la jornada laboral. Esto porque no puede atender por si solo, el total
del volumen de los clientes que se puede presentar en un

determinado momento del dia.

4. Se calcul6 el tiempo estandar (15.0279 min) resultando aceptable
para la ejecucién de la actividad, tomando en cuenta todos los
factores que intervienen en el trabajo que realiza el operario durante

el proceso de atencién al cliente.

5. El elemento “busqueda y despacho del producto solicitado” es el que
mas tarda en ejecutarse, esto se debe a la mala organizacion de la

mercancia en el local.
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6. La empresa no tiene estipulado un porcentaje de la jornada de
trabajo a las tolerancias generadas por las necesidades personales
inherentes al operario, lo cual resta precision al célculo del tiempo

estandar.

7. Las condiciones ambientales y la iluminacion bajo la cual el
empleado se desenvuelve durante la jornada no son las mas
adecuadas, aumentando el porcentaje de concesiones por fatiga, y a

su vez el tiempo estandar que dura la atencién al cliente.
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RECOMENDACIONES

Una vez finalizado el estudio y tomando en consideracion los resultados que de él
se derivaron, se cree conveniente que la empresa siga las recomendaciones que

se muestran a continuacion:

1. Se recomienda rescatar los mostradores que no son usados, pues ellos
ayudaria a realizar la correcta distribucion de los productos clasificandolos

por el departamento al que pertenezcan.

2. También, se sugiere comprar un estante vertical que contenga varias
gavetas pequeias, alli se podrian guardar los productos que tengan
menores dimensiones. De esta manera se eliminarian las bandejas de
madera en la cual estan contenidos actualmente, ya que éstas dan un mal
aspecto al lugar. Ademas cuando ocurren movimientos bruscos suelen

moverse los elementos fuera del compartimiento que les es asignado.

3. Contratar un nuevo operario para poder cumplir satisfactoriamente con la
jornada laboral. Segun un calculo realizado se necesitan dos y solo se

cuenta con uno.

4. Ampliar el perimetro del local para que se pueda contar con mas espacio, y
asi mejorar la forma en que se almacena la mercancia en los mostradores y

exhibidores.

5. Instalar un aire acondicionado que permite un ambiente de trabajo

agradable.

6. Tomar un porcentaje del tiempo que dura la jornada de trabajo para las

necesidades personales (ir al bafio, tomar agua, entre otras) que puedan
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surgir en el operario. Si se toma en cuenta esta porcion del tiempo, puede

calcularse mejor el tiempo estdndar de la operacién “atencion al cliente”.
7. Realizar estudio y estandarizacion de tiempo periédicamente. Para ello se

recomienda utilizar los pasos observados en esta practica en cuanto a

estandares de tiempo.
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Figura a: Bandejas empleadas
para almacenar tornillos,
tuercas, clavos, entre otros.

Fuente: Autores.
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Figura b: Se puede observar uno de los mostradores en desuso y lo poco amplio que es el
local.

Fuente: Autores.
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Figura c: Croquis propuesto a la empresa FerreMateriales RJ, C.A.

Fuente: Elaboracion propia.
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g0 | 0,254 03527 0846 1,292 1,664 1,990 2373 2639 3,195 3,415
100 | 0,233 6,256 0845 1290 [.660 1.58% 2363 2,626 3,174 3,189
200 | 8,254 0525 0.84% 1,286 1,433 1,972 2345 2601 3,131 3,339
SO0 | 9253 0535 0,843 1,283 1,648 1,965 2,334 2586 3,106 3,110
se | 0,253 0524 0,842 128 1,643 L9S0 2,326 2,576 3000 3,291
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Tabla de concesiones por fatiga:

CONCESION® X JORNADA EFECTIVA
CONCESIONES POR FATIGA |m#uros conceoiooss S
LIMITES 3 5 JORNADA EFECTIVA
u DE CLASE 38 (MINUTOS)
3 g E 510 480 450 420
INFERIOR |SUPERIOR g g
3 MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA

At 0 156 1 B 5 4 4
A2| 157 163 2 10 10 9 8
A3 | 184 170 3 15 14 13 12
adl 17 177 4 20 18 17 16
As | 178 184 5 24 23 21 20
81 185 191 5 29 27 25 24
B2| 192 108 7 33 31 29 27

199 205 8 38 36 33 31
B4 | 208 212 9 42 40 37 35

213 219 10 46 44 41 38
c1| 220 226 11 51 48 45 42
c2| 227 233 12 55 51 48 45
ca| 234 240 13 59 55 52 48
ca| 241 247 14 63 59 55 51
cs| 248 254 15 67 63 59 55
D1 255 261 16 70 86 82 58
2| 262 268 17 74 70 85 61
D3| 269 275 18 78 73 69 84
Dd| 276 282 19 81 77 72 67
ps| 283 289 20 85 80 75 70
E1 260 296 21 89 83 78 73
2| 297 303 22 92 86 81 76
£3 304 310 23 95 90 84 79
E4| a1 317 24 99 93 87 81
Es| 318 324 25 102 96 90 84
F1 325 331 26 105 59 93 87
F2 332 338 27 108 102 96 89
Fa| a3 345 28 112 105 98 82
F4 346 349 29 115 108 101 94
F5 350 YMAS | 30 118 111 104 97
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Hoja de concesiones

{fﬁ Iﬂ MIUERD -0
U'QP; HOJA DE CONCESIONES |[wsswn

SECHA, P
CODIGD DE CARDD: OF COMCE 3I0MHIE 32 FATIGA FECHA E EFECTIVA,

[ seswsLazans

AREA: RECESCHION ¥ ATERCION GEREMCLA O DIIN: o PREFPARADD POR: SRUST
AL CLETE

FROVECTD: EETUDND = DEFARTAMENTD O 3ECCHM: RIEWVI 34D PDR: FROFES0R
TENF ATERCION AL CLENTE

PROCE 30 ATEMCDM AL TIMALO DEL CARDD: DFERADDIN APRDEADD POR: FROFEE0N
CLENTE

PFUNTOS POR GRADC DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA ler. 2do. Jer. dto.

CONDICIONES DE TRABAJO:

1 TEMPERATURA 5 1 [ 1= | =2 0O
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 "o Y m YO
3 HUMEDAD 5 O v @ P
4 HIVEL DE RUIDO 5 12 i <
d | ] 1
5LUZ 5 - 10 [ 15 . 20 O
REPETITMDAD:
& DURACIIN DEL TRASAMD 20 [ =z I 510 [0 =0
7 REPETICKON DEL CICLO 20 [ 2 g 8 g [0
8 DEMANDA FISICA e 0 (3] a0
| ] Ol 1
9 DEMANDA MENTAL O WVISUAL 10 20 30 50
| | O |
P{OSHCHOM
10 DE PIE MOWVIENDOSE, SENTADD 10 20 30 20
ALTURA DE TRASAMD - |:| |:| |:|

TOTAL PUNTOS: 135
COMCESIOMES POR FATHZAD 27 min
PlPLITCEE)
OTRAS CONCESONES (MINUTOS)]
TIEMPD PEREOMAL. 10 man
DEMORAS INEVITADGLES. 30 min
TOTAL COMCTESKONES: &7 min
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DEFINICIONES OPERACIONALES DE LOS FACTORES DE FATIGA

A. CONDICIONES DE TRABAJO: 1) TEMPERATURA. 2) CONDICIONES AMBIENTALES. 3) HUMEDAD.
4) NIVEL DE RUIDO. 5) ILUMINACION

1. TEMPERATURA GRADO 1, (5 PUNTOS). Climatizacién bajo control eléctrico o mecanico.
20°C < Temperatura < 24°C.

GRADO 2. (10 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimientos de Ia
tarca. a) Para trabajos interiores: 24°C < Temperatura < 29.5°C.
b) Para trabajos externos: 26,5°C < Temperatura < 32°C,

GRADO 3. (13 PUNTOS). Temperaturacontrolada por los requerimientos de
la tarea, a) Para trabajos interiores: 26.5°C < Temperatura = 28°C,
b) Para rrabajos externos o con circulacion de aire:
32°C < Temperatura < 34.5°C,

GRADO 4. (40 PUNTOS). a) Ambientes sin circulacion de aire:
Temperatura = 32°C. b) Ambientes con circulacién normal de aire:
35°C < Temperatura < 41.5°C.

2. CONDICIONES GRADO 1. (5 PUNTOS) a) Operaciones normales en Exteriores. b) Operaciones
AMBIENTALES en ambientes acondicionados con aire fresco v libre de malos olores,

GRADO 2. (10 PUNTOS) Ambicntes de planta o de oficina sinaire acondicio-
nado. Ocasionalmente pueden presentarse malos olores o mala ven-
tilacion,

GRADO 3. (20 PUNTOS). Ambientes cerrados v pequeiios, sin movimiento de
gire. Ambientes con polve v/o humos en forma limitada

GRADO 4. (30 PUNTOS). Ambientes téxicoz, Mucho polvo y/o humos no elimi-
nables por extraccion de aire.

3. HUMEDAD GRADO 1. (5 PUNTOS). Humedad normal. ambiente climatizado. Por lo gene-
T ral hay humedad relanva del 409 al 55%, con temperamra de 21 a

¢,
GRADO 2. (10 PUNTOS). Ambientes secos. Menos del 30% de humedad relativa.

GRADO 3. (13 PUNTOS). Alta humedad, Sensacion pegajosa en la piel y ropa
lumedecida. Humedad relativa del 80%a.

GRADO 4, (20 PUNTOS). Elevadas condiciones de humedad, tales como trabajo
bajo la lluvia o en salas de vapor o frigorificos, que ameritan ¢l uso

de ropa especial
4. NIVEL DE GRADO 1. (5 PUNTOS). Ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o
RUIDO ¢n ambientes poco ruidosos,

GRADO 2. {10 PUNTOS). a) Ruido por debajo de 30 decibeles. Ambiente dema-
siado tranquilo. b) Ruido alto entre 60 y 90 decibeles. pero de natura-
leza constante.

GRADO 3, {20 PUNTOS). a) Rurdos agudos por encima de 90 decibeles. b) Am-
bientes nomalmente  tranquilos con sonidos intermitentes o ruidos
molestos. ¢) Ruidos por encima de 100 decibeles no ntermitentes.

GRADO 4. (30 PUNTOS). Ruidos de alta frecuencia u otras caracteristicas mo-
lestas, ya sean intermitentes © constantes.
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S ILUMINACION ~ GRADD 1. (SPUNTOS). Lucessin resplandor, Iuminacion fluorescents u otra
araproveerde 215 a 538 lux para la mayoriade las aplicaciones in-
dustriales; y 538 a 1077 lux para oficinas y lugares de mspeccién,

GRADO 2. (10 PUNTOS). Ambicntes que requieren iluminacion especial o
por debajo del estindar. Resplandores ocasionales.

GRADO 3, (15 PUNTOS). a) Luz donde el resplandor continuo es inhe-
rente al trabajo. b) Trabajo querequicre cambios constantes de
dreas claras a oscuras con menos de 54 fux

GRADO 4, (20 PUNTOS). Trabajo a tientas. sin luz y/o al tacto. Las
caracteristicas del trabajo imposibilitan u obstruyen la vision.

B.REPETITIVIDAD Y ESFUERZO APLICADO: 1) DURACION DEL TRABAJO, 2) REPETICION DEL CICLO.
3) ESFUERZO FISICO, 4) ESFUERZO MENTAL O VISUAL.

1. DURACION DEL GRADO 1. (20 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
TRABAJO 1N MIinueo o menos.

GRADO 2. (40 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
15 minutos o menos

GRADO 3. (60 PUNTOS). Operacién o suboperacién que puede completarse en

una hora o mencs.
GRADO 4. (30 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
s de una hora
2. REPETICION GRADO 1. (20 PUNTOS) a) Poca posibilidad de monotonia. El trabajador pucde
DEL CICLO programar su propio trabgjo o variar su patron de ¢jecucion, b) Ope-

raciones que varian cada dia o donde las suboperaciones no son ne-
cesariamente de realizacion diaria.

GRADO 2. (40 PUNTOS). Operaaones de un pawén fijo razonable o donde
existen tiempos previstos o previsiones para terminar. La farea s
regular, aunque las operaciones pueden variar de un ciclo a otro.

GRADD 3. (60 PUNTOS). Operaciones donde la terminacion penddica esté pro-
gramada ysu ocurrencia ¢s regular, o dondela terminacion del movi-
miento 0 los patrones previstos s¢ cjecutan por lomenos 10 veces al
dia.

GRADO 4, (80 PUNTOS). a) Operaciones donde la terminacion del movimiento

o de los patrones previstoses mas de 10 por dia, b) Operaciones con
troladas por la méquina con alta monotonia o tedio del operador
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3. ESFUERZO GRADD 1, (20 PUNTOS) 4) Esfuerzo manual aplicado més del 15% del tiempo.
FISICO porcnclma del 30 kg. b) Esfuerzo manual aplicado entre el 15% yel
9% del tiempo, para pesos entre 12,5 kg v 30 kg. ¢) Esfiierzo manual
aplicado entre ¢l 40% y ¢l 70% del tiempo, para pesos entre 2.5 kg y
12,3 ke d) Esfuerzo manual aplicado por encima del 70% para pesos

superiores 3 2.5 kg,

GRADD 2. (40 PUNTOS) 4) Esfuerzo manual aplicado entre el 15% v el 40% del
tiempo porcnc1ma de 30 kg, b) Estuerzo manual aplicado entre ¢l 40%
y ¢l 0% del tiempo. para pesos entre 12.5 ke, y 30 kg, ¢) Esfuerzo
tanual aplicado por encima del 70% para pesos entre 2.5 kg. v 12.5 kg,

GRADD 3, (60 PUNTOS). 4) Esfuerzo manual aplicado entre el 40% y el 70% del
tiempo, para pesos superiores a 30 ke. d) Esfuerzo manual aplicado pot
encima del 70% del tiempo para pesos entre 12.5 ke. y 30 ke,

GRADO 4. (80 PUNTOS), Esfuerzo manual aplicado porencima del 70% del
tiempo para pesos superiores a 30 ke.

4. FSFUFRZ0 GRADO 1. (10 PUNTOS). Atencién mental o visual aplicada ocasionalmente,
"MENTAL 0 debidoa que laoperaciones pricticamente automdtica o porque la
\1sir AL atencion del trabajador es requeridaa intervalos muy largos.

GRADO 2. (20 PUNTOS), Atencion mental y visual frecuente donde el trabajo
€ intermitente, 0 la operacion involucra la espera del rabajador para

que lamaquina o el proceso completen un ciclo con chequeos espa-
ciados.

GRADO 3. (30 PUNTOS). Atencion mental y visual continuasdebidoa razones
de calidad o de segunidad, Generalmente ocurreen operaciones repeti-
tivas que requicren un estado constante de alerta o de actividad de parte
del trabajador.

GRADO 4, (50 PUNTOS) a) Atencidn mental y visual concentrada o intensa en
espacios reducidos, b) Realizacion de trabajos complejos con limites
estrechos de exactitud o calidad. ¢) Operaciones que requieren la
coordinacion de gran destreza manual con atencion visual estrecha

sosterida por lanzos periodos de tiempo. d) Actividades de inspeccion
pura donde el objetivo fundamental es el chequeo de la calidad.
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C. POSICION DE TRABAJO: PARADO, SENTADO, MOVIENDOSE, ALTURA DE TRABAJO.

GRADO 1. (10 PUNTOS). Realizacitn del trabajo en posicion sentado o tediante una conbinacion
de sentado, parado y caminando, donde el intervalo entre cambios de posicion es inferior
4 cinco minutos. El sitio de trabajo presenta una altura normal respecto  la posicion de
Ia cabeza v los brazos del trabajador,

GRADQ 2, (20 PUNTOS). a) Realizacion del trabajo parado o combinado con el camnar v donde s
permite que le trabajador s¢ siente solo en pausas programadas para descansar. b) El sifio

de trabajo presenta una disposicion fucra del rango normal de trabajo, impidiendo la
comodidad de brazos, piemas v cabeza por periodos cortos nferiores 4 un mimuto,

GRADO 3, (30 PUNTOS), Operaciones donde el sitio de trabajo o la naturaleza del mismo obliguen
4 un confinuo agacharse o empinarse; o donde el trabajo requiera la extension de los
brazos o de las piemas constantemente.

GRADO 4. (40 PUNTOS). Operaciones donde el cuerpo es contraido o extendido por Lergos
periodos de tiempo o donde 1a atencion exige que el cuerpo no s¢ mueva.
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