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RESUMEN

La empresa Laminadora Industrial S.A. que desde 1982 se ha dedicado a
la distribucién de perfiles de acero ha evolucionado a través del tiempo,
contando con mas de 30 afios de experiencia, ha logrado posicionarse en el
mercado guatemalteco con el Unico objetivo de satisfacer las expectativas de
sus clientes brindandoles comodidad y fiabilidad, por lo que la empresa con el
afan de prestar un servicio de calidad ha identificado la necesidad de hacer una

mejora en el proceso de distribucidn de sus principales productos.

Para diagnosticar la situacion actual de la empresa se trabajara con la
herramienta de analisis FODA, que permite revelar las principales debilidades
de la empresa con el fin de fortalecerlas. Entre las debilidades encontradas

estan:

o No se capacita al personal

o La existencia de pocas unidades de reparto de material

o No hay control de rutas

° No se aprovecha el espacio fisico disponible dentro de la bodega

Para que una mejora continua pueda desarrollarse e implementarse con

éxito se aplicara la metodologia Planear, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA), la

cual permite identificar las ineficiencias del proceso, por lo que en la etapa de

planeacion se deben establecer los objetivos y documentar el proceso de

XIII



distribucion. En la etapa de hacer se deben implementar los procedimientos de
mejora, luego verificar que se cumplan los ya establecidos, dandole
seguimiento e informar sobre los resultados a la gerencia, y por ultimo en la
etapa de actuar, tomar los resultados obtenidos de las auditorias y realizar las

acciones de mejora sobre los procesos.
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OBJETIVOS

General

Mejorar la distribucion de perfiles de acero en la empresa Laminadora

Industrial S.A.

Especificos

1. Administrar la entrada y salida del material.

2. Reducir el tiempo de entrega del material.

3. Tener un buen manejo de material.

4. Ordenar el material en la bodega.

5.  Adecuar el area de paso de personal y camiones.

6. Tener clientes satisfechos con un servicio de entrega de calidad.

7.  Aumentar la eficiencia del proceso de entrega.
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INTRODUCCION

La empresa Laminadora Industrial S.A., esta localizada en la zona 4 del
municipio de Mixco del departamento de Guatemala, se dedica a la importacion,
distribucion y comercializacion de perfiles de acero. Se obtuvo la autorizacion
para ingresar a las instalaciones y acceso a la informacion pertinente para

elaborar la investigacion.

El presente trabajo de graduacion permitira, de manera satisfactoria, la
distribucion de perfiles de acero, como también satisfacer las exigencias de sus
clientes, ofreciéndoles un mejor servicio de entrega; el cual es un factor

importante en la preferencia de sus clientes constantes.

La distribucion de perfiles de acero es una de las areas de la empresa que
mas problemas ha presentado, entre las causas se encuentran: la mala
administracion en su funcionamiento, ya que no existe un documento que
normalice los procedimientos, el trabajo de graduacién pretende desarrollar un

plan de distribucidén que resulte efectivo y econdémico.
Las herramientas de apoyo que se implementaran para el mejoramiento

en la distribucidon de perfiles son: diagramas de operaciones, diagramas de flujo,

diagramas de recorrido, estudio de tiempos y logistica.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

En el presente trabajo se describen todas las actividades y aspectos
relevantes de la empresa Laminadora Industrial S.A., durante un periodo, el
cual ayudara a comprender las necesidades actuales de la organizacion, para

plantear las mejores soluciones en este trabajo de graduacion.

La empresa Laminadora Industrial S.A., ha identificado la necesidad de
mejorar el proceso de distribucion de perfiles de acero, por lo que es necesario
estandarizar los tiempos de despacho y el proceso involucrado para la

distribucion del material, asi como la distribucién del espacio en la bodega.

1.1. Laempresa

La empresa Laminadora Industrial S.A. se dedica a la distribucion de

perfiles de acero segun las especificaciones del cliente.

Ha cumplido con las leyes tributarias de importacién, el impuesto al valor

agregado y requisitos legales para su distribucion.

La distribucion es uno de los procesos mas importantes dentro de la
organizacién, ya que influye directamente en las expectativas del cliente, sobre

la calidad del servicio que recibe.

La empresa cuenta con una bodega de almacenamiento de perfiles de
acero, ubicada a un costado de las oficinas centrales en las que opera, para

un mejor control del producto.



Con mas de 30 afios de experiencia ha logrado ser una de las empresas

mas competitiva en el mercado demostrando su solidez.

1.1.1. Ubicacion

La Empresa Laminadora Industrial S.A. ubicada en la zona 4 del
municipio de Mixco colinda al Norte con el supermercado Elmar, al Sur con
Super 24, al Este con la 10 avenida, al Oeste con el bulevar de Bosques de
San Nicolas entre 35 y 37 calle. A continuacion se muestra en la figura 1, la

ubicacién de la bodega encerrada en un circulo.

Figura1. Fotografia de ubicaciéon geografica de la empresa

Fuente: wikimapia. [en linea]. www.wikimapia.org. [consulta: 5 octubre 2010].
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1.1.2. Historia

La Empresa Laminadora Industrial S.A., se fundd en 1982 en la zona 1
de la ciudad de Guatemala, en un pequefo local rentado, en sus inicios el
fundador de la empresa, sin contar con muchos recursos, empez6 vendiendo

perfiles de acero a las herrerias de la localidad.

Se fundd en 1992, logré extenderse a talleres de la capital, logrando de
esta forma sus primeros clientes, luego abarcé las ferreterias; contando con una
secretaria y un ayudante, no poseia en ese momento camiones, por lo tanto

tenia que recurrir al servicio de fletes.

En el 2002, ya contaba con el capital necesario para adquirir un vehiculo
de carga y emplear mas personal, ya que el negocio seguia creciendo,
logrando llegar hasta los departamentos. La empresa se empieza a
caracterizar por su facilidad de crédito y contar con precios bajos. Siendo esto

una ventaja sobre las demas.

Cinco afios mas tarde, el siguiente logro destacable fue la compra de
camiones y ampliar la bodega que poseia en ese momento, trasladandola a la
zona 4 de Mixco, donde actualmente se encuentra funcionando con mas
capacidad de almacenaje; también empezé con la importacion de perfiles de
acero, ofreciendo un producto de mejor calidad a sus clientes convirtiéndose asi
en una empresa seria y de prestigio. Con este paso empezd a extenderse a
mas puntos de la ciudad haciendo crecer su cartera de clientes. Actualmente

es una empresa sélida y competitiva de Guatemala.



1.1.3. Actividades

La actividad principal de la empresa es la comercializacién de todo tipo de
perfiles, en diferentes dimensiones, segun sea la necesidad del cliente, como:
hierro angular, cuadrado, entorchado, barra estrella, plano, redondo.

Ver figura 2.

Figura 2. Tipos de perfiles

Hierro cuadrado

Hierro barra estrella Hierro plano Hierro redondo

Hierro TEE

Fuente: elaboracion propia.



Una actividad reciente derivada de la comercializacion es la importacidén
de perfiles de acero, ésta surgid6 de la necesidad de satisfacer la creciente
demanda del producto permitiéndole ofrecerlo con mejor calidad a sus clientes

constantes; como también distribuirlo a los diferentes puntos de la ciudad.

1.1.4. Mision

‘Llegar a ser una de las empresas de renombre a nivel centroamericano
en el area acerera a corto plazo, incorporando a la actividad comercial los
servicios de cortes dobles y perforacion, asi como la fabricacién de productos,

tales como: tuberia industrial, perfiles y costaneras.”

1.1.6. Visién

“Adquirir el compromiso de proveer a nuestros clientes con productos
de primera calidad a precios competitivos, brindandoles todas las facilidades
para que estos puedan recibir nuestro servicio de una manera cémoda y

confiable.”



1.1.6. Valores

Tabla I.

Valores

e Responsabilidad

Cumplir con el compromiso adquirido
con nuestros clientes de para

alcanzar la madurez profesional.

e Honestidad

Es el respeto dentro y fuera de la
organizacion comportandose de una

manera sincera.

o Etica Es el buen actuar en beneficio de
nuestros clientes, siempre con la
verdad respetando sus derechos.

e Servicio Interactuar de una manera eficiente

con el cliente para lograr una
experiencia de calidad que satisfaga
sus necesidades en el proceso de

distribuciéon de materiales.

Fuente: elaboracién propia.




1.2. Organizacion

Es una mediana empresa que distribuye perfiles de acero al mercado
nacional. La organizacion esta dividida por departamentos, los cuales deberan
cumplir las metas que se les asignen en el tiempo estipulado, contribuyendo al

objetivo de la empresa.

1.2.1. Organigrama

Para tener un panorama general de la estructura organizacional de la
empresa se describe la misma en la figura 3, através de este organigrama se
puede realizar el analisis de funcionamiento del departamento de distribucion

de la bodega (ver figura 4).



Organigrama general dde la empresa

Figura 3.
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Figura 4.

Organigrama del departamento de distribucién
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1.2.2.
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™  BODEGA
(GERSON)

oracion propia.

Descripcion de puestos

Es la descripcién de las actividades, responsabilidades y atribuciones que

distinguen un cargo a otro dentro de la empresa y que cumplen con un objetivo.

A continuacién se describe cada

uno de los puestos del departamento de

distribucion y el objetivo de cada uno de los puestos de la empresa.



Jefe de bodega

o Objetivo del puesto: dirigir la operacion de la bodega garantizando el
despacho eficiente de todos los pedidos de clientes en el menor
tiempo posible brindando un servicio de la mas alta calidad, utilizando

de manera efectiva los recursos a su disposicion.

o Descripcion de actividades del puesto

— Control de correlativo de facturas emitidas y despachadas en
bodega. Es responsable de revisar diariamente que todas las
facturas que sean emitidas por el responsable de mostrador, sean

despachadas en el menor tiempo posible.

— Control de devoluciones de material. Reporta las devoluciones del
mismo, darle seguimiento de ingreso en el inventario del sistema;
certificar a través de un documento; que la factura o cotizaciéon
este anulada, o bien que la nota de crédito haya sido emitida para

documentar la devolucion de material.

— Control de correlativo de recepciones. Revisa diariamente que
todas las recepciones emitidas e ingresadas al sistema tengan
validez y respaldo de una factura de proveedores, formato de
recepcion de material importado o vale de produccion de

entorchado.

— Control de correlativo de remisiones. Revisa diariamente que todas

las remisiones emitidas e ingresadas al sistema tengan validez y
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respaldo de una salida de inventario por apertura de atado de

material importado, para ser ingresado como piezas.

Coordinar con el bodeguero y los auxiliares de bodega las rutas de

reparto.

Monitorear el desempefio de cada uno de los pilotos de reparto

diariamente para controlar la ruta de reparto.

Tiene la responsabilidad, juntamente con el bodeguero de la
custodia de las existencias de productos almacenados en las

bodegas.

Responsable de revisar diariamente el balance de los productos
con movimiento realizado por los auxiliares de bodega, buscando

las razones de los productos que no cuadren, si en caso existieran.

Responsable de calcular la comision por quintal repartido de pilotos
y ayudantes, reportandolo a la contabilidad para el pago respectivo

los primeros cinco dias habiles del mes.

Responsable de llenar los camiones y vehiculos de combustible,
anotando en la documentacién de respaldo (vale o factura) el
kilometraje indicado en cada vehiculo para el control de

rendimiento.
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— Responsable de notificar al mecanico sobre los requerimientos de
mantenimiento preventivo de cada uno de los camiones y vehiculos

de la empresa, a fin de garantizar su continuo funcionamiento.

Bodeguero

o Objetivo del puesto: mantener bajo estricto control y custodia las
existencias de productos almacenados en las bodegas, es responsable
de coordinar la carga y descarga de camiones propios, de clientes y

proveedores.

o Descripcion de actividades del puesto

— Contar los pedidos preparados por los auxiliares de bodega para
las cargas de camiones propios y de clientes, certificando su
exactitud y correspondencia de acuerdo a los documentos de

respaldo (facturas o cotizaciones).

— Contar el material entregado por proveedores en bodegas centrales
de acuerdo con los documentos de respaldo (facturas, notas de

envio, orden de compra).

— Contar el material entregado por produccién de entorchado, segun

documentacion de respaldo (vale de produccion).
— Contar el material importado abierto de atados (perfiles y lamina)

recibido, segun documentacion de respaldo (recepcion de

materiales importados).
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— Dar pase de salida a los vehiculos de clientes, certificando con su
firma en la copia amarilla del documento de respaldo (factura o
cotizacion), que los productos despachados por el auxiliar de

bodega, correspondan a lo detallado en el mismo.

— Supervisar la carga de vehiculos propios, segun la ruta de reparto

establecida en conjunto con el jefe de la bodega.

Auxiliar de bodega

o Objetivo del puesto: preparar las cargas de los camiones propios y de
los clientes a fin de controlar de manera eficiente el despacho de
productos, utilizando de manera eficiente el tiempo y el personal de

bodega.

o Descripcion de actividades del puesto

— Preparar la carga de los camiones de acuerdo con las facturas
emitidas por el responsable del mostrador, con asistencia de los
ayudantes de bodega, ordenando la carga por tarimas identificadas
por camion para la lamina, y en el caso de los productos largos,

deberan ser identificados con etiquetas.

— Despacho de facturas de clientes en bodega, el auxiliar de bodega
es el encargado de dirigir a los ayudantes de bodega para que
realicen la carga de todos los productos que se detallan en la

factura.
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— Realizar el balance de los productos en movimiento, de acuerdo a

su area de responsabilidad.

— Supervisar el encasillado de los productos por parte de los

proveedores en los lugares indicados.

Piloto repartidor

o Objetivo del puesto: brindar al cliente un servicio eficiente a través de

un despacho rapido y cordial.

o Descripcion de actividades del puesto

— Carga de pedidos preparados a camiones propios y de clientes con

supervision de auxiliares de bodega.

— Descarga de camiones con producto para encasillar, proveniente

de ruta con supervision de auxiliares de bodega.

— Descarga de camiones a domicilio de clientes con asistencia de

ayudante de bodega.

— Traslado de cargas en camiones, de propios al domicilio de los

clientes, de acuerdo con las rutas asignadas.

— Asistencia al mecanico de la empresa de las reparaciones de los

vehiculos de la empresa.
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e Encargado de entorchado

o Objetivo del puesto: producir varillas entorchadas de hierro cuadrado

entorchado, que cumpla con los estandares de calidad para suplir la

demanda del departamento de ventas.

o Descripcion de actividades del puesto

—

Entorchar 400 varillas de hierro cuadrado diariamente, ordenandolo

en atados de 10 varillas para facilitar su conteo y despacho.

Dar mantenimiento preventivo a la maquina de entorchado para
garantizar el funcionamiento continuo y el constante suministro del

hierro entorchado.

Entregar diariamente al jefe de bodega un vale por la produccion

diaria de varillas cuadradas entorchadas.

Mantener la custodia de las varillas de hierro liso entregado a través
de un vale, para la produccidon de hierro entorchado, es el

responsable de la existencia de este producto.

o Ayudante de entorchado

©)

Objetivo del puesto: brindar asistencia técnica al encargado de
entorchado a fin de cumplir con la cuota diaria de produccion y los

estandares de calidad.
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o Descripcién de actividades del puesto

— Asistir al encargado de entorchado en la produccion de la cuota

diaria de varilla entorchada.

— Asistir al encargado de entorchado en las labores de

mantenimiento de la maquina de entorchado.

Ayudante de bodega

o Objetivo del puesto: brindar apoyo para cargar y descargar los
camiones, tanto en las bodegas propias, como en el domicilio del cliente,

encasillando el material de manera ordenada y rapida.

o Descripcion de actividades del puesto

— Preparacion de pedidos anticipados para carga de camiones
propios y de clientes con instruccion del auxiliar de bodega, de
acuerdo a la linea de producto (auxiliar de bodega 1, tuberia;

auxiliar de bodega 2, ldmina; auxiliar de bodega 3, perfiles).

— Carga de pedidos preparados a camiones propios y de clientes con

supervision de auxiliares de bodega.

— Descarga de camiones con producto para encasillar proveniente de

ruta, con supervision de auxiliares de bodega.

— Descarga de camiones al domicilio de los clientes con supervision

de pilotos repartidores.
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— Limpieza y orden de bodegas propias.

— Apertura de atados de producto importado.

— Encasillado de producto importado.

— Asistencia al mecanico de la empresa de las reparaciones varias de

los vehiculos.

1.3. Materiales que distribuye

La empresa Laminadora Industrial S.A., distribuye una amplia variedad

de perfiles de acero importados, como el hierro en sus distintas presentaciones.

1.3.1. Tipos de perfiles

Los materiales que vende y distribuye la empresa son perfiles de acero
importados, las medidas de cada tipo de perfil estan descritas en la seccién

2.3.3. de este documento, los hierros mas importantes son:

o Angular

. Cuadrado

o Entorchado

. Barra estrella
. Plano

o Redondo

. TEE
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1.3.1.1.  Hierro angular

Perfil con seccion transversal en forma de angulo recto con alas iguales;
producidas con acero de bajo tenor de carbono, de acuerdo con la Norma
ASTM A36.

Principales usos

e  Estructuras metalicas

e Torres de transmision de energia eléctrica y de telecomunicaciones
e Cerrajeria

e Aberturas

e Maquinas e implementos agricolas

e Mecanica en general en la industria

1.3.1.2. Hierro cuadrado

Barras con seccion transversal cuadrada, producidas con acero de bajo

tenor de carbono, de acuerdo con la Norma ASTM A36 o SAE 1020 y 1045.

Son utilizadas en:

o Rejas y portones

o Partes de maquinas e implementos agricolas y

o En la industria mecanica en general
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1.3.1.3. Hierro entorchado

Perfiles laminados en formato exclusivo, ya sea cuadrado o estrella con
concavidades a lo largo de la barra. Producidos con acero de bajo tenor de

carbono, de acuerdo con la Norma ASTM A36. Son utilizados en:

. Portones
o Rejas

° Muebles

1.3.1.4. Hierro barra estrella

Barras con seccion trasversal con un laminado especial que le otorga 4
vértices redondeados. Cumple con las especificaciones de la Norma ASTM
A36. Su principal aplicacion es entorchada, para aplicaciones de herreria y

forja.

1.3.1.5. Hierro plano

Como su nombre indica, son barras cuya secciéon forma un angulo recto

de seccion rectangular o cuadrada, laminadas en caliente.

Cuentan con infinidad de aplicaciones en sectores tan diversos como:

° El naval
° La construcciéon
o La agricultura

o La mineria o la carpinteria metalica
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1.3.1.6. Hierro redondo

Barras con seccion transversal circular, producidas segun Norma ASTM
A36 (acero con bajo tenor de carbono) y la Norma SAE, 1020 y 1045. Son

utilizadas en:

o Rejas y portones

o En la fabricacion de ejes y herramientas
o Maquinas

o Forja

J Balcones

J Resortes

° Estructuras

1.3.1.7. Hierro TEE

Barras con seccion transversal en forma de T, producidas con acero de

bajo tenor de carbono, de acuerdo con la Norma ASTM A36. Se utiliza en:

o Maquinas
o Estructuras metalicas
o En implementos agricolas

° En la fabricacion de ventanas

1.3.2. Forma actual de distribucion

Se realiza geograficamente, es decir, que no se distribuyen los perfiles
de acero en el orden en que entraron los pedidos, sino en la proximidad

geografica desde la ubicacion de la bodega.
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1.3.2.1. Rutas de distribucion
Estas se trazan segun la experiencia de los pilotos, ya que éstos conocen

la ciudad y manejan los camiones en rutas que ellos consideran mas corta, sin

tener un control de los mismos.
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2. DIAGNOSTICO SITUACIONAL

Para hacer un diagnéstico hay que definir cuales son las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa para corregir o eliminar

las deficiencias en la distribucion de los perfiles de acero.

Tablall. Analisis FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Experiencia de los trabajadores Expansion en el mercado.
Clientes constantes Internacionalizacién
Experiencia en el mercado Estandarizacion

Producto de calidad internacional
Solidez empresarial

Organizacion

DEBILIDADES AMENAZAS
No hay descentralizacion Incremento en aranceles
Pocas bodegas de distribucion Impuestos de importacion
No se capacita al personal Pérdida de material

Pocas unidades de reparto de
material.

No hay control de rutas

No se aprovecha el espacio fisico
disponible

No hay sefnalizacidén en la bodega

Fuente: elaboracion propia.
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2.1. Descripcion de manejo de perfiles de acero

El manejo de materiales debe ser el resultado de un plan, el cual debe
responder a las necesidades de la empresa. La manera actual de manejo de
material no es un procedimiento planificado, sino que se realiza con base en la

experiencia que posee el trabajador.

Se inicia cuando el supervisor y dos ayudantes seleccionan el perfil a
descargar, dos ayudantes cargan el perfil seleccionado con ambas manos
usando guantes como equipo de proteccion personal, acto seguido los
ayudantes trasportan el material en sus extremidades caminando en linea
donde hay paso de montacargas hacia el trasporte final de distribucién. Ver

figura 5.
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Flujograma manejo de perfiles de acero

Figura 5.
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21.1. Bodega

La bodega es un espacio destinada para el resguardo de materiales, en
este caso de perfiles de acero, el uso del mismo debe ser efectivo y eficiente
para que en todo el espacio disponible de la bodega pueda guardarse todo el

material.

2.1.2. Distribucion de bodega

En la zona contigua a las oficinas estan ubicadas las estanterias donde
se guardan todos los perfiles de acero, éstas estan divididas en 8 niveles de
altura y 4 bloques para clasificar los distintos tipos de perfiles. Frente a las
estanterias se encuentran otros tipos de materiales y una oficina de verificacion
de salida de material. La parte central de la bodega esta destinada para el paso
de camiones y montacargas. La entrada y salida de camiones estan en los

extremos de la bodega.

21.3. Diagramas

Los diagramas de operacion, de flujo y recorrido describen la secuencia
de operaciones, inspecciones Yy actividades combinadas, relacionadas al
manejo de material y su proceso, desde la carga de material hasta la descarga

hacia los camiones.

Los diagramas muestran el tiempo y los materiales a descargar como
también el instante en que los trabajadores intervienen en el proceso. A través
de estos diagramas se puede realizar el analisis de las operaciones que tienden
a mejorar el método utilizado para la ejecucion del proceso de distribucion, esto

permite la reduccion de tiempos, costos ocultos y/o mayor satisfaccion del
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trabajador en su puesto de trabajo. Para los siguientes diagramas se toman en

cuenta las actividades generales del proceso de distribucion.

21.3.1. Diagrama de operacion del proceso

Este permite visualizar por medio de simbolos graficos, las operaciones
basicas necesarias para realizar de una manera ordenada, las actividades en el
proceso de distribucion de perfiles como se detalla en la figura 6: diagrama de

operaciéon actual.
Es una herramienta muy util para encontrar las deficiencias en el proceso

de distribucidon, y poder realizar las mejoras que contribuya a un Optimo

desempenio del trabajador, logrando reducir tiempos, distancia y costos.
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Figura 6. Diagrama de operacion actual

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 24/junio/2010 Operaciones
Observaciones: Analista: Axel Ordéfiez Garcia Método: Actual 1/1
- 1 ! I
Er::tarzx::e 7 2 min., Przﬁ':::::sd 4 2 min. szeec?;rlf::;‘;:) Q 2 min.
Verificar documento 1 1 min.
Entregar a bodeguero 1 min.,
Llamar a 2 ayudantes 2 min.
Buscar perfil 5 min. ° 5 min.
Extraccion del perfil ° 5 min.
Colocacion en camion ° 1.35 min.
Asegurar el perfil ° 2 min.
Encender camion ° 1 min.,

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla lll. Tabla resumen de diagrama de operacién actual

ACTIVIDAD NOMBRE CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO
mts.
(mts) (min.)
OPERACION- 0 - -

V‘

INSPECCION

11

Fuente: elaboracion propia.

TOTAL - 20.35
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2.1.3.2. Diagrama de flujo del proceso

Este diagrama es similar al de operaciones, con la diferencia que se
incluyen mas simbolos graficos como demoras, almacenaje y otros simbolos
que muestran el proceso completo de distribucién, este diagrama detalla cobmo

opera el proceso actualmente. Ver figura 7.
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Figura 7. Diagrama de flujo actual

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 24/junio/2010 Flujo del proceso
Ob iones: At Axel Ordofiez Garcla Método: Actual 1/2

itnte (7 )z, e () oo AR« R
Verificar documento 1 1 min.
Entregar a bodeguero 1 min.
Llamar a 2 ayudantes 2 min.
caminar a estanterias 1 min.
Buscar perfil 5 min.
Seleccionar perfil ! 5 min.
Extraccion del perfil 6 5 min.

A:
Fuente: elaboracién propia.
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Continuacioén figura 7.

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 24/junio/2010 Flujo del proceso
Observaciones: Analista: Axel Ordofiez Garcia Método: Actual 2/2

Llevar al camion 0.5 min.
15 mts.
Colocacion en camion 0 1.35 min.
2 min.
Asegurar el perfil

Encender camién G 1 min.,

(Sc’a"';l'i‘g:) -* 1 min.,

5 mts

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV. Tabla resumen de diagrama de flujo actual

ACTIVIDAD NOMBRE CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO

(mts.)
(min.)

OPERACION-
INSPECCION
; 2 20
1 -

Fuente: elaboracion propia.

TRANSPORTE

ALMACENAMIENTO
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2.1.3.3. Diagrama de recorrido del proceso

Es la representacion grafica de la distribucién fisica de la bodega en un
plano que muestra todas las actividades que se realizan a través de los
simbolos del diagrama de flujo. También permite observar el movimiento de los

perfiles dentro de la bodega, ver figura 8.
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Diagrama de recorrido

Figura 8.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Descripcion de lineas de mando

Estas lineas de mando dentro de la bodega estan definidas segun el
organigrama de la bodega, comportandose de una manera descendiente desde

el jefe de bodega hasta los ayudantes.

2.21. Linea de mando dentro de la bodega

La empresa muestra una estructura organizacional jerarquica vertical, por
lo que es necesario definir las lineas de mando, segun sean las funciones de

cada puesto de trabajo dentro de la organizacién.

o Jefe de bodega

Se encuentra en el nivel alto de la linea de mando en la bodega, es el
responsable de dirigir la operacion de la bodega. Encargado de recibir el
pedido de los clientes en el menor tiempo posible, el cual tiene bajo su cargo al

bodeguero el cual delega la responsabilidad.

o Bodeguero

Se encuentra en el nivel medio de la linea mando bajo la autoridad del jefe
de bodega, traduce los planes de pedido del jefe de bodega para mantener bajo
estricto control y custodia las existencias de productos almacenados en las
bodegas. Es responsable de coordinar la carga y descarga de camiones
propios, de clientes y proveedores. Tiene bajo su cargo a los auxiliares 1y 2 de
bodega.
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o Auxiliar de bodega

Se encuentra en el nivel medio, bajo la autoridad del bodeguero, se
encarga de preparar las cargas de los camiones propios y de los clientes a fin
de controlar eficientemente el tiempo y los colaboradores.
o Encargado de entorchado

Se encuentra en el nivel operativo del organigrama, se encarga de
producir varillas entorchadas de hierro cuadrado entorchado, éste ejerce
autoridad sobre sus ayudantes.

o Ayudante de entorchado y ayudante de bodega

Se encuentra en el ultimo nivel de autoridad y, solo responde para asistir

a su encargado.
2.2.2. Departamento de ventas
Es el responsable de planear, ejecutar y controlar todas las actividades
para mantener niveles adecuados de inventario, estimular el mercado vy verificar
las rutas de distribucion; en este departamento existen 2 lineas de mando:
o Gerente de ventas
Esta bajo el mando de la gerencia general y dirige a los vendedores,

cajeros, encargado de compras, encargado de créditos y cobranza. Su principal

funcién dentro de la empresa es contactar a los clientes actuales y potenciales
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para incrementar las ventas de los perfiles de acero y lograr satisfacer sus

necesidades.

o Vendedores, cajeros, encargados de compras, créditos y cobros

Son las personas del nivel bajo de la linea de mando del departamento de
ventas, estan en continuo contacto con los clientes, y de ellos depende el éxito

de la venta de perfiles, con la direccion del gerente de ventas.

2.2.21. Despacho abodega

Es la accion conjunta del gerente operativo y el gerente de ventas, se
encuentran en el mismo nivel jerarquico, deben coordinar la recepcion y
despacho de los perfiles de acero. El gerente operativo es el responsable de
supervisar la recepcion y despacho de materiales que diariamente llega o sale

al centro de distribucion, mediante el control de la documentacidén necesaria.
2.3. Descripcion de los perfiles de acero

Una de las caracteristicas principales de los perfiles de acero es su
calidad internacional, ya que estos son importados al pais y son los mas
comercializados a nivel nacional, brindando una gran variedad del producto,
segun sean las necesidades de los clientes.

2.3.1. Perfiles de acero

Son de gran utilidad en la industria de la construcciéon, ya que poseen

cualidades que proporcionan firmeza en las estructuras para edificios, casas,
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bodegas y plantas. Por lo que la empresa se encarga de distribuir una gran

variedad de estos materiales a los diferentes comercios e industrias.

2.3.2 Tipos de perfiles

Los tipos de perfiles, descritos en el capitulo 1 son los siguientes:

o Angular

. Cuadrado

. Entorchado

o Barra estrella
o Plano

° Redondo
. TEE

2.3.3. Dimensiones

Las dimensiones, en pulgadas, para los diferentes tipos de perfiles con los

que se cuentan en bodega se detallan en la tabla V.
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TablaV. Hierro angular

Grosor Largo

Fuente: Laminadora Industrial.
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Tabla VI. Hierro cuadrado

Grosor Largo

Fuente: Laminadora Industrial.

Tabla VIl. Hierro entorchado

Grosor Largo

Fuente: Laminadora Industrial.

Hierro barra estrella

Grosor 1/2
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Tabla VIll.  Hierro plano

Grosor Largo

Fuente: Laminadora Industrial.
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Tabla IX. Hierro redondo

Grosor

Fuente: Laminadora Industrial.

Tabla X. Hierro TEE

Largo Grosor

Fuente: Laminadora Industrial
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3. PROPUESTA PARA LA MEJORA EN LA DISTRIBUCION DE
PERFILES

Para implementar una mejora en la distribucién de perfiles de acero se
debe abarcar todas las areas que forman parte de este proceso, como: el area
administrativa, del ambiente de trabajo, métodos de descarga, maquinaria, y

todos los elementos que hacen que funcione el proceso de distribucion.

3.1. Estudio de la distribucién de la bodega

La finalidad de una distribucion de bodega es desarrollar un procedimiento
que permita manejar los perfiles de acero de manera eficiente, que contribuya el
mantener la calidad de estos y que integre todos los elementos como:
programacion, despacho, manejo de materiales, entre otros; para satisfacer al
los clientes actuales y potenciales; evitando costos elevados que se derivan de

una mala distribucién de bodega.

3.1.1. Ordenamiento de estanterias

Este ordenamiento debe ir en orden alfabético y medido, segun sea el tipo
de material que se distribuye, y que estén debidamente identificados mediante
codigos de barra, teniendo como resultado una mejor localizacién para poder

eliminar cualquier demora.

Otro factor a considerar es que los perfiles deben estar distribuidos de

manera que, los mas pesados, queden en el nivel inferior, ya que en el nivel
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superior provocaria inestabilidad, por lo que es necesario seguir este
ordenamiento y distribucion dentro de la bodega, con lo cual se pueden prevenir
futuros accidentes que tengan consecuencias negativas en la maquinaria y del
personal que transita por la bodega. Por lo que deben disefiarse como se

muestra en la figura 9.

Figura 9. Disefio de estanteria
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.2. Senalizacion de paso de montacargas
El paso del la maquinaria, en este caso el montacargas, deber estar

debidamente senalizado, de manera que no obstruya el paso peatonal y no

utilice espacio innecesario.
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La sefalizacion deber realizarse en el piso de la bodega, marcando con
lineas azules el area por donde debera transitar el montacargas, y el color
amarillo para el paso del personal que debera seguir las politicas de seguridad,

respetando las sefalizaciones y asi evitar accidentes, ver figura 10.

Figura 10. Senalizacion piso de bodega
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.21. Carga de camiones salida

El objetivo del analisis de los movimientos en la carga de los camiones es

mejorar los siguientes factores:

o Minimizar el tiempo de espera para carga, factor que afecta la agilidad de

la entrega.

o Asegurar que los perfiles se mantengan en buen estado.

. Que el trabajador realice mas rapido su trabajo y lograr mitigar la fatiga.

Para la carga de camiones de salida y establecer las condiciones de carga

se deberd realizar lo siguiente: (ver figura 11)

o Comprobar la documentacién del pedido y el material que sale.

o Asegurar en los trabajadores el uso del equipo de proteccion adecuado

para el trabajo.

o Todo material que obstaculice el paso de la maquinaria y del personal,
debe ser retirado inmediatamente, antes de iniciar el procedimiento de la

carga al camion.

o Para la extraccion de los perfiles de acero de las estanterias deben

realizarlo por lo menos, 2 trabajadores y un supervisor.

o Colocar los perfiles de acero en el medio de trasporte y asegurar el

material.
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Figura 11. Carga de camiones de salida

Departamento: Bodega
Producto:  Perfiles de acero 15/junio/2011

Obser

Nombre del Diagrama:
Carga de camiones

Al Aol Rtz Garcin Método: propuesto 1/1

Comprobar los documentos 7 T min
Y material que sale i

Verificar que todos usen 2 Aimin
equipo de proteccion .

Quitar objetos que obstaculice el

RN 5 min.
paso de maquinaria y personal
Llamar a 2 ayudantes y
extraer perfil 2l

Colocarlo en el camion o
y asegurarlo 2l

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.2.2. Descarga a bodega

Al momento que los camiones entren a la bodega deben estar ya
posicionados en el lugar de descarga, los trabajadores tienen que estar también
en el lugar correspondiente para realizar la descarga, esto se logra mediante el

método siguiente:

Para la descarga de camiones en bodega (ver figura 12) se debera hacer

lo siguiente:
o Comprobar el estado de los perfiles de acero y que su documentacion
esté de acuerdo con el pedido de los proveedores.

o El supervisor o encargado de bodega debe estar presente en todo

momento de la operacion.

Preparar las condiciones de descarga:
o Asegurar que los trabajadores estén utilizando el equipo de proteccion
adecuado para el trabajo.
o Todo el personal debera ayudar a descargar el camion.

o Todo material que obstaculice el paso de la maquinaria y del personal
debe ser retirado inmediatamente, antes de iniciar el procedimiento de la

descarga del camion.

o Clasificar el tipo de perfil y colocarlo en las estanterias debidamente

identificadas.
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Figura 12. Descarga a bodega

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 15/junio/2011 Descarga a bodega
Observaciones:

Analista: Axel Ordonez Garcia Método: propuesto 1/1

Comprobar estado de perfiles y 5 min
documentacion :

fok

Verificar que el supervisor o 1 irin
encargado esté presente .
Verificar que los trabajadores usen i
. ¥ 2 min.
equipo de proteccion personal
Quitar todo objeto que obstaculice 2 min
el paso de personal y maquinaria g
Descarga del camion 5 min.
Clasificar tipo de perfil 15 min.
Colocar el perfil en 5 min.
estanterias

Fuente: elaboracion propia.

51



3.1.3. Posicionamiento de transporte para carga de material

Los camiones deberan estar en la posicion designada, que permita la
extraccion de los perfiles y no obstaculice los otros camiones. El
posicionamiento del camion puede contribuir de gran manera a reducir el
esfuerzo del trabajador y el tiempo de carga o descarga. Una mala ubicacién
del camidn puede provocar accidentes, causando dafios al material u ocurra un
percance a algun trabajador. La descarga debe hacerse cuando comienza la

jornada, ya que en ese momento no hay mucha actividad.

3.1.3.1. Posicion correcta

Para posicionarse correctamente, el camion debera ingresar a la bodega
por la entrada principal y colocarse en el area designada para carga o
descarga, de manera que, la parte trasera del camidon se encuentre en sentido

contrario a las estanterias.

3.1.3.2. Salida adecuada

Después de la correcta carga el camion, éste se dirigira a la salida por la
parte trasera de la bodega, por lo que debera salir sin ningun problema y

continuar su ruta a su destino de entrega.

3.2 Tiempo de entrada y salida de los perfiles en bodega

Llevar un control del tiempo de entrada y salida de los camiones, entre
pedidos de entrega, permitira hacer una medicion de cuan eficiente ha sido la

entrega de los perfiles de acero, permitiendo asi tomar acciones a partir de esta
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informacidén, como: mejorar rutas, métodos de carga y descarga, control de uso

efectivo del tiempo disponible.

3.21. Control de tiempo entrada

Para llevar un control de tiempos de entrada es necesario implementar un
sistema que permita recolectar esa informacién; para esto debe utilizarse un
formato en donde se solicite el tiempo, que tarda en entrar el camion, quién lo

conduce, tipo y cantidad de material entregado, numero de camion y pedido.

Este formato lo debe de llenar el supervisor encargado de bodega que

tiene la responsabilidad de llevar ese control.

3.2.2. Control de tiempo salida

Para llevar este control es necesario utilizar un formato que registre los
tiempos de salidas y que adicione informacién como: quién conduce el camion,

tipo y cantidad de material entregado, numero de camion y pedido.

3.3. Maquinaria para movilizar el material

La maquinaria ayuda al manejo adecuado de los perfiles para su traslado,
ya que su funcién principal es minimizar tiempos, reduciendo o eliminando los
movimientos ineficientes, permite evitar el cansancio en el trabajador, al
simplificar el trabajo haciéndolo mas eficiente y seguro. También el uso de la
maquinaria ayuda que el perfil de acero sufra el minimo dafio a la hora de

trasladarlo de la bodega al camién o viceversa.
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3.3.1. Montacargas

E un vehiculo de uso industrial, el cual se utiliza en almacenes, bodegas
para transportar, empuijar, tirar o levantar cargas como tarimas laminas, perfiles,
segun sea requerida. Este trasporte es el que mas se utiliza, ya que permite

movilizar el material de un lugar a otro de una manera agil.

3.3.2. Bandas trasportadoras

Medio de trasporte motorizado que posibilita la reduccion de costos
operativos, ya que son muy eficientes para el manejo de cualquier tipo de
material, estan provistas de dos tipos de banda: lisa para el trasporte horizontal

de perfiles y corrugadas para el movimiento inclinado de los materiales.

Estan conformados por una estructura metalica y una cinta continua que
se desplaza sobre rodillos. Este sistema permite que los perfiles se puedan
desplazar de forma continua y segura, evitando esfuerzos innecesarios para el

trabajador.

3.3.3. Gruas

Son dispositivos que trasportan el material por aire, en cualquier punto de
un area determinada. Se clasifican en fijas, de mastil, correderas y portatiles.
Estas pueden ser muy Utiles a la hora de movilizar un perfil que se encuentre en
la parte superior de la tarima, ya que para el trabajador representaria un riesgo

y esfuerzo mayor llegar hasta la parte superior.
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3.3.4. Elevadores

Estos se usan, comUnmente para elevar cargas muy pesadas que

necesitan llegar a una altura mayor donde un montacargas no llegaria.

3.4. Capacitacion para un servicio eficiente

Es responsabilidad de la gerencia capacitar constantemente a todo el
personal, tanto administrativo como operativo, con el objetivo de corregir
cualquier deficiencia y poder fortalecer el desempefio de la organizacion para

prestar un servicio eficiente que satisfaga las necesidades del cliente.

Para que el servicio sea eficiente, hay que crear un programa de
capacitacion que evalue el desempeno del personal y detecte todos los

aspectos que deben mejorar en su formacion personal.

3.4.1. Atencion al cliente

Esta atencion es la carta de presentacién de la empresa, la cual dejara

una experiencia positiva o negativa en el proceso del servicio.

Las personas que tiene contacto directo con el cliente son las encargadas
de que la experiencia en el proceso del servicio prestado sea buena, lo cual

creara confianza en la empresa.
La capacitacion de atencion al cliente debe estar enfocada al personal que

tenga un contacto directo con el cliente pudiendo ser los vendedores, las

recepcionistas, personal de entrega de perfiles.
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3.4.2. Método para la buena descarga

Como accion preventiva se debe capacitar al personal de bodega en el
método de la buena descarga para evitar accidentes y reducir el tiempo de

descarga.

El objetivo de un buen método para la descarga es mejorar y facilitar el

trabajo del personal encargado de transportar el material.

Los pasos del método para la buena carga son:

. Cuando levante o coloque una carga, no se estire hacia adelante mas de
10 pulgadas.

. No tuerza el cuerpo.

. Para levantar cargas haga fuerza con las piernas y no con la espalda.
Mantenga la espalda lo mas recta posible.

. Levante la carga sosteniéndola fuertemente con las dos manos.
3.5. Movimiento de los perfiles dentro de la bodega

El movimiento y distribucién de los perfiles de acero dentro de las
estanterias como también en la bodega, es un factor que debe tomar en cuenta

la empresa, ya que es un costo oneroso oculto, por lo que es necesario verificar

que se realice de una manera eficiente y segura.
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3.5.1. Colocacion del material dentro de la estanteria

Para colocar los perfiles dentro de las estanterias, primero debe
identificarse cada separacion de la misma, anotando el nombre legible, tipo y

medida del perfil a almacenar, en un lugar visible.

El peso es un factor a tomar en cuenta para su colocacién, ya que no
debera ir el material mas pesado en los apartados superiores, que puedan
comprometer la estabilidad de la estructura que soporta los perfiles, por esto,
hay que clasificar el material pesado y colocarlo en la parte baja de las
estanterias, asignandolo en un lugar fijo. Los materiales mas livianos deberan

colocarse en la parte superior ordenandolos por medida y nombre.
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4. IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

Al tener un plan de mejora hay que establecer lineamientos de cdémo
implementarla, un procedimiento de como realizar las actividades planificadas y

acoplarlas a las ya establecidas.

La gerencia debe aprobar dicha implementacion y proveer los recursos

necesarios para agilizar su realizacion.

4.1. Diseno de la distribucion de la bodega

La eficiencia en el desempeino de todas las actividades de distribucién de
perfiles de acero es el resultado de un buen disefo, el cual busca mejorar las
condiciones de trabajo, la salud de los trabajadores, reduccion de costos por

manejo de perfiles y espacio dentro de la bodega.

41.1. Principios generales

Para que la distribucion sea de acuerdo a las condiciones 6ptimas denro
del ambiente de trabajo de la bodega se deben seguir los lineamientos
siguientes:
o El area de trabajo de los ayudantes y auxiliares de bodega debe estar

despejada de cualquier objeto que obstaculice la realizacion de sus

actividades diarias.
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o Evitar cualquier accidente laboral sefializando dentro de la bodega las
rutas de transito de los camiones, montacargas, pick up y de los

trabajadores.

o Lograr una distribuciéon optima de las areas de almacenamiento para que
agilicen la localizacion de los materiales y faciliten la carga y descarga de

los camiones.

o Reducir al maximo el tiempo del proceso de despacho, desde que entra al

proceso el pedido, hasta la entrega al cliente.

4.1.2. Descripciones generales

Las estanterias donde se almacenan los perfiles deben estar ubicadas en
los extremos del area de trabajo, de manera que no se interponga al paso de
los vehiculos o de las personas, permitiendo tener un espacio amplio donde

puedan moverse con libertad para realizar las actividades diarias.

También es necesario separar las areas de trabajo, para que éstas no se

crucen y provoguen demoras al esperar que se desocupe un area.

4.2. Implementacién de la senalizacion

La sefalizacion debe realizarse marcando una linea azul no mayor de 10
cm. el area donde pueden circular el montacargas, y de color amarillo el area de
paso de los colaboradores. El area delimitada por la linea amarilla deber
abarcar el sector donde estan ubicadas las estanterias para que los
trabajadores puedan cargar los Pick ups y transitar sin peligro, sin sufrir algun
accidente. El area delimitada por la linea azul debe estar ubicada en al parte de

descarga o carga de los camiones. Figura 9. seccion 3.1.2.
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4.3. Toma de tiempos

La toma de tiempos servira para establecer y determinar los estandares
de tiempos exactos en un numero establecido de observaciones, para realizar
las actividades, como carga y descarga de los perfiles que se manejan
diariamente en la bodega. Para la toma de tiempos se toma en cuenta que el
trabajador es el mas experimentado y que posee las condiciones optimas para

realizar las actividades.

4.3.1. Toma de tiempo de carga

La toma de tiempo de las actividades para carga de perfiles se hace para

construir la tabla de datos que servira para la estandarizacion.

Tabla XI. Toma de tiempos de carga

Minutos

Actividad T1 T2 T3 Ta Ts

Entrada y colocacién del camién 145 150 | 140 | 2.00 1.45
Verificar documento 1.20 1.00 | 110 | 1.05 @ 1.10
Entregar documento 050  1.00 | 1.05 | 0.55 @ 1.00
Llamar a los ayudantes 1.00 H 035 | 040 | 1.00 | 045
Buscar y extraer perfil 10.00 | 9.00 | 8.00 | 9.00 | 10.00
Carga del camion 1.30 1.35 | 1.34 | 1.30 1.30
Asegurar perfil en el camion 2.00 1.52 1.55 | 150 | 2.00

Fuente: elaboracién propia.
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4.3.2. Toma de tiempo de descarga

Este procedimiento servira para estandarizar los tiempos de las

actividades necesarias para descargar los perfiles cuando vienen a bodega.

Tabla XIl. Toma de tiempos descarga
Minutos
Actividad T1 T2 T3 T4 Ts
Entrada y colocacién del camion 140 145 | 2.00 | 2.00 1.50
Verificar documento 1.00 155 | 155 | 1.05 1.00
Entregar documento 1.00 @ 0.59 1.05 @ 0.56 1.00
Quitar amarres del perfil 159 ' 200 200 | 2.05 200
Descarga del camion 3.00 4.00 205  2.00 3.00

Fuente: elaboracion propia.

4.4. Estandarizacion de tiempos

Para estandarizar los tiempos de las actividades del proceso que se esta
analizando, hay que calificar el desempefo del trabajador, con base en las
tablas de westinghouse y como paso siguiente, determinar el tiempo
suplementario al normal, tomando como referencia la tabla que clasifico el
Instituto de Administracién Cientifica de las Empresas, del curso Técnicas de
organizacién, para dar un suplemento qué es el tiempo para compensar los
retrasos, demoras y actividades extras a la que se debe medir. Al consultar la

tabla Xlll de suplementos se tienen los siguientes valores:
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Tabla XIll.  Suplementos

Entrada ylverificat  |Enfregar  |Llamar a|Buscar y|Carga  |Asequrar (Enfrada  y|Verficar  |Entregar  |Quitar  |Descarga
Suplementas colocacidn  del|documenta |documento (los exdraer  |del perfil en el{colocacidn  |documenta |documento |amarres | del camidn
camion (carga) ayudantes |perfl camion |camion  |del  camidn el perfl
Constantes § § g § § g § § g g § §
) Trabsalar e pie 2 2 2 z 2 2 2 2 2 2 7 7
I I 0 I I 2 2 2 0 0 2 2
b} Piocstura anarmal
o) Lso de fuerza 0 0 o 0 2 2 0 0 0 0 0 2
o) Intensidad de bz 0 I 0 0 0 0 L 0 0 o 0 0
&) Calidad cl e ! ! 0 0 I 0 0 i 0 0 0 i
0 i i 0 0 i 0 0 0 i i i
{1 Tenzion visual
0 i i 0 0 i 0 0 0 i i i
1) Tenzion audtiva
h) Tension mertal 0 I 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0
i) Manatomia mertal ! ! L 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i i il i i il i i i il i i
) Monctomia fisica
12 12 12 12 14 16 14 14 12 12 14 16
SUMA %

Fuente: elaboracién propia.

La suma de todas las constantes para cada actividad es el tiempo total
suplementario esto servira para encontrar el tiempo estandar, segun como esta

indicado en la tabla general (tabla XIV).
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Nota: los tiempos estan
en minutos y después
del punto en segundos

Actividad

Entrada y colocacion
del camién (carga)

Verificar documento

Entregar documento

Llamar a los ayudantes

Buscar y extraer perfil

Carga del camion

Asegurar perfil en el
camion

Entrada y colocacion
del camién (descarga)

Verificar documento
Entregar documento

Quitar amarres del
perfil

Descarga del camion

Tabla XIV.

Tiempo
Calificacién y
factor de Suplemento Promedio
desempeio
1.09 12 % 1.56
1.09 12 % 1.09
1.09 12 % 0.82
1.06 12 % 0.64
1.06 14 % 9.2
1.06 16 % 1.32
1.09 14 % 1.71
1.09 14 % 1.67
1.09 12 % 1.23
1.09 12 % 0.84
1.09 14 % 1.90
1.09 16 % 3.01

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla general

Normal

1.7

1.19

0.89

0.68

9.75

1.4

1.87

1.82

1.34

0.92

2.07

3.28

Estandar

2.30

1.33

1.00

1.16

11.12

2.02

213

2.00

1.50

1.03

2.36

4.20



4.5. Margen de retraso

El margen de retraso esta incluido en la estandarizaciéon de los tiempos,
con el calculo del suplemento; sin embargo, se puede dar un margen de 15
minutos maximo de retraso en el proceso general de distribucién y entrega del
perfil, debido a una causa exterior de la cual la empresa es ajena y no tiene

control sobre ella, excluyendo al trabajador como causa del retraso.

Con el margen de retraso se pretende definir un tiempo maximo, el cual
no afectara la calidad del servicio, y a pesar de ese retraso el proceso de

distribucion seguira siendo eficiente.
4.6. Diseno de diagramas para la mejora

Al tener los diagramas actuales del proceso de distribucion se puede
analizar y detectar las actividades que resultan ineficientes en el proceso, ya
que antes de mejorar un proceso, se debe evaluar si las actividades son

necesarias para el proceso y luego proponer una mejora.

A continuacion se presentan las mejoras al proceso de distribucion de
perfiles, mediante los diagramas del proceso, ver la figura 14 diagrama de
operacion mejorado, figura 15 diagrama de flujo mejorado, y figura 16 diagrama

de recorrido mejorado.

4.6.1 Diagrama de operacion del proceso

Una vez analizado el diagrama de operacion actual en el inciso 2.1.3.1. se
hacen las mejoras a las operaciones del proceso de distribucibn como se
muestra en la figura 13. Antes de hacer una mejora, hay que verificar si

realmente es necesaria esa actividad.
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Figura 13. Diagrama operacion mejorada

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 1/noviembre/2010 Operaciones
Observaciones:

Analista: Axel Ordénez Garcia Método: mejorado 1/1

Entregar a bodeguero ‘ 1 min.
Llamar a 2 ayudantes 0 1.16 min.
Buscar perfil ‘ 5 min.
Extraccién del perfil ‘ 6.12 min.
}
ca'gi;fn'ig:’ﬁ' al ° 2.02 min.
Asegurar el perfil ‘ 2.13 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XV. Tabla resumen de diagrama de operacion mejorada

TABLA RESUMEN DIAGRAMA OPERACION

ACTIVIDAD NOMBRE CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO
(mts.)
(min.)
OPERACION 7 - 17.43
OPERACIQN- 1 - 1.33
INSPECCION
INSPECCION 0 - -
TOTAL 8 - 18..45

Fuente: elaboracion propia.

4.6.2. Diagrama de flujo del proceso

Como resultado del analisis del diagrama de flujo del proceso actual, se
incorporan las mejoras necesarias a todas las actividades involucradas en el
proceso de distribucién de perfiles, dando como resultado el diagrama de flujo

mejorado ver figura 14.
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Figura 14. Diagrama de flujo mejorado

Departamento: Bodega Nombre del Diagrama:
Producto:  Perfiles de acero 1/noviembre/2010 Flujo del proceso
Observaciones:

Analista: Axel Ordénez Garcia Método: mejorado 1/2

Em'a;; ia?;nligf\adén 2300 Ref,i;’ic'u{n‘zl’:gca’ @ 1.33 min.
Entregar a bodeguero ’ 1 min.
Llamar a 2 ayudantes 0 1.16 min.
caminar a esfanteria 1 min.
Buscar perfil ‘ 5 min.
Extraccion del perfil 4 6.12 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacion figura 14.

Departamento: Bodega
Producto:  Perfiles de acero

Ob T

1/noviembre/2010

li Axel Ordonez Garcia

Nombre del Diagrama:
Flujo del proceso

Método: Mejorado 2/2

0.5 min.
Llevar al camion 5 mts.
Cargar el ‘pelfil al c 2.02 min.
camion
Asegurar el perfil ‘ 2.13 min.

SALIDA 1 min.,
(camion) 5 mts

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Tabla resumen diagrama de flujo mejorado

ACTIVIDAD NOMBRE CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO

(mts.)
(min.)

. OPERACION- 1 - 1.33
INSPECCION
TRANSPORTE 2 10 1.5
ALMACENAMIENTO 1 - 1

Fuente: elaboracion propia.
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4.6.3. Diagrama de recorrido del proceso

Es la representacion grafica de la planta de la bodega, el cual después del
analisis del diagrama de recorrido actual, se incorporan las mejoras necesarias,
dando como resultado el diagrama de recorrido mejorado el cual incluye los

simbolos del diagrama de flujo mejorado, ver figura 15.
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Diagrama de recorrido mejorada

Figura 15.
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Fuente: elaboracion propia.
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4.7. Implantacion del método de entrega de material al cliente

Para implantar un nuevo método de entrega se debe capacitar al
trabajador en los temas de atencién al cliente, asi como el adiestramiento a
todos los trabajadores de como cargar y descargar los perfiles o materiales para
cuidar el aspecto fisico y lograr aumentar la eficiencia del personal. Las
capacitaciones pueden ser realizadas por la misma empresa o una entidad

externa que se dedique a este tipo de actividades.

Las capacitaciones y adiestramientos se realizaran cada 6 meses, al
concluir cada capacitacion se debe hacer una evaluacion al trabajador, con la
finalidad de medir si la capacitacion y adiestramiento fueron eficientes, como
también, si hubo aprendizaje. Esto con el objetivo de mantener una mejora

continua en la atencién al cliente, satisfaciendo sus necesidades de compra.

4.8. Descripcion de mejoras en el proceso de despacho

La primera experiencia del cliente de un buen servicio comienza por el
area de despacho, donde el vendedor atiende sus demandas o necesidades,

siendo el punto de partida en el proceso de la compra del material.

La atencion al cliente es un factor de suma importancia el cual debe
tomarse en cuenta, y como una medida de mejora en el proceso de despacho
se debe capacitar a todo el personal que tenga contacto directo o indirecto con
el cliente, para que obtengan las habilidades necesarias y que el cliente pueda

sentirse satisfecho con el servicio brindado.
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4.81. Procesos

El proceso de distribuciéon de perfiles comienza desde que el cliente llama
o llega a la sede de distribucidén del material, solicitando lo que necesita, desde
ese punto, el vendedor traslada la informacion al jefe de bodega, quien lo hace
llegar a los supervisores, auxiliares y ayudantes quienes realizan la gestidén para
entregar el perfil solicitado. Este proceso ha ido mejorando con el tiempo, por lo

que ya se tiene una estructura y método de trabajo definido.

Este método se evaluara por medio de los diagramas de procesos, para
determinar si son eficientes y si no, se tendra que realizar las mejoras

pertinentes para lograr un servicio 6ptimo y de calidad.

4.8.2. Manejo de materiales

El manejo de materiales es una guia que ayudara a realizar las
actividades eficientemente, considerando que los perfiles estan periédicamente
en movimiento; se debe tomar en cuenta el espacio de la bodega, ya sea
temporal o permanente y de esta forma el proceso de distribucién no se

detendra, ya sea que lleguen temprano o tarde a bodega.

Es de importancia el correcto manejo de los perfiles, ya que garantiza que
lleguen al lugar correcto, en el tiempo justo y sin dafios importantes. Para
reducir el tiempo de manejo de materiales hay que considerar factores como el
tiempo en recoger el material, uso del equipo automatico como gruas, bandas
trasportadoras que ayuden al trasladar los materiales, la utilizacion de espacio,
y la mas importante, la utilizacion de codigos de barras para llevar un mejor

control de inventario de la existencia de los perfiles de acero.
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Teniendo un mejor manejo de los materiales, se evitan accidentes no
previstos, que puedan ocasionar un paro en el proceso de distribucion;
provocando pérdidas de material y la lesion de un trabajador. En el capitulo 3
se describieron todos estos cuidados para los materiales, asi como de la

maquinaria haciendo énfasis de la proteccién para los trabajadores.

4.8.3. Analisis de mejoras

Al hacer el andlisis de mejora comparando los diagramas de procesos
actuales con los mejorados, se observa como primer punto, que bajo
considerablemente en todos los diagramas, los tiempos para realizar una

actividad.

El diagrama de operaciones actual se totalizd un tiempo de 20.35
minutos, mientras que el mejorado se llegd a 18.45; bajando un 10% del tiempo
establecido. Esto quiere decir que el proceso mejorado es Optimo. Es
importante mencionar que ya esta incluido cualquier retraso por parte del

trabajador.

Por otra parte el numero de actividades o pasos para realizar el proceso
de distribucién, también disminuyd, por lo que todas las actividades ineficientes

fueron eliminadas del proceso.

Las primeras operaciones del proceso se combinaron, ya que se puede
reducir el tiempo y distancias, si la misma persona realiza la actividad
simultaneamente, como ejemplo de este proceso, la operacion de seleccionar y
encontrar puede ser eliminada, ya que con la ayuda de los cédigos de barras y

su identificacidén, esta actividad ya no es necesaria.
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Las distancias también se acortaron, ya que con la redistribucion del
espacio en la bodega, los trabajadores no tienen que cargar largas distancias
con los perfiles asimismo, se elimin6 el riesgo de que los trabajadores sufran
algun accidente, debido al movimiento de maquinaria como el montacargas y
camiones que transitan dentro de la bodega, porque esta senalizado el paso de

cada uno de ellos.

El uso de maquinas para el manejo de materiales es una inversion que a
largo plazo reduciran los costos, que aparentemente estan ocultos en las

operaciones de trasporte de material.

4.9. Costos de implementacion de la mejora

A continuacion se describe el analisis del costo del la implementacion de
la mejora, tomado en cuenta que se hara en un breve periodo, dando como

resultado beneficios tales como:

o La reduccion de los costos de operacion.

o Tiempos de entrega y mejoramiento en el manejo de materiales.

o Optimizacién de los recursos e inversidon de una nueva maquinaria que
ayuden a mejorar el proceso de distribucion de perfiles.

o Brindar a los clientes actuales y potenciales un servicio de calidad.

En la tabla XVII se describen los costos generales de la inversion en el

mejoramiento de distribucion de perfiles:
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4.9.1.

Tabla XVIl. Costos de inversion

Inversion Costo
Magquinaria de trasporte material Q 25 000,00
Bandas trasportadoras Q 15 000,00
Capacitaciones Q 5 000,00
Sistema cédigo de barras Q 5 000,00
Pintura e implementos de Q 205,00
sefalizacion
Carteles de sefalizacion Q 400,00

TOTAL Q 50 605,00

Fuente: elaboracion propia.

TIR: Tasa interna de retorno)

La tasa interna de retorno (TIR) es la tasa maxima que la empresa puede
arriesgar de su capital en el proyecto de mejora, por lo que el célculo de ésta,

es de la siguiente forma:

Ya con la inversion inicial total se puede obtener el flujo de efectivo, ver

tabla XVIII.

Tabla XVIII.

Flujo de efectivo

Mano de Gastos mensuales Ingresos mensuales flujo ne_to de
obra efectivo
-Q 50 605,00
Q 1 500,00 Q 500,00 Q 20 000,00 Q 18 000,00
Q 1 500,00 Q 500,00 Q 20 000,00 Q 18 000,00
Q 1 500,00 Q 500,00 Q 20 000,00 Q 18 000,00
Q 1 500,00 Q 500,00 Q 20 000,00 Q 18 000,00

Fuente: elaboracion propia.
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A través del sistema Excel se puede encontrar el valor actual neto

utilizando tasas de interés al azar. El resultado se describe en la tabla XIX.

Tabla XIX. VAN

VAN TASA %
Q 6 452,58 0.1
-Q 4 007,78 0.2
-Q 11 612,67 0.3
-Q 17 318,87 0.4
-Q21716,11 0.5
-Q 25 182,64 0.6
-Q 30 248,35 0.8

Fuente: elaboracién propia.

Las celdas remarcadas indican un cambio de signo en la serie de

valores, lo cual servira para calcular el TIR utilizando la formula de la figura 16.

Figura 16. Foérmula TIR

TIR = i menor + (resta amhasi) X(\.-'AN i menur)

I (resta ambas VAN ) l

Fuente: elaboracién propia.

O bien usando Excel, da el siguiente resultado: TIR

16%
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La tasa interna de retorno es del 16% cuando el VAN es igual a cero,

como se puede observar en la grafica de la figura 17.

Figura 17.  Grafico TIR

TR
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Q5,000.00 A ’\ TASA
Q0.00 T ‘\ T T T T T T T )
-Q5,000.00 { 01 O 03 04 05 06 07 08 09

-Q10,000.00 - \
-Q15,000.00 - I
\.\

-Q20,000.00
-Q25,000.00 - \\\
-Q30,000.00 -

-Q35,000.00 -

VAN

Fuente: elaboracién propia.

4.9.2. VAN (Valor Actual Neto)

Se calcula el valor actual neto a una tasa del 4% para el flujo de efectivo

en la tabla XVIII. por lo que se obtiene el valor de:

VAN = 18 000,00(P/A, 4%, 4) — 50 605,00
VAN =Q 14 733,11

Esto quiere decir que se recupera la inversidon inicial, se obtiene la

rentabilidad deseada y adicionalmente se logra un excedente de Q 14 733,11.

79



4.9.3. Relacion beneficio costo

Para encontrar la relacion de beneficio y costo se debe realizar una

division entre los beneficios o ingresos y los costos de esta manera:

B/C = (65 333,11 179

250 E05.00

Considerando que el resultado 1.29 es mayor que 1 se puede justificar

que la implementacion de las mejoras puede ser financiado.
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5. MEJORA CONTINUA

Para alcanzar un alto servicio de calidad es necesario implementar una
mejora continua en el proceso de servicio y distribucién en la empresa, para ello
se utiliza el ciclo de auto-evaluacion PHVA. Los pasos a seguir para su

implementacion son:

Planear: es la organizacion légica de la empresa, donde se planifica, se

hacen observaciones y se establecen los objetivos a alcanzar.

e Hacer: es la aplicacidon y correcta realizacion de las tareas planificadas.

o Verificar: los logros obtenidos de las acciones realizadas y compararlos con

los objetivos.
e Actuar: proponer la mejora.
5.1. Beneficios
Como resultado de un proceso de mejoramiento exitoso, los beneficios de
una mejora se veran reflejados en el aumento de los ingresos y en el correcto
desempeio de la empresa.

5.2. Estadisticas

Las estadisticas son una herramienta que ayudan a comprender,

analizar e interpretar o predecir un comportamiento; para luego tomar
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decisiones y verificar si se estan alcanzando los objetivos propuestos por la

organizacion, incentivandola a una mejora continua.

5.2.1. Porcentajes de ventas

Se utiliza como criterio de decisién, el mayor porcentaje de venta del total
de todos los tipos de perfiles que distribuye la empresa, de los ultimos 6
meses, para determinar a qué tipo de perfil se dirigira mejor el esfuerzo de
mejora, como la utilizacion de espacio que ocupara un porcentaje alto, el

manejo de material, la colocacién en la bodega y de la carga de camiones.
Para hacer este calculo es necesario recopilar el volumen de venta de

cada perfil, segun sus dimensiones como se muestra en los siguientes cuadros.
Tablas XX, XXI, XXII, XXIII, XXIV y XXV.
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Tabla XX. Hierro angular

cantidad

Grosor  Largo

| TOTAL |  13364]

Fuente: elaboracion propia.



Tabla XXI. Hierro cuadrado

Grosor  Largo

Cantidad

TOTAL 1674

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIl.  Hierro entorchado

Grosor

Largo

Cantidad

|TOTAL | 10 789 |

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIIl.  Hierro plano

Grosor _Largo _ Cantidad Grosor  Largo Cantidad

TOTAL 23 277

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIV. Hierro redondo

Grosor Cantidad

TOTAL | 3632]

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXV. Hierro TEE

Grosor Lario Cantidad

| TOTAL | 4429

Fuente: elaboracion propia.

Al tener las cantidades totales de unidades vendidas de cada tipo de
perfil, se pueden obtener los porcentajes de ventas de cada tipo de perfil, como
se puede observar en la tabla XXVI el resumen de totales de volumen de

ventas en los ultimos 6 meses.



Tabla XXVI.

Resumen de totales y porcentajes de ventas
TOTALES SEGUN TIPO DE PERFIL

PERFIL TOTALES PORCENTAJES %
Hierro angular 13 364 23
Hierro cuadrado 1674 3
Hierro entorchado 10 789 19
Hierro barra estrella 367 1
Hierro plano 23 277 40
Hierro redondo 3632 6
Hierro TEE 4 429 8
TOTAL DE
VENTAS 57 532 100

Fuente: elaboracion propia.

Para una mejor visualizacién se muestran los porcentajes de cada perfil

en la figura 18.

Figura 18.

Porcentaje de ventas

Hierro redondo  go/
6%

Hierro plano
40%

Hierro TEE
Hierro angular
23%

Hierro cuadrado
3%

Hierro entorhado

) 19%
Hierro barra

estrella
1%

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2. Satisfaccion de los clientes

Una parte fundamental del proceso de mejoramiento es la satisfaccion del
cliente, que consiste en medir el grado de satisfaccidon o insatisfaccion en

relacion con el cumplimiento de sus expectativas y nivel el servicio brindado.

Puesto que no existe un procedimiento para controlar la satisfaccion del

cliente se recomienda realizar las siguientes actividades:

o La gerencia general debe asegurarse que se le dé seguimiento continuo

a las quejas del cliente.

o Entrevistas telefénicas realizadas por el personal interno o externo.

o Encuestas electrénicas o presenciales, segun sea necesario y la gerencia

determina con qué frecuencia deben realizarse.

5.3. Auditorias

Las auditorias tienen como finalidad verificar que las actividades se
realicen diariamente y que los registros estén acordes con lo planificado en los
documentos. Es una evaluacién detallada del proceso a mejorar que da como
resultado conclusiones y recomendaciones, que ayuden a corregir las
deficiencias existentes y mejorarlas. Las auditorias proporcionan el punto de
partida para verificar que realmente se esté cumpliendo con el sistema de
mejoramiento y tomar medidas correctivas o preventivas para solucionar los
problemas que surgen diariamente, manteniendo asi, un mejoramiento

continuo.
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Se pueden dividir las auditorias en internas y externas, las cuales tiene

una funcién especifica.

5.3.1. Internas

Con las auditorias internas se asegura que el proceso de servicio esté
implementado eficientemente y en continuo mejoramiento, conforme a lo

planificado y evitar que no se cumpla con el objetivo principal.

Las auditorias internas deben ser realizadas solo por el personal de la
empresa que esté calificado para ello, ya sean personas que tengan un
diploma de auditor o que posean una basta experiencia en el puesto que
desempeinian, estas personas deberan elaborar informes de las no

conformidades encontradas en las auditorias y presentarlas a la gerencia.

5.3.2. Externas

Las auditorias externas examinan y evaluan cualquiera de los procesos de
una organizacioén y emiten una opinién imparcial sobre los mismos. Pueden ser

entes externos o profesionales certificados que presten este tipo de servicios.
La auditoria externa tiene como objetivo verificar la autenticidad de los

expedientes, documentos, registros y toda la informacién producida por los

procesos de distribucion de perfiles de acero.
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5.4. Resultados

Los resultados se obtienen a través de las auditorias realizadas
periddicamente, las cuales emiten un diagnoéstico de como esta actualmente la
empresa en relacion a los objetivos propuestos, y deben ser presentados en
una reunién ante la gerencia. Esta parte del proceso es importante para el
sistema de mejoramiento continuo, porque con base en esta informacion, se
tomaran las acciones preventivas o correctivas al proceso de distribucién para

su correcto funcionamiento.

5.4.1. Interpretacion

Los resultados de las estadisticas muestran el porcentaje del volumen de
ventas del producto que mas demanda tiene, por lo tanto es importante
priorizarlos para la distribucion fisica en la bodega, como también el manejo del

material, ya que es la base de las ventas de la empresa.

Se debe establecer un procedimiento para el analisis sistematico de los
resultados obtenidos en las auditorias, una buena herramienta es la estadistica
descrita en la figura 15. Esta presenta de manera gréfica los porcentajes en un
pie y se puede identificar de una forma rapida, que el mayor volumen de ventas
se encuentra en el hierro plano y el hierro angular en 40% y 23%,

respectivamente.
De acuerdo a esta informacion se puede tomar la decisidon de hacer una

mejor distribucion de estos perfiles en la bodega, ya que ocupan el mayor

espacio fisico en la misma.
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5.4.2. Pruebas

Como parte de la metodologia de mejora se deben hacer pruebas para
determinar si las acciones correctivas o preventivas tomadas fueron efectivas,
estas pruebas se hacen como monitoreo a las mejoras implementadas, deben
ser aplicadas a todo el personal involucrado en el proceso de distribucion, y a
las maquinarias; verificando su correcto funcionamiento y finalmente
comprobar si el cliente esta satisfecho con el servicio brindado, a través de

encuestas.
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CONCLUSIONES

Para administrar la entrada y salida del material se realizé un control del
tiempo utilizado por los trabajadores en la movilizacién del material hacia
la carga o descarga en los camiones; se logré hacer una descripciéon del

procedimiento para un manejo adecuado.

La toma de tiempos es la base que permitira obtener un estandar del
mismo, sobre el cual se puede hacer analisis de mejoras mediante los
diagramas de procesos, dando como resultado un proceso de distribucion

mas eficiente en el menor tiempo posible.

El buen manejo de los perfiles no sélo mejorara las condiciones del
entorno de trabajo, sino también, reducir los tiempos del proceso de

distribucion.

A través de la utilizacion eficiente del espacio de la bodega, se reduciran
costos de operacion dentro de la bodega, como el de almacenaje y

traslado del los perfiles.

Al sefalizar el paso del personal y camiones, se evitaran accidentes que
incrementen los costos por distribucién, como también las demoras en la

entrega de los perfiles de mayor demanda.

Un servicio de calidad significa clientes satisfechos, el cual se logra
midiendo el grado de capacidad que tiene el proceso de distribucion de

cumplir y rebasar las expectativas de los clientes.
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7. El ciclo PHVA es una metodologia que permite mantener una mejora

continua en el proceso de distribucion, haciéndolo mas eficiente.
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RECOMENDACIONES

Para llevar un mejor control en la entrada y salida del material, se debe
crear un formato en el cual se registre la fecha y cantidad que sale con la

debida autorizacion del departamento de ventas.

Capacitar a todo el personal de bodega sobre cdémo hacer una correcta

carga y descarga del material.

A la hora de tomar los tiempos es necesario tomar ciertas precauciones,
como elegir al trabajador mas experimentado e informarle que es una
medicién y no una evaluacién de trabajo; seleccionar los procedimientos
imprescindibles en la distribucibn y generalizar las actividades

complementarias.

Instalar una grua que movilice los materiales mas pesados y de dificil
manejo, para agilizar el traslado de los perfiles dentro de la bodega, asi
como adquirir camiones de mayor capacidad y en buen estado para

trasportarlos.

Colocar los perfiles de mayor demanda a una distancia minima de la zona

de carga y descarga de los camiones.
Utilizar carteles de advertencia de las zonas de peligro y hacer una

sefalizacion en el piso de la bodega mediante lineas que indiquen dénde

deben transitar, tanto hombres como la conduccion de la maquinaria.
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Darle seguimiento a todas las sugerencias y quejas por parte de los
clientes constantes, para luego tomar acciones que satisfagan sus

necesidades en la compra de material.

Implementar la metodologia PHVA para asegurar el mantenimiento de una

mejora continua.
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ANEXOS

Sistema de calificacion Westinghouse

SISTEMA DE CALIFICACION WESTINHOSE

Tabhla sistema de calificacion de habilidades de Westinghose

H1.15 A1 Superior
H1.13 Al Superior
H1.11 B1 Excelente
H1.05 B2 Excelente
H1.0F 1 Buenno
H1.03 2 Buenno
0.00 O Promedio
-0.05 E1 Aceptable
-0.10 Ez2 Aceptable
-0.16 F1 flalo
-0.22 F2 flalo

Tahla sistema de calificacion de esfuerzo de Wstinghose

H1.13 A1 Excesisv
H1.12 A2 Excesisv
H1.10 B1 Excelente
H1.08 B2 Excelente
H1.05 1 Buenno
H1.02 2 Buenno
Q.00 O FPromedio
-0.04 E1 Aceptable
-0.18 EZ Aceptable
-0.12 F1 flalo
017 F2 falo

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial Métodos, estandares y disefio del trabajo.
p.414.
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Tabhla sistema de calificacion de condiciones de Wstinghose

+H1.06 A1 [deal
H1.04 A Excelente
H1.02 B1 Bueno
Q.00 B2 FPromedio
0.03 1 Aceptable
-0.07 2 flalo

Tabla sistema de calificacion de esfuerzo de Wstinghose

H1.04 A1 Ferfecta
H1.03 A2 Excelente
H1.01 B1 Buena
£.00 B2 Promedino
0.02 1 Aceptable
-0.04 [ rnala

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial métodos, estandares y disefio del trabajo.
p.416.

100



Tabla de suplementos

Inctituto de Administracion Cientifica de las Empresas
Curso de "tecnicas de organizacion”
Ejemplo de un isiterna de suplementos por descanzo en porcentajes de los:

1. Suplementas Constantes

Hombres Mujeres
suplementos por
necesidades Personales 5 7
Suplemnetos base por fatiga 4 4
2. Suplementos variables
Hombres Miujeres
A Suplemneto por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura Anarmal
Ligeramente incomoda a 1
Incormodalinclinado) 2 3
Muy incomodalechado estirado) 7 7

. Uso delafuerza o de la energia muscular
(lewantar , tirar o empujar)

Feso levantado por kilogramoa

2.5 0 1
5 1 2
75 2 3
10 3 4
125 4 B
15 5 5

17 8 7 10
20 9 13
225 11 16
25 13 20(max)
30 17
135 22
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0. Mala lluminacion
Ligeramente por debajo de la

Fotencia calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
E. condiciones Atrmosfericas
(calor y humedad)
Indice de enfriamiento en eltermdmetro
himedo de suplemento
Kata (milicaloriasicm®2/se gunda)
16 0
14 0
12 0
10 3
F. Concentracidn intensa Hombres bujeres
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajajos de precisidn o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precisian
o muy fatigosos 5 o
5. Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte ] ]

Estridente y fuerte

H. Tension mental
Froceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencian

Dividida entre muchos objetos 4 4
huy complejo & o
[. Manotonia
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante maondtono 1 1
Tranajo muy mondtono 4 4
J. Tedia
Trabajo algo aburrida o 0
Trabajo aburrida 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto, Estudio del trabajo. p.228.
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