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RESUMEN

El presente estudio de investigacion tiene como objetivo evaluar tiempos y métodos en
las operaciones de servicio del taller vulcanizadora rapida “El Chele” en la ciudad de
Esteli; con la finalidad de alcanzar la estandarizacion de los procesos de reparacion de
[lantas, alineacion de vehiculo y balanceo de llantas.

Las lineas de investigacidn que se siguieron para encontrar evidencia sobre la importancia
de realizar un estudio de tiempos en este taller de vulcanizado. Una consistio en visitas
de observacién directa para conocer la metodologia de trabajo y los recursos de las
instalaciones.

Se aplicaron técnicas propias del estudio del trabajo; tales como, diagrama de operaciones
del proceso, diagrama de recorrido, cursograma analitico del proceso, diagrama bimanual
y se utilizaron herramientas de analisis como diagrama de Pareto y diagrama de Ishikawa.

El analisis de los métodos actuales, permitié brindar herramientas y técnicas para hacer
propuestas de mejora en cada uno de los procesos. El desglose de cada una de las
actividades, indico que elementos pueden ser optimizados y como deberia estar la
distribucion de planta. De esta manera, se logré determinar cada uno de los tiempos
estandares de los procesos, obteniendo datos importantes sobre la productividad de la
empresa.
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ABSTRACT.

The current study has as an objective to evaluate time and methods of the operation
services at Taller Vulcanizadora Rapida “El Chele” in the city of Esteli; in order to
achieve the standardization of tire repair processes, vehicle alignment and tire rolling.

Research lines were followed, seeking evidence on the importance of conducting a time
study. One consisted of direct observation visits to know the work methods and resources
of the facilities.

A second line of research is the opinion of all the members of the establishment for the
understanding of each service and their ideas for improvement, that is why surveys and
interviews were conducted with all the collaborators to identify work conditions,
resources needed, machinery used and incentives.

The current methods were reviewed and improvements were made with the proposed
methods in mind, making the comparisons between the two methods and revealing that
there would be a benefit with the new method since there was a decrease in the time
required of the 3 services, improving productivity.
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INTRODUCCION.

El estudio de tiempos y métodos es
una herramienta que ayuda a
determinar la  capacidad de
produccién dentro de una compaifiia,
brindando informacion que
determina el niumero de estaciones
de trabajo, la eficiencia, el tiempo
muerto; ademas permite identificar
una distribucién de planta adecuada
al proceso.

Por su gran importancia y utilidad las
empresas deben estar familiarizadas
con la implementacion de Ila
ingenieria  de métodos. Es
importante para el analisis de
tiempos y métodos, familiarizarse
con el proceso, los elementos
presentes en las operaciones y lo
mas fundamental la normalizacion
de los tiempos de ejecucion de estos
elementos.

El autoservicio vulcanizadora rapida
“El Chele” es una empresa dedicada
a servicios de vulcanizacion, tales
como: reparacion de llantas,
alineamiento ~ computarizado vy
balanceo de llantas. El vulcanizado
es un servicio que debe ser rapido y
eficiente, su proceso debe ser
cuidadoso y responsable, debido a
gue se trabaja con partes esenciales
del vehiculo como lo son llantas y
direccion. Si uno de estos servicios
no es realizado adecuadamente,
puede  ocasionar desperfectos
mecanicos, por consecuencia
accidentes que pongan en peligro la
vida de los clientes.

Este trabajo de investigacion tiene
importancia para el autoservicio

vulcanizadora rapida “El Chele”
porque estudia el proceso de las
operaciones realizadas para ofrecer
un servicio, determinando los
tiempos necesarios para ser
efectuado cada operacion.

Con base a esta inquietud se plantea
el siguiente problema de
investigacion.

¢,Como los métodos y tiempos
improductivos  influyen en los
procesos de produccion de los
servicios de la vulcanizadora rapida
“‘El Chele” Esteli primer semestre
20197

Si un operario enfrenta situaciones
en sus labores diarias tales como,
problemas con el uso de

herramientas o] maquinaria,
habilidad limitada para realizar sus
operaciones, fatiga corporal,

dificilmente  obtendrd resultados
satisfactorios en el proceso
productivo. Es por esta razon que se
realiz6 un estudio de tiempos y
métodos en las operaciones de
servicio.

En base a lo anterior se hace una
propuesta que permita mejorar la
productividad en el proceso de
brindar los servicios ofertados en el
taller, con apoyo de las técnicas de
estudios de métodos y de tiempo,
recolectando la informacion
necesaria; haciendo el uso de un
cronometro, encuestas, entrevistas,
diagramas de métodos entre otros
instrumentos de investigacion y
recoleccion de informacion.
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METODOS.

Este articulo se basa en la recoleccion de
informacién dentro del paradigma
critico-propositivo por lo que tiene un
enfoque cuali—cuantitativo; se define
como mixta, ya que surgio de la
combinacién  de los  enfoques
cualitativos y cuantitativos.

Cualitativo: se observé el trabajo que
realizaban los empleados en sus
diferentes puestos y se recolecto
informacion a través de entrevistas, esto
con el fin de conocer el proceso
productivo, técnico y metddico del taller.

Cuantitativo: se implementaron
mediciones estadisticas para determinar
los tiempos y métodos estandares dentro
del proceso productivo, con el proposito
de determinar los beneficios en cuanto al
mejoramiento de la productividad.

Los datos cuantitativos se recolectaron
con entrevistas personales a cada
colaborador del taller con el fin de
conocer las actividades que se realizan
en el proceso productivo. Se basé en un
dialogo entre el investigador y el
trabajador; los instrumentos utilizados
fueron cuaderno de notas y lapicero.

La observacién y participacion directa en
los procesos de reparacion de llantas,
alineamiento y balanceo computarizado
sirvio, para definir con que metodos y
tiempos se ha estado trabajando vy
determinar cdmo estos procesos podran
ser optimizados con el estudio de
tiempos y métodos.

Se estudiaron libros de referencia a la
tematica investigada, que permitieron
conocer herramientas necesarias para el
estudio de tiempos y disefio de métodos
estandares de produccion, se utilizaron

herramientas digitales como: internet y
documentos web.

Con la realizacion de diagrama
sindptico, diagrama analitico o diagrama
de flujo del proceso, diagrama
operaciones del proceso, diagrama de
recorrido, diagrama bimanual etc. al
igual, que la aplicacion del estudio de
tiempos aplicando, todo esto en el fin de
registrar los tiempos y métodos actuales
de las actividades que se realizan en el
taller y que fueron base para nuestro
estudio.

ANALISIS E INTERPRETACION
DE RESULTADOS.

El autoservicio vulcanizadora rapida
“EL CHELE” es una pequefia empresa
de rama mecanica, de capital propio
dedicada al servicio de vulcanizacion
automotriz, ofertando servicios tales
como: alineamiento computarizado,
balanceo y reparacion de llantas. Fue
fundada en el afio 1997 y desde entonces
ha logrado posicionarse como una de las
mejores en su ramo a nivel local
adquiriendo tecnologia especializada
para dar un mejor servicio a sus clientes.

Se analizaron métodos y tiempos
actuales de la operacion de los servicios,
mediante herramientas exploratorias
para la solucion de problemas como:
diagrama ishikawa, diagrama de Pareto,
al igual se identifico métodos actuales de
operacion mediante diagramas de
métodos y andlisis de tiempos actuales
de operacion de cada actividad de los
procesos, para ello fue necesario la toma
de tiempos a traves de un cronometro y
formatos de analisis de tiempo.

Con toda esta informacion obtenida se
paso a proceder con la implementacion
de una propuesta, que nos permite
mejorar la productividad y eficiencia de
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ANALISIS FODA

El desarrollo del analisis FODA
contemplo que el autoservicio
vulcanizadora rapida “El Chele” tiene
potencial para ofrecer servicios de
calidad, en un tiempo optimo y un precio
accesible al cliente ya, que se cuenta con
materiales de calidad, maquinaria
adecuada y moderna, mano de obra con
experiencia, calidad, operarios
calificados; siendo estas las fortalezas
gue se aprovecharan para minimizar las
debilidades o convertirlas en fuerzas.

De esta manera se concluyé que el
autoservicio puede expandir su mercado,
a través, de precios y ofertas accesibles a
los clientes brindando un servicio de
calidad, esta oportunidad ayudara a
eliminar y controlar futuras amenazas las
cuales pueden ser en su mayoria
resueltas de manera interna en el taller
como la implementacion de llevar un
control de inventarios de insumos y
materiales al igual que llevar un sistema
contable para identificar ingresos vy
egresos del taller y determinar el margen
de ganancia que generen los servicios.

Figura 1: Matriz FODA.
) .

Fortalezas Debilidades.

FACTORES EXTERNOS

e  Operarios calificados

e Maguinaria moderna

«  Amplio local

® Precio competitivo

e Servicio rdpido y eficaz
e Llenado con nitrdgeno.

OPORTUNIDADES

s El negocio esta bien

ubicado

e La calidad del servicio

hace que sea mds buscado

o Falta de control de
inventario de insumos

« Falta deun programa de
contable
Métodos de trabajo
deficientes

Falta de aplicacion del
método kaizen

+  Aumento del precio de los

insumos

+  El aumento de negocios del

mismo rubro en la ciudad

A

Amenazas

Elaboracién. Fuente propia.

ORGANIZACION PARA LA
EJECUCION.

Gerente: Tiene a su cargo representar
en forma inmediata la institucion.
Asimismo, debe impartir las directivas
que correspondan a los mandos
inmediatos jerarquicos y supervisar todo
el funcionamiento.

Empleado Administrativo: El
administrador del autoservicio tiene
como objetivo llevar un registro de los
servicios vendidos en el taller y contralor
todas las operaciones que tengan lugar en
el servicio, asimismo deberd tener
conocimientos minimos indispensables a
fin de que sus registros permitan al
gerente estar informado sobre la marcha
del negocio y de esa manera poder
corregir en tiempo y forma cualquier
desviacion a las metas establecidas.

El empleado administrativo consta con
un asistente quien se encarga de la
realizacion de planillas y el control de los
ingresos del taller.

Colaboradores: Técnicos capacitados
necesarios para el correcto
funcionamiento  del autoservicio,
encargados de la realizacion de los
servicios que devenguen los clientes.

Servicios de vulcanizacion

autoservicio “El Chele”
Alineamiento.

Una alineacién adecuada es crucial para
mantener la eficiencia del sistema de
direccion del vehiculo, asi como para
prolongar al méaximo la vida de los
neumaticos.

El 4ngulo de convergencia o divergencia
de las ruedas traseras es también muy
importante para la maniobrabilidad del
vehiculo y la vida de los neumaticos.
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Balanceo.

El balanceo en las cuatro ruedas es
fundamental para el confort en la
conduccion 'y el mantenimiento del
desempefio de las llantas. El balanceo es
necesario para eliminar las trepidaciones
que puedan producirse en el volante del
auto. Ademas, cuando existe
desbalanceo, la direccion se vuelve
inestable y se produce un desgaste
irregular de las llantas.

Reparacion de llanta.

Las llantas constituyen wuna pieza
esencial de los vehiculos de motor no
solo por su caracter puramente estético
ya que, ademas, constituyen un
componente técnico esencial para el
buen funcionamiento y la seguridad en la
conduccion.

El neumdtico gira y se apoya en la llanta
para funcionar por lo que es muy
importante el buen estado vy
mantenimiento de las llantas del
vehiculo.

Andlisis de la Entrevista.

En la entrevista realizada al jefe del taller
vulcanizadora rapida “El chele”, se
realizaron preguntas  sobre el
conocimiento en la tematica de tiempos
y métodos. por lo cual el definia tiempos
“estandares” que exigia a  sus
trabajadores en cada servicio, los cuales
no en todos los casos son aplicados.
Resaltd la importancia de tener un
estudio de tiempos en su taller para asi
saber la demanda que podria sustentar
con su personal. No tiene una norma para
la atencion de sus clientes, pero si un
estimado de cuanto podria atender
diariamente segun la demanda. Por cual
define a sus trabajadores como
capacitados para la atencién de cada uno
de los servicios.

ANALISIS DE ESTUDIO DE
TIEMPOS Y METODOS
ACTUALES Y PROPESTOS.

En la  actualidad, administrar
adecuadamente los recursos
econdémicos, materiales y humanos
origina incrementos de productividad.
En base a lo anterior de que todo proceso
debe contar con un analisis de tiempos y
métodos actualizado, para determinar
métodos adecuados y tiempos éptimos
en la realizacion de sus actividades y de
esta manera  encontrar  mejores
posibilidades de solucion.

Este estudio se llevo a cabo con el fin de:

» Mejorar la distribucién de planta
y maquinarias.

» Crear mejores condiciones de
trabajo.

» Mejorar el tiempo en el proceso
productivo del servicio.

» Economizar el esfuerzo humano y

reducir la fatiga innecesaria.

Economizar el uso de materiales.

Aumentar la seguridad.

Hacer més facil, rapido, sencillo y

seguro el trabajo.

Y YV V

Para ejecutar el estudio de tiempos y
métodos en el taller “El Chele”
primeramente se procedid al analisis de
problemas para buscar  posibles
soluciones a través de las herramientas
exploratorias tales como:

» Diagrama Ishikawa.

Generacion de atrasos y
reduccion del espacio del local

Falta de
coordinacién

Ubicacion incorrecta

.| Distribucion de
" planta inadecuada

Movimientos innecesarios Maquinaria averiada

Falta de un diagnostico
de métodos de trabajo

Algunas veces lejos del
alcance del operario

Hemamientas
compartidas
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Anadlisis Pareto

Atrasos y movimientos innecesarios en
el proceso de generar los servicios en las
instalaciones del taller debido, a la
distribucion de planta inadecuada, el
presente diagrama representa el numero
de movimientos acumulados en la
realizacion de cada servicio en su
totalidad.

Diagrama de Pareto atrasos y movimientos innecesarios por
distribucién de planta inadecuada

Atrasos y
movimientos No. De

innecesarios movimientos % % Acumulado

Ubicacién
balanceadora 2 22.22 22

Pistola de aire 2 22 44

Banco de
Herramientas 4 44 89

Pila de agua 1 11 100

Total 9 100 100

Pareto movimientos

innecesarios

100%
80%
60%
40%
20%
0%

Movimientos

ANALISIS E INTERPRETACION

DE LAS OPERACIONES DE LOS

PROCESOS DE SERVICIO EN LA
VULCANIZADORA RAPIDA” EL
CHELE”.

Luego de observar y analizar cada una
de los procesos que componen los
servicios de vulcanizado en la
vulcanizadora rapida “EL CHELE” se
determina los siguientes resultados:

Proceso 1. Reparacion de llantas.

Actividad 1. Embancado de vehiculo.

%
Acumulado

El operario tiene dos opciones para
realizar esta operacion, la primera es
utilizar la ayuda de una gata hidréulica
que colocan en el chasis del vehiculo y
su accion es de manera manual; la
segunda opcion es utilizar los elevadores
hidraulicos, su accion es de manera
semiautomatica solo debera presionar el
botén del elevador para colocar el
vehiculo en la posicion correcta para
trabajar. Los elevadores se encuentran
ubicados de manera incorrecta por lo que
dificulta su acceso y entorpece la rapidez
del servicio. El operario al utilizar gata
hidraulica su postura de trabajo es de
manera inclinada, al contrario, cuando se
utiliza el elevador.

Actividad 2. Desmontaje de llanta.

Los técnicos realizan el proceso de
desmontaje de llanta con la decision de
que herramienta utilizar “Pistola
neumatica y la llave cruz”, la primera
que es de accion automatica y mas rapida
comparada con la otra herramienta, y la
cruz que es de manera manual y mas
tardada por lo cual suele ser un problema
en la atencion del servicio. Ademas, la
posicién del desarme de las copas es de
manera agachada lo cual suele ser una
posicion incomoda para el trabajador.
Segundo se utiliza una maquina
separadora del rin con el neumatico.

Actividad 3. Inspeccidn de llanta.

La distancia que recorre el operador
resulta innecesaria, cuentan con un
depdsito de agua inseguro donde es
realizada la inspeccion, alrededor de esta
se encuentran conectores eléctricos sin
proteccion.
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Actividad 4. Parchado de llanta.

Para el parchado de llanta se utiliza una
herramienta pulidora para realizar la
operacion, la cual se utiliza en para el
caucho y luego untar el pegamento para
el parche. Este movimiento suele ser
incomodo cuando la llanta es pequefia
porque el operario tiene que agacharse.

Actividad 5. Montaje de llanta.

La llanta se traslada a una maquina para
juntarla con el rin, y se traslada al
vehiculo el cual en ocasiones se
encuentra a alguna larga distancia
porque hay otros vehiculos mal
distribuidos. Luego es colocada con la
pistola neumatica o con la llave manual
la cuél tarda un tiempo mas.

Actividad 6. Desbancar vehiculo.

La actividad de desbancar el vehiculo se
puede realizar con cualquiera de los dos
equipos, y la gata hidraulica realizada de
manera manual y necesitas cual esfuerzo
fisico por su mango de agarre y fuerza de
jale, y los elevadores hidraulicos la cual
es de manera sencilla puede bajarse.

Proceso 2. Balanceo de llantas.
Actividad 1. Desmontaje de llanta.

El vehiculo es colocado en un elevador
hidraulico en donde los técnicos realizan
el proceso de desmontaje de llanta con la
pistola de neumatico, donde pasa al suelo
y se le destraba el tapén del centro, lo
cual suele tardar al operario. Luego se
traslada a la maquina de balanceo, en
esto existe un problema ya que el
vehiculo estd a una distancia cerca, y
otras queda retirada lo cual suele tener un
tiempo mayor en el traslado.

Actividad 2. Colocar llanta en eje del
equipo.

La llanta se levanta hasta ser colocada al
eje, y se utiliza un punzon para sacar las
piedras que estan prensadas, siendo esto
inseguro porque el operario no utiliza
guantes, ni gafas protectoras en sus 0jos,
luego se aprieta el botdn de encendido y
el operario detiene la llanta con la mano.

Actividad 3. Primer Balanceo.

La llanta se pone en movimiento al
encendido hasta que la maquina
automaticamente se detiene después de
realizar un analisis, en donde el operario
observa los datos para saber cuanto de
pesa se colocara a la llanta para su
balanceo.

Actividad 4. Colocacion de pesas o
plomos.

El operario retira las pesas viejas de
Ilanta con un cuchillo y se raspa el area,
el cual suele ser peligroso para él por no
portar guantes de seguridad, y asi como
dafios en la llanta. Luego se toma las
pesas y se le retira el pegamento y se
coloca los plomos.

Actividad 5.
balanceo.

Comprobacion  de

Se vuelve hacer girar la llanta para que la
méaquina vuelva a reflejar los datos a ver
si la llanta estd bien o si hay que
agregarle mas plomo, lo cual vuelve a ser
una funcion y una tardanza mas por
volverse otra actividad

Actividad 6. Montaje de llanta al
vehiculo.

Se traslada la llanta de la maquina hacia
al vehiculo recorriendo cierta distancia
que depende en muchas, puede ser corta
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o larga, ademas existe la mala
distribucion de esta area es obstruida por
otros vehiculos que se les realiza la
reparacion de llanta.

Proceso 3. Alineaciéon de direccién.
Actividad 1. Colocar vehiculo en bahia.

El vehiculo se sube a la plataforma o
bahia de alineamiento, el conductor es
dirigido por el operario para que las
[lantas queden en un &rea especifica para
luego colocarse la elevadora hidraulica,
esta actividad suele ser peligrosa ya que
una mala maniobra del conductor puede
lastimar al operario, 0 haciendo que él
vehiculo se salga de las huellas de llantas
provocando un volcamiento.

Actividad 2.  Diagnostico de los
componentes de direccion.

El operario se coloca debajo de vehiculo
para diagnosticar y analizar la direccién
del vehiculo, esta actividad tiene riesgo
ya que el técnico no utiliza su casco de
seguridad, ni gafas para sus 0jos por si
alguna basura o viruta cae y ni guantes
para evitar algin corte con los metales
del vehiculo. Ademaés, se realiza una
revision para ver el angulo de
convergencia y divergencia con una
Ilave, luego se traslada a la maquina de
alineacion.

Actividad 3. Montaje de sistema de
alineacion.

Se trasladan las mordazas en conjunto
con los sensores a cada lado del vehiculo
para ser colocada en cada llanta, hay que
recalcar que puede ser un alineamiento
general (4 llantas) y un balanceo de
Ilantas delanteras o solo traseras. Luego
se instalan exacto cada sensor en cada
llanta para reflejar los datos y se

conectan los cables para reflejar la
informacion en la maquina.

Actividad 4. Correccién de angulos de
direccion.

El operario realiza la verificacion en la
méaquina de los datos reflejados por los
sensores, él suele moverse para verificar
bien en la pantalla ya que el equipo se
encuentra a unos metros del vehiculo y
saber cuanto necesita corregir el camber.
Se traslada debajo del vehiculo adonde
vuelve a una actividad de peligro por no
usar equipos de seguridad en ningln
momento. Y vuelve a ajustar socar con la
Ilave para ir alineando los angulos.

Actividad 5. Comprobacion de valores.

En esta actividad el operario verifica si
se corrigié el desvio en la direccion
mediante la observacion en la pantalla
del equipo. A ver si se necesita corregir
mMAas o se termina el proceso.

Actividad 6. Desmontaje de sistema de
Alineacion.

El técnico se traslada a cada una de las
llantas para desmontar las mordazas
prensadas con las llantas y en conjunto
llevarlas al area que se guarda el equipo.
Cuando se termina el proceso, se pide al
conductor retire el vehiculo de la bahia
de alineamiento.

Meétodos de trabajo actuales.

El siguiente diagrama permite conocer
todos los elementos que componen la
reparacion de llantas, indica los tiempos
que se requiere para llevar a cabo cada
elemento; da una vision de las
operaciones e inspecciones que se
realizan en el proceso, pero no suficiente
para conocer el proceso completo.
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DIAGRAMA SINOPTICO
BALANCEO DE LLANTAS.

Balanceo de llanta

Verificar los equilibrios n 15

estdtico y dindmico
oF:

Limpiar pestafias del rin. n 14s

Retirar pesas viejas.

Afiadir pesas nuevas en 195
las pestafias del rin.

Verificar los equilibrios n 155

estdtico y dindmico

Inspeccionar pegado de n 12s
pesas.

Desmontaje de llanta

Embancar vehiculo

Desmontar rin
del vehiculo.

Quitar tapdn del rin
Colocar rin en posicion
para balancear.

Ajustar rin para
Balancear

Quitar virutas de linea
de rodamiento.

Resumen

(=1
[ =5

Tiempo=304s=5m 65

Retirar llanta  de
balanceadora

Montar llanta al
vehiculo

@ 17s
Desbancar vehiculo 0 12s

DIAGRAMA SINOPTICO
ALINEACION DE DIRECCION.

Sistema de alineamiento computarizado

Monitorear sistema de
alineamiento computarizado

Girar mordazas
Desbancar de gata hidrdulica
Ajustar sensores

Encender sensores

Bloguear sistema de
direcciony freno.

Ajustar dngulos de
direccidn

Verificar proceso
en la computadora

Resumen

()-8
[ J=2

Tiempo= 11295 =18min 8s

Montaje de accesorios del

equipo de alineamienﬁo.

Subir vehiculo a bahia o 265
e 16s

Inspeccionar sistema de n 1895

direccion.
o 355
o 24s

Embancar con
gata hidrdulica

Colocar mordazas
en rines delanteros.

Colocar sensores en
las mordazas

Desmontar accesorios as
de la alineadora.

e 325

Retirar vehiculo.

DIAGRAMA SINOPTICO
REPARACION DE LLANTA

Reparacion de llanta

Desmontaje de llanta

Inspeccionar n 105 Recepcidn y negociacion s
parte afectada con el cliente
Extraccidn elemento ° s Embancar vehiculo 505
causante.
Pulir parte afectada. 0 15 Destnontar rin del 69
vehiculo.
Aplicar pega. ° 19 Sacar aire de llanta 405
Colocar parche. @ 305 Despejar ceja de "
llanta.
Montar llanta al rin 0 265 )
Separar llanta del rin. 37
Inflar llanta con aire 2
Resumen
O =14 Mojar llanta. 165
D =) Montaje de rin al 75
vehiculo
Tiempo= 4905 =8min 13s Desbancar vehiculo 15

LAYOUT DEL TALLER DE

VULCANIZADO.

Area de .'L

i
Desmontadora de llanta 1
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CURSOGRAMA ANALITICO
ACTUAL DEL PROCESO
REPARACION DE LLANTAS.

inspecciones y 2 transporte con un
tiempo estandar del servicio de 5.77 min.

CURSOGRAMA ANALITICO DE: OPERACION(X) MATERIAL( ) EQUIPOS ()
NOMBRE DEL PROCESO ANALIZADO: | posumen ctividac ;Acmmn‘o‘A: jeo/Kevin/Horli
Balanceo de llantas Op, O fins.| Tp [Am[om|  Método Tipo
H [FECHA: 03103119 [Actual Acual @B |0 -
En el presente diagrama se detallan las e I P T
.. , [HORA FINAL: 3:00 pm Economia | _ -
actividades que se efecttian en el proceso B e o [—
4 - 1 [Embancar vehiculo Operario 063 | NE | Gatahidrauiica o elevadores.
de reparacion de llantas, la unidad de !
2 |Desmontar lanta del vehiculo. Operario 092 | NE
tiempo es en minutos, a continuacion, se | —————_ 0w | 3
detal Ian IaS abreVIatu ras utl IlzadaS, Op- 4 |Quitar tapén del rin. Operario 038 | NE [marcaimodelo
& |Colocar inen posicion para operaio )\( 0m | e
operacion, O/I: actividad combinada :
1 * 6 |Ajustar rin para balancear Operario 038 | NIE |Girar Mariposa
operacién e inspeccion, tp: transporte, 7 et | g
am: almacenamiento y dm: demora. En B jname S| oprto
. . 9 |Retirar pesas viejas. Operario 017 | NE
resumen, se obtienen 14 operaciones,2 ) E—— opera oz | W [vste e
inspecciones y 4 transportes; con un ]
. , . Verificar los equilibrios estatico y
tiempo estandar estimado en el proceso 2 s el | |t
H 13 |inspeccionar pegado de pesas, Operario 020 | NE
8.69 min.
14 [Retirar llanta de balanceadora. Operario 0.27 NIE
CURSOGRAMA ANALITICO DE: OPERACION( X ) MATERIAL( ) EQUIPOS 15 | Trasladar llanta a vehiculo. Operario 020 3
Nombre del proceso analizado R Actividad FAchlTADOR:\Avgeu/Keun/Hom 16 | Montar llanta al vehiculo Operario 028 | NE
Reparacion de llantas esumen 0p.Jot Jins.|Tp |Am[om! Método Tipo 17 [Desbancar vehiculo Operatio | X 020 | NE
FECHA: 03 de marzo del 2019 Actual 14 of 2 4 of olaca @ operario @ TOTAL|11) 0 |5|2|0fof 577 | 600
HORA INICIO: 1:00 pm Propuesto Propuestd] Veteral O
HORA FINAL: 5:00pm Economia -
S e CURSOGRAMA ANALITICO
= (O (o] (] [=!\vA[o} DISTANCI|  VARABLES CRITICAS
e Tl o ACTUAL DEL PROCESO
q Recepcion y negociacion con el o 0% W |preciolCaidad
clente perario . recio/Calidac L ~
, Camioeo ALINEACION DEL VEHICULDO.
2 |Embancar vehiculo Operario 051 NA | eador
3 |Desmontar rin del vehiculo. Operario - 115 NA .
e mamsnataon | e | | [l o | 2 |l En el presente diagrama se detallan las
o o el e Lyt S actividades que se efectuan en el proceso
6 [Despejar ceja de llanta. Operario 061 NA . i ,q . p
T|Seprrtanacern oo 4] | m de alineacion de vehiculos, en el cual se
Llevar llanta a vuelco de - -
? nicaniza oemn | | 1N i obtienen 12  operaciones, y 3
9 |Inspeccionar parte afectada Operario 030 NA - - . - ,
10|Extraccion de elemento causante | Operario 0.40 NA |n3peCC|0nES, Con un tlempo eStandar del
11|Pulir parte afectada. Operario 0.5 NA  |Pistola de wicanizado H
: proceso de 19.17 min.
12 |Aplicar pega. Operario 020 NA
13| Colocar parche. Operario | Xof_ | 050 NA
4 levar lanta a Operaro =X 02 2 Nombre del proceso analizado: R Actividad FACILITADOR orli
15|Montar lanta al in Operario_| X1 043 NA_[Amar llanta Alineacién de vehiculo esumen [aoTon s Tp[Am[Om] Método _Tipo
16{Inflar llanta con aire Operario L\ 048 NA FECHA: 03 de marzo del 2019 |Actual 12 0] 3[ 1] 0] O[Actual EEE  [Operario B
" HORA INICIO: 10:00 am Propuesto Propuesto CJ  |Material )
17Llevar llanta a deposito de agua Operario 0.14 1 HORA FINAL: 12.00 am Economia
18 (Mojar llanta Operario 0.26 NA 6p]O/l[Ins{ Tp [Am|Dm
1s|Montaje de i al vehiculo operaro | ¥ 061 | A I ACTIVIDAD QUEN TEMPO | pySTan|  VARIABLES CRITICAS
O[O0 [V |D | estmano
20(Deshancar vehiculo Operario J( 020 NA i) | A OBSERVADAS
torac| 14| of2]4alofo] 86 6.00 1 |Subir vehiculo en bahia Operario 1( 043 NE
2 [Embancar vehiculo con elevador | Operario L\ 0.26 NE
C U RSOG RAMA ANA L I T I CO 3 |Inspeccionar sistema de direccion| Operario 315 NE S\agno/suco delsistema de
lireccion
ACTUAL PROC ESO DE Colocar en posicion mordazas en Operaio { 053 | 100 |Traslado de accesorisa
rines delanteros \vehiculo
Colocar sensores en las
BALANCEO DE LLANTAS. 5 s o 4 R
6 Transportar cables de sensores a Operaiio b 022 100
En el presente diagrama se detallan las T —. o JU R Ce——
.. , alineamiento computarizado - modelo de vehiculos
actividades que se efecttan en el proceso 8 ooz operao o | N
. H 9 [Deshancar elevador Operario 0.23 NE
de balanceo de llantas; la unidad de -+ - . e
\justar sensores peraro .
tlempO es en mantOS, a. ContlnuaC|0n, Se 11 |Encender sensores Operario 023 NE
H HH . Bloguear sistema de direccion y
detallan las abreviaturas utilizadas, op: ) per s | we
1A . HVH 1 13 |Ajustar angulos de direccion. Operario 448 NE
operacion, O/I: actividad combinada
., B ., 1 Verificar proceso en la Operaiio >{ 410 NE
operacion e Inspeccion, tp: transporte, T p— ’f e
- alineadora )
am: almacenamiento y dm: demora. En i wion e [
TOTAL[12{ 0)3|1[0] 0] 1917 3.00

resumen, se obtienen 11 operaciones,4
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ESTUDIO DE TIEMPOS METODO
ACTUAL

A continuacion, se procede a determinar
el tiempo que el obrero requiere para
realizar cada actividad durante un
proceso de trabajo de acuerdo a las
condiciones actuales que le brindan
dentro de su ambiente laboral.

La toma de tiempos se realiza con
crondmetro de vuelta a cero, es decir se
toma el tiempo de manera directa de cada
elemento. Luego se procede a valorar el
ritmo de trabajo del obrero sometido a
estudio con la escala de valoracion de 0
a 100, con esto se obtiene un tiempo
basico de la actividad, se utiliza el
criterio de valoracion del obrero , al
tiempo basico obtenido se le afiaden los
suplementos y arroja como resultado el
tiempo estandar del elemento, como se
indica en el calculo del tiempo estandar,
la suma de los tiempos estandar de cada
actividad da como resultado el tiempo
estandar para cada proceso de servicio.
Para lo cual es importante hacer un
resumen de las actividades que
conforman una operacibn como se
muestra en el estudio de tiempos.

REPARACION DE LLANTAS

Nomrede aaperacin: Repraiode s Budol® | 1

Lo | Desomoradodereunaics. Pt de ‘
saain-Naguing ‘ | O |+ 10
Wkanzat, ko de lcanzain

ey Supkments n

Tigo esinda t aoperain ‘
ponego

La suma de los tiempos estandares por
elemento, da como resultado un total de
ocho minutos con cuarenta y uno
segundos equivalente a 8.69 minutos, lo
que indica el tiempo que debe tardar un
operario en realizar el proceso de
reparacion de llantas.

BALANCEO DE LLANTAS

Nomdre e aopeain: Babeeode Lt Etdol | 1

Iselai-Nguing Baticeatha Osemaeiones;| 10

3 Sulements i

Timpo esinde de R opea :
pronedo

La suma de los tiempos estandares de
cada elemento da un resultado de cinco
minutos con cuarenta y cinco segundos
lo que equivale a 5.77 minutos; indica el
tiempo que debe tardar un operario en el
balanceo de llantas.

ALINEAMIENTO
COMPUTARIZADO

Nonte el | Alneaoinde efido Bl

Ialin- g Alineado{acgmpu[anzada Ohenes| 10

m Sierentos
191010 Doned; I

La suma de los tiempos estandares de
cada elemento da un resultado de
diecinueve minutos con diez segundos
equivale a 79.17 minutos, lo que indica
el tiempo estimado qué debe tardar el
operario encargado de la alineacion de
direccion.

Tienonstida de opern
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CAPACIDAD Y PRODUCTIVIDAD

En las siguientes tablas se presentan la
cantidad en unidades diarias que
produciria cada operario si se trabajara al
tiempo estandar por unidad de
produccién del servicio a un periodo de
tiempo de 8h laborables por turno/dia.

Reparacion de llantas

Capacidad diaria de produccion reparacion de llantas

Horas por turno|Minutos por hora|Tiempo estandar{min)/ud |capacidad

8 60 8.69 55

productividad en u/h persona

Unidad/turo  |Horas porturno |cantidad operarios Udnidad/h

55 8 1 1

Elaboracion: Fuente propia

Para la reparacion de llantas tenemos un
tiempo estandar de 8.69 min lo que nos
indica que un operario estara capacitado
para producir 7 servicios por hora, a un
tiempo de 8 horas laborables por turno
nos dard una capacidad diaria de 55
unidades de llantas reparadas por
operario.

Balanceo de llantas

Capacidad diaria de produccion balanceo de llantas
Horas porturmo  |Minutos por hora  (Tiempo estandar/unidad(min) |capacidad
8 80 5T 8
productividad en u/h persona
Ud/tumo Horasportumo  {cantidad operarios Udfh
8 8 1 10

Elaboracién: Fuente propia

En cuanto al balanceo de Ilantas tenemos
un tiempo estandar de produccion de
5.77 min, en donde un operario estard
capacitado a producir 10 Ud./h, a un
tiempo de 8/h turno/dia nos dara una
capacidad de produccién de 83 unidades
de llantas balanceadas por un operario al
dia.

Alineamiento computarizado

(Capacidad diaria de produccion alineamiento computarizado de vehiculos

Horas porturno  |Minutos por hora  |Tiempo esténdar/unidad(min) |capacidad

8 80 1917

2

productividad en u/h persona

Ud/tumo Horas porturno  |cantidad operarios Ud/h

25 § 1

Elaboracion: Fuente propia

En el servicio de alineamiento
computarizado de vehiculos tenemos un
tiempo estdndar para generar el servicio
de 19.17 min, por tanto, un operario
estard capacitado a producir 3
servicios/h, a un tiempo de 8/h en
turno/dia nos da una capacidad de 25
unidades de vehiculos alineados por
operario al dia.

Demanda de los servicios en el taller
“El Chele”

Demanda diaria en los servicios

Senvicios cantidad costofud €S total

Alineamiento computarizado 3 480

1440

Balnaceo de llantas it 00

280

Repraracion de llantas 10 ]

80

Ingresos diarios C§ |

5040

ingreso mensual
Ingreso diario C§ Dias laborables al mes |ingreso total mensual C$
| i ) 13100

Elaboracion: Fuente propia

En tabla anterior se describe la cantidad
de servicios demandados al dia lo que
nos da una cantidad de 27 servicios
demandados, entre ellos 14 balanceos de
llantas, 10 reparaciones de llantas y 3
alineamientos.

Lo que genera un ingreso diario de
5,040C$ diario; al mes genera un ingreso
total de ingresos de 131,040 CS.
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PROPUESTA DE MEJORA A
TRAVES DE UN METODO
EFICIENTE

A continuacion, se detallan las mejoras,
que se pueden aplicar dentro de las
instalaciones del autoservicio
vulcanizadora “El Chele” con el objetivo
de minimizar el tiempo empleado por
operario en realizar un servicio,
buscando de esta manera ofrecer un
servicio de calidad al menor tiempo
posible en mira de la satisfaccion al
cliente.

Mediante diagramas de métodos
propuestos se recomienda tomar como
base este estudio para posibles mejoras
dentro de las instalaciones del taller, de
igual manera sera de gran utilidad para
estudios posteriores a la temaética de
evaluacion de tiempos y métodos del
trabajo.

INTERPRETACION DEL
ANALISIS DE LA PROPUESTAEN
LOS DIAGRAMAS ANALITICOS

Reparacion de llantas

En el proceso de reparacion de llantas
con la propuesta de mejora se espera
reducir el tiempo en un 15% en cuanto al
tiempo actual.

De esta manera aplicando las mejoras en
los métodos de generacion del servicio se
pasa de un tiempo actual de 8.69 minutos
a un tiempo estandar propuesto de 7.4
minutos.

% de tiempo ahorrado
tiempo actual % total
8.69 100%
tiempo propuesto %
7.4 X 85%
Diferencia 100
-85
total 15%

Elaboracion: Fuente propia

Balanceo de llantas

En el proceso de balanceo
computarizado de llantas con la
propuesta se espera reducir el tiempo de
desarrollo de la actividad en un 9% en
comparacion con el tiempo actual.

De esta manera aplicando las mejoras en
los métodos de generacidn del servicio se
pasa de un tiempo actual de 5.7 minutos
a un tiempo estandar propuesto de 5.23
minutos.

% de tiempo ahorrado

tiempo actual % total
5.77 100%
tiempo propuesto %
5.23 X 91%
Diferencia 100
-91
total 9%

Elaboracién: Fuente propia
Alineamiento computarizado

En el proceso de alineamiento
computarizado de vehiculos con la
propuesta se espera reducir el tiempo de
desarrollo de la actividad en un 8 % en
comparacion con el tiempo actual.

De esta manera aplicando las mejoras en
los métodos de generacion del servicio se
pasa de un tiempo actual de 19.17
minutos a un tiempo estandar propuesto
de 17.61 minutos.

% de tiempo ahorrado

tiempo actual % total
19.17 100%
tiempo propuesto %
17.61 X 92%
Diferencia 100
-92
total 8%

Elaboracién: Fuente propia
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RESUMEN GENERAL DE LA
MEJORA EN LOS PROCESOS DE
VULCANIZACION

Con los datos obtenidos mediante el
andlisis de la mejora en los métodos de
proceso se espera reducir en total un 32%
en el tiempo de la ejecucion de los
servicios en el taller vulcanizadora
rapida “El Chele”, Esteli, lo que vendra
a beneficiar al propietario al contar con
servicio rapido y eficiente, con el
objetivo de brindar al cliente un servicio
de calidad en el menor tiempo posible.

CONCLUSIONES

Durante el periodo de estudio se logrd
determinar los métodos actuales
constatando de esta manera, que
elementos componen cada proceso del
servicio que ofrece el taller, para ello fue
necesario hacer visitas periddicas al
autoservicio vulcanizadora rapida “El
Chele” en donde se aplico instrumentos
de recoleccion de datos entre ellos: La
entrevista, observacién directa 'y
diagrama de métodos.

En el tiempo que se realizaron las visitas
al taller se tom6 informacidn requerida y
necesaria sobre los métodos actuales y
tiempos actuales de ejecucion de cada
una de las actividades de los procesos:
Reparacion de llantas, balanceo vy
alineamiento computarizado. Se
determind el tiempo estandar de
desarrollo de cada proceso, haciendo el
uso de formato de tomas de tiempos
apoyados con el cronometraje.

Se disefid una propuesta de mejora a los
métodos actuales, aplicando un estudio
de tiempos y métodos. Dando el
resultado de una reduccién del 15% en el
tiempo del proceso de reparacion de
llantas, 9% en el balanceo y 8%
alineamiento computarizado. Sumando
todo da un ahorro total del 32% en el
tiempo de todas las actividades

realizadas en el taller, por lo tanto, en una
jornada laboral de 8 horas se tendria un
ahorro de 2.56 horas.

En las visitas realizadas al taller se
encontraron problemas en los procesos,
y en las actividades; en la reparacion de
llantas, se identificaron movimientos y
traslados innecesarios, en el balanceo de
llantas las maquinas se encuentran en
mala posicién. Y en el alineamiento
traslados innecesarios, asi como sus
equipos en mala posicion para su
instalacion.

Los tiempos y métodos actuales que se
utilizan en el taller son empiricos, por lo
cual los trabajadores no tienen
estipulados un tiempo impuesto para la
atencion de cada uno de los servicios.

Para mejorar los procesos de produccién
en el taller es necesario la aplicacion de
los métodos, la redistribucion de planta,
la  implementacion de  tiempos
estandares, los diagramas analiticos,
Layout, de recorrido, y la toma y
aplicacion de tiempos.

A lo gue se concluye que la demanda de
atencion esta por debajo de la capacidad
que tienen los operarios en desarrollar
cada servicio.

RECOMENDACIONES

» Se recomienda seguir el
meétodo de trabajo propuesto
en el documento, para reducir
tiempos  improductivos y
mejorar la productividad en
los servicios.

» Realizar una redistribucion
de planta, por la cual las
maquinarias y estaciones de
trabajo de la manera que se
indica en la distribucion
propuesta, para asi eliminar
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atrasos con la atencién de
otros clientes, asi como
reducir el numero de
transportes y reduccion de
distancias entre espacios de
trabajos y herramientas.

Es recomendable el traslado
de cables de energia a otra
zona con mayor seguridad, ya
que se encuentra cerca de
una zona donde se almacena
agua y los cables no se
encuentran recubiertos.

Adquisicion de equipos de
seguridad como: cascos,
guantes, gafas, botas de
cuero, y gabachas de técnico.
Y su respectivo uso en el
personal.

Organizacion en las
herramientas utilizadas en las
actividades para que evitar
atrasos con el personal a la
hora de necesitarlas.

Capacitaciones concurrentes
al personal.

Designar a cada operario en
un area especifica para evitar
Su retraso en tiempo y sobre
carga de trabajo con otras
funciones.

Ya que la demanda de
atencion esta por debajo de la
capacidad de cada operario
en cada servicio, se
recomienda un cambio en el
método de trabajo para
reducir tiempos de atencion y
mejora productividad.

Aplicar una estrategia de
marketing para captar mas
cliente aumentando la
demanda y cubriendo la

capacidad de produccion de
los servicios.

» ldentificar los riesgos de
enfermedad profesional vy
accidentes laborales de cada
uno de los puestos de trabajo.
Para ello se recomienda
realizar un panorama de
riesgos.
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