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Ratios de productividad y ganancia de horas

(Ganar tiempo al tiempo

I tiempo es oro. Esta

sentencia, valida para
cualquier clase de negocio,
es valida también para el
taller de carroceria y
pintura, donde
principalmente se facturan
boras de trabajo. Al término
del ejercicio, la eficacia estda
determinada por algunos
parametros entre los que se
pueden citar: el tiempo
global disponible, las
relaciones de productividad
y de ganancia de boras o
rentabilidad de las
operaciones de trabajo.
Conociendo y controlando
estos ratios, el empresario
puede prever el volumen de
Jacturacion y fijarse un
objetivo claro: ganar tiempo
al tiempo aumentando la
productividad y
rentabilizando los tiempos
de trabajo.

Por Luis Pelayo Garcia

anar tiempo ol tiempo. La tarea
G ha de ser constante, no se puede

descuidar la medicién y el control
de la productividad y de la ganancia de
horas en los procesos de reparacion.

La herramienta principal del empresario
para poder ejercer ese control son los ra-
tios. En lineas generales, los ratios, relo-
ciones enfre dos magnitudes, pueden con-
siderarse como instrumentos de control ela-
borados con la informacién facilitada

acerca de diversos aspectos de la empresa.

Basicamente existen dos tipos de ratios
que el empresario debe distinguir clara-
mente: los ratios de gestion, utilizados para
conocer el estado contable y financiero
del taller como empresa, y los ratios ope-
rafivos, que permiten efectuar un andlisis
profundo de diversos aspectos relaciona-
dos con la operatividad del taller. De este
modo, por ejemplo, es posible analizar las
distintas areas del taller y discernir cudles



son las secciones mas rentables, o examinar
en detalle cualquier operacion efectuada.

La preocupacion principal del gerente
del taller ha de ser convertir las horas dis-
ponibles en el mayor nimero de horas con
posibilidad de ser facturadas, bien por la
productividad alcanzada en cada drea del
taller, bien por la ganancia de horas lo-
grada en cada operacién. Estas son varia-
bles importantes a tener en cuenta si se
quiere mejorar la gestion y rentabilidad
del taller.

El nomero de horas a facturar puede
establecerse, pues son conocidas las horas
disponibles y se pueden fijar numéricamen-
te los ratios de productividad y de ganan-
cia de horas como objetivos a alcanzar.
Asi, las horas a facturar se obtendrén mul-
tiplicando los horas disponibles por cada
uno de estos ratios.

En lo actualidad, los sistemas de valora-
cién mas utilizados estan basados en la
aplicacion de baremos objetivos que asig-
nan a cada operacién un tiempo determi-
nado.

Estas horas son, en consecuencia, las que
el taller factura, y por ello su responsable
debe procurar que los operarios inviertap,
en cada operacion, el menor tiempo posi-
ble, en aras a una mayor rentabilidad de
los trabajos, pero sin que por ello se re-
sienta su calidad final.

La gerencia debe ser consciente que la
mejora de la organizacién, equipamiento
y formacion de los operarios redunda en
la rentabilizacion de los diferentes proce-
s0s operativos.

TIEMPO DISPONIBLE

El tiempo disponible puede clasificarse
tal y como figura en el cuadro 1. Se obser-
va que el total de horas disponibles (para
cada operacién o para la tofalidad) se
divide en horas de presencia y horas de
Qusencio.

Los operarios efectuan trobajos que se
van a facturar, pero inevitablemente no
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invierten la totalidad de su tiempo dispo-
nible en estos frabajos. Algunos tiempos
no relacionados con el lugar de trabajo
(enfermedad, permisos, formacién, etc.) de-
ben igualmente conocerse y controlarse.

1. Horas de presencia

Es la totalidad del tiempo que el opera-
rio permanece en el taller. No todas las
horas de presencia seran invertidas en tra-
bajos sobre el vehiculo, ya que parte de
ese tiempo es improductivo. Conviene, por
ello, diferenciar este tiempo en horas pro-
ductivas e improductivas.

Las horas productivas son aquellas que
se invierfen en trabajos sobre el vehiculo
en cualquiera de las éreas (carroceria, pin-
tura, mecanica).

Las horas improductivas son aquellas que
no se cargardn a una determinada orden
de reparacion. Generalmente seran los
tiempos invertidos en algin tipo de man-

Puede obtenerse por:

— Operario

— Area
« Carroceria
+ Mecénica
« Pintura

— Global para todo el taller
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tenimiento y en paro y espera. Se incluye
en esta clasificacion el tiempo dedicado o
trabajos repetidos, ya que éstos no deben
cargarse a una orden de reparacion, lo
que permitira conocerlos y controlarlos de
forma separada.

2. Horas de ausencia

Se definen agrupando los tiempos en
los que el operario estd ausente de las
instalaciones del taller, ya sea por enfer-

En el ejemplo se observa como un taller con 8 operarios (5 chapistas y 3 pintores) puede conocer
su objetivo anual en cuanto al numero de horas a facturar, estableciendo también como objetivos
minimos los ratios mencionados.
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El sistema mas sencillo para obtener y
calcular los tiempos correspondientes es
el tradicional sistema de fichaies, cada vez
mas utilizado por los talleres.

Una vez definida la clasificacién de los
tiempos, se pueden obtener distintos ratios,

de acuerdo con el aspecto concreto que-

se desee analizar. A la hora de establecer
estas reiaciones, se deberd tener en cuenta
que el objeto fundamental es medir o com-
parar, de manera rapida y sencilla, la es-
tructura o evolucion del taller.

RATIO DE PRODUCTIVIDAD

Para conocer el porcentaie de horas pro-
ductivas de un periodo de tiempo deter-
minado, se relacionardn entre si los tiem-
pos definidos como horas productivas y
horas disponibles.

Esta productividad puede obtenerse pa-
ra cada operario, drea o, globalmente,
para todo el taller. Por ello, en la relacién,
se introducirdn los datos correspondientes
a cada uno de ellos.

GANANCIA DE HORAS
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Pora conocer la ganancia de horas alcanzada
en una reparacion determinada, se relacionardn
las horas que se facturan y las horas productivas
o las que realmente se han invertido en una
ejecucion. El objetivo del taller serd mantener
este ratio lo mas alto posible, pudiendo
superar el 1,20.”

Légicamente, si la productividad alcan-
zada se aproximara al 100%, los resultados
del taller serian éptimos, pues significaria
que no se dan practicamente horas impro-
ductivas. Un objeto més real, sin embargo,
seria mentener la tendencia en forno al
90%, actuando adecuadamente sobre los
tiempos de paro, mantenimiento y frabajos
repetidos con la finalidad de controlarlos
y reducirlos.

RATIO DE GANANCIA
DE HORAS

Para conocer la ganancia de horas al-
canzada en una reparacion determinada,
se relacionaran las horas que se facturan
y los horas productivas o las que realmente
se han invertido en la operacion.

El objetivo del taller serd mantener este
ratio lo més alto posible, pudiendo superar
el 1,20.

Si el ratio bajara de este valor, habria
que prestar especial atencién a las tasa-
ciones, presupuestos, métodos de trabajo,
formacién del personal y equipos y herra-
mientas empleados, ya que puede que és-
tos no sean los mas idéneos. =
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