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INTRODUCCION

Considerando la importancia que las empresas maquiladoras tienen en el sector
industrial Guatemalteco, por la generacién de empleos e ingresos de divisas, éstas
deben de poseer una planificacion de operaciones consciente y detallada de la
fabricacion de sus productos desde la seleccion de materias primas, el transporte
y almacenamiento de las mismas para la obtencion de un producto de calidad que

satisfaga al consumidor.

La presente investigacion se desarrolld6 en una planta maquiladora de
agroquimicos, la cual no cuenta con una secuencia sistematizada de sus
actividades, generando demoras y recorridos innecesarios creando asi costos

ocultos especificamente en el departamento de bodega de materias primas.

El estudio se denominé estudio de tiempos y movimientos en el departamento de
materias primas de una planta maquiladora de agroquimicos el cual tiene como
finalidad proponer una readecuacion de sus actividades a través de un tiempo

estandar para la elaboracion de las mimas.

En el primer capitulo se presenta la base tedrica que implica el estudio de tiempos

y movimientos y cada uno de los pasos a seguir para su ejecucion.



En el capitulo dos se presenta la informacion obtenida en la investigacion de
campo por medio de entrevistas personales, para conocer la planificacion y
desarrollo de las actividades de la empresa objeto de estudio, utilizando un

cuestionario estructurado.

El capitulo tres, comprende la elaboracion de la propuesta del estudio de tiempos
y movimientos aplicando la técnica de cronometraje continuo, también incluye
diagramas de operaciones de proceso, diagramas de flujo de proceso y diagramas

de recorrido con su respectivo tiempo estandar para cada una de las actividades.

Luego se presenta las conclusiones y recomendaciones a las que se han llegado
como producto de la investigacion asi también la bibliografia utilizada para la

informacion documental.



CAPITULO |

MARCO TEORICO

A. INDUSTRIA

1. DEFINICION

La industria puede ser definida como “cualquier actividad humana que
tenga como fin la produccion de bienes o servicios utiles al hombre
mediante la transformacion de los productos terminales’uzsn la
trascendencia de la misma en la economia moderna puede apreciarse por
su influencia en cualquier aspecto de la actividad humana. Los factores
que generalmente intervienen en la produccion industrial son:

a. La naturaleza: son todos aquellos recursos renovables y no renovables
existentes en el medio ambiente, de los cuales la industria obtiene las
materias primas necesarias para realizar su labor productiva.

b. El capital: el dinero considerando como instrumento de produccion es
capaz de proporcionar los elementos necesarios para el establecimiento
y puesta en marcha de una industria. El capital puede dividirse en:
= Capital variable: es el invertido en materia prima, mano de obra, etc.

El cual cambia en forma constante.
» Capital fijo: con forma estable, se invierte en construccion,

maquinaria'y equipo, etc.



c. El trabajo: es el esfuerzo humano aplicado a la produccién, que permite
asegurar un beneficio econdémico. En la industria tiene gran variedad de
funciones que se pueden clasificar como: produccién de materias
primas, transformacion de materias primas, elaboracion de productos

intermedios y finales etc.

2. IMPORTANCIA

La importancia de la industria radica en la trascendencia que tiene la misma
en la economia moderna, ya que por su naturaleza productiva, de
transformacion y adicién al valor; genera empleo y riqueza, lo cual es vital
para el desarrollo de cualquier economia.

Los paises mas poderosos y con mas alto nivel de vida, son aquellos que
han logrado desarrollar su industria. Las bases para el desarrollo industrial
son: la ciencia y la tecnologia, contar con la infraestructura adecuada,
poseer mano de obra calificada, tener disponibilidad de recursos financieros
existencia de leyes y regulaciones claras y duraderas.

En el medio Guatemalteco la industria juega un papel muy importante,
debido a que ha contribuido en forma sustancial al crecimiento econémico y
a la busqueda de opciones para la apertura de nuevos mercados y nuevas

fuentes de trabajo.



3. TIPOS DE INDUSTRIA

3.1.1 Segun el nivel de ocupacién

Industria familiar o doméstica: se caracteriza por la
participacion exclusiva de grupo familiar en las labores de
preparacion y transformacion de la materia prima. El trabajo es
basicamente manual y los instrumentos utilizados son
rudimentarios.

Industria artesanal: se agrega al trabajo familiar la mano de obra
retribuida, los instrumentos no son rudimentarios. La division del
trabajo es baja, el operario normalmente realiza todos los
procesos hasta el acabado del producto.

Industria manufacturera: en este tipo de industria se aplica la
division del trabajo, en el cual los obreros se especializan en las

diferentes etapas del proceso de produccion del producto.

3.1.2 Segun su orientacion

La industria puede ser de dos tipos:

De transformacién: cuando las actividades econdémicas tienen la
finalidad de producir bienes materiales que han sufrido una
transformacioén durante el proceso productivo.

Extractiva: su finalidad es la de extraer de la naturaleza algunos

recursos materiales para su comercializacion.



3.1.3 Segun el destino de la produccion

Grupo A. Bienes de consumo no duradero: esta constituido por
las ramas tipicas productoras de bienes de consumo final,
especialmente no duraderos, asi como de bienes intermedios
ligados a esa produccion. Entre estas industrias se pueden
mencionar: alimentos, bebidas, calzado, textiles, prendas de
vestir, etc.

Grupo B. Bienes intermedios: comprende las ramas tipicas
productoras de bienes intermedios, principalmente materias
primas como pulpa y papel, derivados del petréleo, del caucho,
quimicas, etc.

Grupo C. Bienes de capital y consumo duradero: comprende
el tipo de bienes ligados a los que se conoce como medios de
trabajo, asi como articulos de consumo con cierto grado de
complejidad en su fabricacion, tales como la rama metal-

mecanica, aparatos eléctricos, la rama automotriz, etc.



4. TAMANOS DE INDUSTRIA

Para clasificar a la industria segun su tamafio deben de tomarse en cuenta

variables como el nimero de trabajadores, el monto de la inversién, el

volumen de la produccién, el volumen de ventas, la capacidad instalada, y

otras. Atendiendo a estas variables la industria puede dividirse en:

“Gran industria: grupo de empresas que dan ocupacion a un numero
mayor de 50 trabajadores, poseen un patrimonio mayor de Q300,000.00,
tienen una organizacién descentralizada, su tecnologia productiva es
automatizada y poseen una capacidad gerencial definida.

Mediana industria: grupo de empresas que dan ocupacion a un namero
de 20 a 50 empleados, poseen un patrimonio no mayor de Q300,000.00
tienen una organizacion descentralizada funciona, su tecnologia
productiva es tendiente a la automatizacion y su capacidad gerencia es
aceptable por formacion.

Pequefa industria: grupo de empresas que dan ocupacion a un
namero no mayor de 20 empleados, posee un patrimonio no mayor de
Q100,000.00, tienen una organizacion individual y alguna
descentralizacion, su tecnologia productiva es manual y/o mecéanica y su

capacidad gerencia es minima por experiencia”. (12:sm)



B. LA INDUSTRIA MAQUILADORA DE AGROQUIMICOS

1. DEFINICION

Esta industria se sitia dentro de la cadena de relaciones cada vez mas
complejas en que se apoya la produccién de bienes y servicios de los
paises industrializados. Por lo tanto, su trayectoria esta vinculada con las
tendencias en la division internacional del trabajo, cambios en la
organizaciéon de las empresas, impulsados por el crecimiento mundial y la

intensificacion de competencia entre paises.

» Es toda actividad dentro el proceso productivo de una empresa que se
envia a otra empresa diferente para ser llevado a cabo.
El termino maquila se utiliza para designar produccién por cuenta ajena,
se introdujo al léxico econdémico por su sentido etimologico; proviene del

arabe makila (medida de capacidad).

= “Es cuando un producto se traslada desde un pais a otro para elaborar
un segmento de la actividad productiva, intensivo en mano de obra de
salarios reducidos, aunque ambas plantas pertenezcan la misma

empresa”. (9:15)



2.

= En consecuencia, la actividad ocurre entre fronteras, y puede
desarrollarse por contratacion entre unidades dependientes o

independientes y la diferencia salarial es una de las causas.

= Desde el punto de vista aduanero, existen caracteristicas entre el
régimen que lleva al ensamble y exportaciéon desde el pais, y el que

permite su importacion bajo condiciones especiales.

= Las empresas que se dedican a maquilar, suelen estar adscritas a un
sistema de entrada y salida basado en el concepto de administracion
temporal, que puede adoptar por diversas formas organizativas y de
incentivos. Situandose en la posibilidad de introducir al pais con facilidad
y con exencion del pago de todo tipo de derechos arancelarios materias
primas, insumos intermedios y otros bienes necesarios para el proceso

productivo. La exportacién tiene las mimas facilidades adicionales.

IMPORTANCIA

La industria maquiladora es considerada como una herramienta de
desarrollo, una solucion a corto plazo en la promocion de las exportaciones
de un pais, capaz de generar grandes cantidades de empleo en los paises
en desarrollo y en un medio para capacitar la mano de obra en etapas

posteriores para productos de exportacion.



Asi también, este tipo de industria es de mucha importancia debido a que
permite a las empresas contratantes del mismo, mantener un volumen
constante de produccién de los productos que ofrecen al mercado, con lo
gue tienen garantizada la existencia de éstos para hacerle frente a cualquier

volumen de pedidos que pueda generar el mercado.

. CARACTERISTICAS

Por sus operaciones especiales las empresas maquiladoras poseen

caracteristicas particulares, dentro de las cuales destacan las siguientes:

a) Son empresas constituidas por capitales accionados, los que en su
mayor porcentaje, son financiados en el extranjero:

b) Destino de la produccion especificamente para consumo en el
extranjero;

c) Procesos de produccion bajo severos controles de calidad y elevados
indices de ocupacion de mano de obra, la que es remunerada con
salarios minimos y la produccion en serie o cadena,;

d) Las empresas se constituyen bajo regimenes de incentivos fiscales.

e) Busqueda de la maximizacion de la capacidad instalada.



4. PROBLEMAS COMUNES EN LA INDUSTRIA DE

AGROQUIMICOS

Fusiones empresariales: la industria agroquimica continua
fusionandose con grandes empresas para mantener el liderazgo
empresarial, y de este modo proteger sus intereses y vinculos
empresariales entre el desarrollo y comercio de las semillas
manipuladas genéticamente. Las principales empresas de agroquimicos
estan en una batalla comercial para mantener sus cuotas de utilidades
en la agricultura; sin embargo tienen un comun interés: la expansion
global del mercado para sus productos.

Medio ambiente: la industria de agroquimicos deben ubicarse en
lugares alejados de los centros de poblacién y, sobre todo, en donde
existe poca lluvia y no pasen corrientes de agua subterranea, pues el

objetivo es reducir al minimo posible el riesgo.

5. VENTAJAS DE LAS MAQUILADORAS DE AGROQUIMICOS

Generacion de empleos;

Generacion de divisas;

Utilizacién de materias primas nacionales;

Generacion de mayor actividad comercial e industrial en las regiones en

gue se instalen las fabricas.



6. LIMITACIONES DE LAS MAQUILAS DE AGROQUIMICOS

Las limitantes que pueden influir en el desarrollo y funcionamiento de las

magquilas de agroquimicos, pueden dividirse:

» Falta de capacitacién: este tipo de industria, en escasas ocasiones los
nuevos empleados estdn en posicion de desempefarse
satisfactoriamente; es por ello preciso capacitarlos en las labores que se
espera que lleven a cabo; incluso, los empleados con experiencia que
son ubicados en nuevos puestos pueden necesitar la capacitacion para
desempefiar adecuadamente su trabajo, asi también es posible que los
empleados internos no posean todas las habilidades necesarias, 0 quiza
posean habitos negativos que sean preciso cambiar, y la capacitacion
puede aumentar la aptitud del un empleado para un puesto.

» Despidos continuos: la reduccibn de personal, hace que los
empleados aumenten sus tareas y que laboren de 60 a 70 horas
efectivas semanalmente lo que provoca cansancio, frustracion, y a la
vez ésto reduce la eficiencia y eficacia del trabajador.

= Asignacion de funciones: la falta de una asignacion adecuada de
funciones para determinar la posicién y papel que cada empleado tiene
en la organizacion limita a la coordinacion de actividades y aumenta

duplicidad de tareas para el trabajador.
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C. ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

1. DEFINICION

El proceso de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer
un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con
base en la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la
debida consideracién de la fatiga, las demoras personales y los retrasos

inevitables. @on

2. OBJETIVO DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

= Conservar los recursos y minimizar los costos.

» Efectuar la producciéon sin perder de vista la disponibilidad de
energéticos o de la energia.

= Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable.

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Es un andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectua el cuerpo
al ejecutar un trabajo, este estudio se puede aplicar de dos formas, el
estudio visual de los movimientos, que es el que se aplica con mas

frecuencia por su mayor simplicidad y menor costo y el estudio de los micro

11



movimientos que sdlo resulta factible cuando se analizan labores de mucha

actividad cuya duracion y repeticion son elevadas.

. OBJETIVO DEL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Eliminar o reducir los movimientos innecesarios y simplificando los
necesarios, estableciendo luego la secuencia o sucesion de movimientos
mas favorables para lograr una eficiencia maxima.

“Por lo que se define que el estudio de tiempos y movimientos es el analisis
sistematico de los métodos de trabajo, con el fin de desarrollar el método y
el sistema mejor; generalmente de coste minimo, normalizar dicho sistema
y método, determinar el tiempo necesario para que persona calificada, y
convenientemente adiestrada, realice cierta tarea u operacion, trabajando a
marcha normal y ayuda al operario a adiestrarse siguiendo el mejor

método”. (8:s/n)

. CARACTERISTICAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

La caracteristica que tiene este estudio es que existen dos métodos basicos
para la realizacion del mismo que son: el método continuo y el método de
regreso a cero; en el método continuo se deja correr el cronémetro mientras
dura el estudio, en esta técnica el cronOmetro se lee en el punto terminal de
cada elemento, mientras la manecillas estan en movimiento. En caso de

tener un cronémetro electrénico, se puede proporcionar un valor numerico

12



inmoévil. En el método de regreso a cero el cronbmetro se lee a la
terminacién de cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al
iniciarse el siguiente elemento el cronémetro parte de cero, el tiempo
transcurrido se lee directamente en el cronémetro al finalizar este elemento

y Se regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio”.

(8: s/n)

. CARACTERISTICAS DEL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

= “Se utiliza para analizar un método determinado y ayudar al desarrollo
de un centro de trabajo eficiente.

= Se emplea junto con los principios del andlisis de la operacion cuando
se tiene un volumen que justifique la mayor cantidad de estudio y
analisis.

= Por medio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor

facilidad y aumenta el indice de produccion”. a1

. CAMPO DE APLICACION

El estudio de tiempos y movimientos se aplica en toda las actividades
humanas, sean éstas con fines tangibles, como la produccién de bienes, o
intangibles, como la prestacion de servicios. Cabe mencionar que si bien los
procedimientos de aplicacion general varian de acuerdo a la situacion, los

procedimientos en cuanto a los instrumentos son de aplicacion universal.

13



7. AREA DE TRABAJO

Para que el trabajo sea productivo, es importante que el area de trabajo
estén bien disefiada. Habitualmente los trabajadores repiten operaciones
analogas un gran namero de veces. Si pueden hacerlo rapida y facilmente,

la productividad serd mas elevada y mejorara la calidad.

Un puesto de trabajo es un lugar que ocupa un trabajador, cuando ejecuta
una tarea. “El lugar puede estar ocupado en forma permanente o puede ser
uno de los diferentes lugares en los que se ejecuta el trabajo, cada puesto
de trabajo presenta una combinacién Unica de personas y tareas. Es
importante disefiar el puesto de trabajo pensando en los trabajadores y las

tareas, para trabajar de manera uniforme y sin interrupciones innecesarias”.

(9:33)

8. VENTAJAS

Implementar mejoras a través del estudio de tiempos y movimientos en un
proceso productivo que genera mayor utilidad econdmica. EI mejoramiento
de las condiciones de trabajo, a través de un andlisis de operaciones,
aprovecha mejor los recursos, eliminando en gran parte los desperdicios de
materiales y los tiempos ociosos, ademas, evalia el comportamiento del
trabajador, facilita la asignacion de salarios a las operaciones, ayuda a
determinar el costo o el precio de un producto, contribuye a los programas

de incentivos, mejora la comunicacion entre el personal, mantiene el
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balance de trabajo a lo largo de la linea de produccion y proporciona
valiosa informacion sobre la capacidad en planta, el nimero de personal
necesario, y facilita los diagramas de operaciones contribuyendo con el

control de calidad.

9. BARRERAS

La no-aplicacibn de mejoras en los procesos productivos, afecta
negativamente la productividad de éstos y disminuye notablemente las
utilidades de la empresa. Regularmente se desconoce, ya sea por parte de
los operarios o por parte de los altos mandos, los beneficios de un estudio
de tiempos y movimientos, por lo que crean ciertas barreras para su
aplicacion por ejemplo, la poca cooperacién, el ausentismo y la resistencia
al cambio, generadas basicamente por el temor al aumento de trabajo, por
problemas de ego creadas por caida en desuso de una habilidad, porque
parece reducir la libertad de accion del empleado y por la creencia de que

éste estudio origina cierto desempleo.

D. TECNICAS DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

1. DEFINICION DE LOS DIAGRAMAS DE PROCESO

Con el andlisis de los procesos se trata de eliminar las principales
deficiencias en ellos y ademas lograr la mejor distribucion posible de la

maquinaria, equipo y area de trabajo dentro de la planta.
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1.1

1.2

Diagrama de operacion de proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronologica de todas las
operaciones e inspecciones del proceso productivo, asi como los
tiempos estandares asignados a cada actividad y los materiales que
se utilizan en la etapa de fabricacion, desde la llegada de la materia
prima hasta el almacenaje del producto terminado.

Se utilizan lineas verticales para indicar el flujo o curso general del
proceso a medida que se realiza el trabajo y las lineas horizontales
se unen a la linea vertical del flujo, para indicar la introduccion de
material, comprado o elaborado durante otra parte del proceso. Este
diagrama permite visualizar completamente el proceso productivo de

un producto, ya que muestra puntos de ensamble.

Este diagrama ayuda a visualizar cada etapa del proceso de
descarga de materia prima para determinar operaciones que puedan
ser realizadas por cada persona en el estudio de tiempos y

movimientos, disminuyendo en gran porcentaje las demoras.

Diagramas de flujo de proceso
Este diagrama contiene mas detalles que el de operaciones, y no se
adapta al caso de considerar en conjunto ensambles complicados, se

aplica sobre todo a un componente de un ensamble o sistema para
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lograr la mayor economia en la fabricacibn o una sucesion de

trabajos en particular se realiza el diagrama de distribucion.

Muestra las operaciones productivas (operaciones, inspecciones y
operaciones combinadas), y presenta las actividades no productivas
(transporte y su respectiva distancia, demoras y almacenaje), es
decir, que la intencidon de exponer los transportes y demoras, sera
tratar de disminuirlos y/o eliminarlos respectivamente.

“Se utiliza como un medio para lograr una meta, o como instrumento
de analisis para eliminar los costos ocultos de un componente. Con
respecto al transporte, no basta solo indicarlo, sino que debe
registrarse la distancia que hay que recorrer. Para fines de
elaboracion de diagramas, se considera como transporte los
trayectos mayores de 1.5 metros, aunque si el analista cree que un
trayecto menor debe registrarse porque influye considerablemente en

el costo total del método que se estudia, habra de incluirlo”. 2:61)

El diagrama de flujo de proceso del operario presenta desde el punto
de vista de las actividades que realice el operario. Para efectos de
analisis y para ayudar a detectar y suprimir la ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que suceden durante un proceso
en cinco categorias, las cuales se conocen como: operacion,

transporte, inspeccion, demora y almacenaje.

17



O

Para
cambiar

)

Para
mover

Para
verificar

D

Para
esperar

Las siguientes definiciones incluyen el significado que se le da a
estas clasificaciones en la mayoria de las situaciones que se pueden

encontrar en la tarea de graficacion de procesos.

Operacion. La operacion sucede cuando se cambia alguna de las
caracteristicas fisicos o quimicas de un objeto, o cuando se arregla o
prepara para otra operacion, transportacion, inspeccion o
almacenaje. La operacién también se da cuando se entrega o recibe
informacion o bien cuando se lleva a cabo un célculo o se planea
algo.

Transporte. El transporte se presenta cuando se mueve un objeto de
un lugar a otro, excepto cuando tal movimiento es parte de la
operacion o es provocado por el operador de la estacion de trabajo

durante la operacion o la inspeccion.

Inspeccidn. La inspeccion sucede cuando se examina un objeto para
identificar o para verificar la calidad o cantidad de cualquiera de sus

caracteristicas.

Demora. Un objeto tiene demora o estd rezagado cuando las

condiciones, con excepcion de las que de manera intencional se

modifican las caracteristicas fisicas o quimicas del mismo, no
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permiten o requieren que se realice de inmediato el siguiente paso

segun el plan.

Almacenaje. ElI almacenaje se da cuando un objeto se mantiene

protegido contra la movilizacién no autorizada.

Actividad combinada. Siempre que se necesite ilustrar las
actividades realizadas, ya sea consecuentemente o por el mismo
operador en la misma estacion de trabajo, los simbolos para esas
actividades se combinan tal como aparece en el ejemplo que

representa la combinacidén de operacién e inspeccion.

Diagrama de recorrido

Se utiliza como suplemento del diagrama de proceso de flujo,
especialmente cuando en el proceso existe gran cantidad de
espacios recorridos. Muestra el recorrido inverso y la congestion de
transito. Es un instrumento necesario para hacer revisiones de las

distribuciones del equipo de la planta.

Estos diagramas permitiran reducir el tiempo empleado en recoger

los materiales minimizando el cansado y costoso manejo manual en
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la maguina o la estacion de trabajo, esto permitird al operador hacer

su tarea mas rapidamente, con menos fatiga y mayor seguridad.

Considerando la posibilidad de evitar que el material dispersado se
acumule en el piso, y que pueda ser colocado directamente sobre
las paletas o rodillos lo que constituye una sustancial reduccion de

tiempos en el transporte final.

2. DEFINICION DEL TIEMPO ESTANDAR

El tiempo estdndar se define como el tiempo normal méas el tiempo
concedido por margenes de tolerancias y representa el tiempo en el que
una operacion o actividad debe ser realizado. Su calculo se hara después
de haber hecho todas las observaciones del estudio de tiempos. Este
tiempo es el que se utiliza para realizar programaciones de produccion,
control de la produccién, estimacion de tiempos de entrega de producto

terminado etc.

2.1 Obtencion de datos de tiempo estandar

Para obtener estos datos es preciso distinguir los elementos

constantes de los elementos variables.
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= Elemento Constante: es aquel donde el tiempo asignado
permanecera aproximadamente el mismo para cualquier pieza,
dentro de un trabajo especifico.

» Elemento Variable: es aquel donde el tiempo asignado cambia

dentro de una variedad especifica de trabajos.

Los elementos de preparacion del equipo deben de mantenerse por
separado de los elementos incorporados en el tiempo de cada pieza,
y los elementos constantes deben naturalmente conservase
separados de los variables.

Los datos estandar se recopilan a partir de diversos elementos
ocurridos durante los estudios de tiempos tomados para un cierto

proceso, durante determinado lapso.

Con el fin de satisfacer una necesidad especifica de una tabulacion
de datos estandar, debe procurarse recurrir siempre a la medicion de
trabajo del elemento; ésto puede llevarse a cabo con suficiente
exactitud usando el cronometro de milésimas de minuto y empleando
el método de vuelta a cero para anotar el tiempo elemental

transcurrido.

Después de determinadas las observaciones, los tiempos

elementales transcurridos se resumen para determinar el valor
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medio, como en el caso de un estudio de tiempos, con cronémetro.
Los valores medios se califican luego por actuacion y se agrega una

tolerancia para llegar a los tiempos estandar justos.

Algunas veces debido a la brevedad de los elementos individuales es
importante medir su duracion por separado como por ejemplo al
tratar de tomar el tiempo a una secretaria competente, es casi
imposible tomar el tiempo cada vez que presiona una tecla, pero se
pueden determinar sus valores individuales cronometrando
colectivamente los grupos de elementos y utilizando ecuaciones

simultaneas para hallar los elementos individuales.

3. DEFINICION DEL TIEMPOS CON CRONOMETRO

El cronometraje es en si una operacion sencilla que consiste en medir,
cuando el operario esta realizando su trabajo con normalidad, de cinco a
diez veces, el tiempo que emplea en las distintas operaciones y después
obtener el valor medio o la moda. Esto supone que con antelacion ya se ha
decidido el orden y la clase de movimientos utiles e inutiles.
3.1 Dificultades y defectos del cronometraje

Las dificultades que, en la practica, siempre ha tenido el

cronometraje pueden ser agrupadas en tres categorias:
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= De tipo social: estas actualmente tienden a desaparecer. La
primera reaccion, que en un principio tuvo el obrero, fue creer que
el organizador y sus ayudantes trataban de agotarle y obtener el
mayor beneficio posible para el patrono. Hoy, sin llegar a ésto,
muchos esperan mejorar la prima si ocultan parte de sus
posibilidades.

» Psicoldgicas: el obrero, en cuanto nota que es observado y que
estdn midiendo el tiempo que emplea en su trabajo, siente
frecuentemente algo de inquietud y pierde el ritmo, con lo que
falsea sin mala intencion los resultados obtenidos. También
muchas veces se comparan resultados entre personas muy
diferentes o que disponen de otros medios y entrenamiento. Por
estas razones, aunque es imposible ocultar el cronometraje, éste
debe hacerse en la forma mas discreta y repetirse un gran
namero de veces, dando por uno validas aquellas ocasiones en
las que se observe algun defecto que es producido por el
nerviosismo del obrero.

= De tipo técnico: la persona que toma los tiempos con el
cronometro tiene que estar muy especializado y disponer de

buenos instrumentos de medida.
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3.2 El cronometraje como sistema de obtencién de datos

Esta técnica puede conceptuarse en un sentido mas amplio, como

sistema de medir el trabajo y en el restringido, sistema directo de

obtencion practica de datos.

Dentro de este condicionamiento se debe distinguir las siguientes

partes:

Estudio de la operacion que tratamos de medir.
Eleccién del aparato de medida.

Revision del ejecutante y del momento.
Revision de la ejecucion y del método.

Colaboracioén con el obrero.

Las siguientes etapas conducen desde el tiempo-observado al

tiempo-tipo corresponden ya mas bien a la rutina de estudios de

tiempos, en ella se procede al:

Recuento de estos datos.

Célculo o eleccion del “tiempo representativo”

Y, sucesivamente, después de aplicar el factor de actuacion
propuesto por el cronometrador (tiempo normal), y las

mayoraciones pertinentes se llega al tiempo tipo.

3.3 Fijacion del método de lectura

Se utilizan, normalmente, dos procedimientos para la lectura de los

tiempos de los elementos durante el estudio.
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a. Lectura continua. En el método continuo de cronometraje, el

observador pone en marcha el reloj al principio del primer

elemento y lo deja funcionar continuamente durante el periodo del

estudio. Las lecturas del reloj se anotan en la hoja de observacion

al final de cada elemento, a continuacion del nombre o simbolo.

Ventajas

Se obtiene un detalle completo de todas las actividades.

No hay error en la vuelta a cero.

Inconvenientes

Mayor trabajo de calculo para calcular las diferencias de las
lecturas.

Lectura repetitiva. En el método repetitivo, o de vuelta a cero,
se hace retroceder las manecilla a cero al final de cada
elemento. Al principio del primer elemento el observador pone
a cero las manecillas pulsando el véastago del reloj. La
manecilla avanza y comienza instantaneamente a medir el
tiempo del primer elemento. Al final del primer elemento, el
observador lee el reloj, hace retroceder a cero la manecilla y
anota la lectura a continuacion. Con este meétodo de
cronometraje se obtiene el tiempo directo sin sustracciones y
se registran directamente los datos del reloj en la hoja de

observaciones.
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Ventajas

» Lectura directa del tiempo de los elementos

» Facilidad para incluir elementos fuera del orden.
» Indicacion de la estabilidad del estudio.
Inconvenientes

= Es dificil el no anotar elementos extrafios.

= Error introducido en la vuelta a cero del cronémetro.

4. IMPORTANCIA DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

La importancia de este estudio es la medicion de los tiempos de los
procesos de fabricacién realizados con los medios disponibles y en
condiciones 6ptimas de efectividad.

Para llevar a cabo su objetivo, la persona encargada de cronometrar ha de
observar el trabajo de que se trate tal como se realiza, valorando a fondo
sus elementos y tratando de mejorar el método, mediante cambios que no
signifiguen gran desembolso por parte de la empresa, (mejora del utillaje,
combinacion de herramientas, una disposicion correcta del puesto de
trabajo, sintesis de elemento, etc.) una vez determinado el procedimiento a
seguir y adiestrado el operario, se procede a las diferentes tomas de
tiempo, actividades, etc. Efectuando el andlisis, se obtendra unos tiempos

base de fabricacién. ElI conocimiento del tiempo de fabricacibn de un
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producto no solo sirve para conceder una prima al operario, sino tiene

multiples finalidades, entre las que destacan:

a.

Como consecuencia del estudio, analisis y mejora del método, resulta
una reduccion en el tiempo de fabricacién del producto.

Primer resultado. Una disminucion de su precio de coste, con un calculo
fundamentado en el conocimiento del tiempo de fabricacion.
Conocimiento exacto del plazo de entrega.

Reduccion del plazo de entrega.

Poder continuar una mejora de métodos, los que simplifica la labor del
operario y repercute en un alivio a su esfuerzo, permitiendo, por
consiguiente, la aplicacion de coeficientes de fatiga reducidos.

Permite la planificacion de la produccion, al llegar a conocer la carga de
maquinas, el numero de operarios para cada trabajo y la prevision acerca
de la produccion optima que puede obtenerse.

Confeccién de datos estadisticos, que arrojen datos sobre el rendimiento
por operarios, por secciones o por fabricacion.

Retribucién del trabajo de los operarios, en relacion con el rendimiento

desplegado por cada uno de ellos.
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5. ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

“Es una guia, que consiste en el analisis cuidadoso de los diversos
movimientos que efectla el operador al realizar un trabajo, con el objeto de
mejorar el método.

Los objetivos son: facilitar y acelerar los movimientos eficientes, que
contribuyen al avance fisico del trabajo y eliminar o reducir los movimientos

ineficientes, como las demoras o retrasos”. @:sm

PRINCIPIOS DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

RELATIVOS AL USO DEL CUERPO HUMANO

= “Las dos manos no deben permanecer ociosas al mismo tiempo, y deben
comenzar y terminar sus movimientos al mismo tiempo.

= Los movimientos de los brazos deben hacerse en direccion opuesta,
simétricos o simultaneamente .

= Los movimientos de las manos deben limitarse al minimo con el que sea
posible realizar un trabajo satisfactorio, empleando la inercia o impetu

fisico, para ayudar al trabajador”. sm)

RELATIVOS A LA DISPOSICION Y CONDICIONES DEL

SITIO DE TRABAJO

= Utilizar sitios fijos y definidos para cada herramienta y usar el transporte

por gravedad, cuando sea posible; ubicando la herramienta y el material
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dentro del perimetro normal de trabajo. La entrega en cadena debe ser
utilizada siempre que sea posible.

= Deben tomarse las medidas adecuada para permitir las condiciones de
visibilidad (buena iluminacion), ventilacion y temperatura.

= La altura del lugar de trabajo y el asiento deben estar dispuestos de tal

modo que permitan facilmente permanecer sentado al operario.

RELATIVOS AL DISENO DE HERRAMIENTA Y EQUIPO

= Utilizar herramientas mecanizadas (ejemplo, destornillador eléctrico)
= Las palancas y volantes deben estar dispuestos de tal forma que el

operador pueda accionarlos con el minimo movimiento en su cuerpo.
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS DE UNA EMPRESA MAQUILADORA DE

AGROQUIMICOS

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

La metodologia utilizada para la presente investigacion se establecio a través de
las siguientes actividades:
= Se utilizé la técnica de la observacion directa para la recoleccion de
informacion, de manera que se pudieran determinar los métodos que se
utilizan para la descarga de materias primas en la empresa objeto de
estudio.
= Se elaboraron técnicamente los cuestionarios de encuestas para la
investigacion de campo, con la finalidad de obtener informacion
fidedigna y confiable sobre el tema, por medio de la recopilacién de
testimonios orales de personas relacionadas con la planta maquiladora
de agroquimicos.
— Boleta de encuesta para asistente administrativo.
— Boleta de encuesta para supervisor de bodega de materia prima.
— Boleta de encuesta para los 4 operadores de bodega de materia

prima.
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Tomando nota de los comentarios adicionales cuando se considerd

necesario.

Ademas se realizaron preguntas informales durante la etapa de observacion
a personas que se encuentran en diferentes puestos de trabajo, entre ellas
estdn operador de kardex, operadores de montacargas, encargado de

bascula.

Concluida la investigacién de campo, se procedié a ordenar la informacion
obtenida y compararla con la investigacion documental, obteniendo como

resultado la informacién que se presenta a continuacion.

A. UNIDAD DE ANALISIS

1. GENERALIDADES

La empresa objeto de estudio es una organizacién global responsable de
la distribucion y las ventas de una amplia linea de productos de proteccion

para la cosecha en Centroamérica y la region caribefia.
Dicha organizacion anteriormente conocida como Agroquimicas de
Guatemala, fue fundada hace mas de treinta afios, siendo el primer

formulador de quimicos para la protecciéon de cultivos en América Central
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con sus afiliados en USA, México, Guatemala, Ecuador y Perlu ha
conseguido ser wuna organizacibn importante en la fabricacion,

formulacién y distribucion de productos de proteccion de cosecha.

Trifluralina, metamidofos, propanil y una completa linea de
emulsificantes son un ejemplo de los productos sintetizados que se
producen en el complejo industrial localizado en el municipio de Tecun
Uman departamento de San Marcos, donde se producen todas las
formulaciones procesadas bajo acuerdos de fabricacion para empresas

multinacionales.

La planta de agroquimicos tiene un amplio acceso contando con una pista
de aterrizaje privada dentro de la misma, posee una longitud de 120 acres.
Esta empresa cuenta con un gerente de planta y 5 gerencias de mandos
medios; gerente administrativo; gerente de produccion; gerente de control y
calidad; gerente de mantenimiento; gerente de recursos humanos, en el
departamento de bodega laboran un total de 25 trabajadores; en el
departamento de control de calidad 10 trabajadores; en el departamento
de produccion laboran 50 trabajadores; en el departamento de
mantenimientoy  ecologia 15 trabajadores; en el departamento de
recursos humanos 8 trabajadores; los trabajadores servicios varios suman

alrededor de 12 trabajadores, para hacer un total de 120 trabajadores.
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2. ESTRUCTURA ORGANICA

OPERADORES DE
BODEGAS

GRAFICA 1
ORGANIGRAMA DE LA PLANTA MAQUILADORA DE AGROQUIMICOS
GERENTE DE
PLANTA
GERENTE CERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
ADMINISTRATIVO e 1o CONTROL DE MANTENIMIENTO Y RECURSOS
CALIDAD ECOLOGIA HUMANOS
ASISTENTE ASISTENTE DE
DE TRAFICO BODEGA MATERIA ASISTENTE DE
PRIMA PRODUCCION
PORTERO
OPERADOR DE VIGILANTE SUPERVISORES
KARDEX JEFE DE CONTROL SUPERVISOR DE
DE CALIDAD MANTENIMIENTO
SUPERVISORES [ |
DE BODEGAS
OPERADORES LABORATORISTA DELEGADOS OPERADORES ENCARGADO DE

PERSONAL
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3. PRODUCTOS QUE MAQUILAN

3.1 HERBICIDAS

Este agroquimico es utilizado especificamente para el control de
malezas, entre los tipos que existen se encuentran los gquemantes,
los sistematicos y los selectivos, éstos son utilizados para las plantas
de algodon, frutales, vegetales y cultivos de arroz, maiz, cafia de

azucar, café pastos y sorgo.

3.2 FUNGUICIDAS
Estos son necesarios para controlar la gran variedad de hongos
patbgenos, que atacan las diversas plantaciones; donde se
encuentra los funguicidas de contacto y los sistémicos, este es un
preventivo que forma una capa protectora sobre el follaje de los
cultivos donde es aplicado como los cultivos de arroz, banano,

platano, pepino, meldn cebolla, mango etc.

3.3 PLAGUICIDAS

Es el grupo de agroquimicos utilizados para el control de plagas en la

agricultura.
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4. PLANIFICACION DE OPERACIONES

En la encuesta realizada al asistente de bodega manifiesta, que la
empresa cuenta con una planificacion semanal en la que intervienen
superintendente, gerente administrativo y asistente de bodega en la
gue se discute el logro de los objetivos alcanzados, mediante la técnica
de la graficade gantt, donde se muestra las relaciones de tiempo
entre eventos establecidos y si éstos han sido finalizados o se
encuentran aun pendientes de su realizacion, se utiliza esta técnica
porque tiene como ventaja su gran sencillez de entendimiento como su

amplia divulgacion.

5. CARACTERISTICAS DE LA PLANTA

La empresa objeto de estudio se caracteriza porque cumple con el

compromiso de una empresa modelo, con una vision futurista y cuya

prioridad radica en cuatro areas importantes que son:

Produccion, aqui se encuentra seis unidades que son el lugar para la

sintesis organica de trifluralina, metamidofos y propanil, la fabricacién de

estas unidades son usadas para la produccion de emulsificantes.
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El medio ambiente es una de las prioridades superiores que tiene la
organizacion, ya que en la construccion de la planta se tuvo en cuenta
todas la regulaciones internacionales ambientales, a la vez posee una gran
extension de forestacion que es parte de los proyectos ambientales
con los que trabaja la organizacion, asi también cuenta con tratamientos

biolégicos, en lo que concierne a la proteccidén de agua, aire y suelo.

Control de calidad, como es mencionado antes, la calidad es muy
importante y por ello es realizado por el personal bien entrenado en un
moderno y sofisticado laboratorioen el  complejo  industrial  cada
componente usado en el proceso de la fabricacion es sujeto a un control de

calidad estricto.

Programas de sistemas de seguridad son puestos en practica y seguidos
en la planta para asegurar una operacibn sana de sus instalaciones
expertos en esta  area trabajan estrechamente con autoridades y la
comunidad para poner en el lugar programas educativos sobre la

seguridad.

. PAISES PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS

La materia prima lo constituye los elementos que seran transformados y

gue al final formaran parte del producto terminado considerando esto es
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necesario la distribucion de la misma que en este caso la empresa se
provee de los paises de Malasia, Estados Unidos de America, Colombia,

Brasil, Alemania, India  y Australia.

B. BODEGA DE MATERIAS PRIMAS

1. GENERALIDADES

La bodega de materias primas tiene una longitud de 100 por 150 metros
cuadrados, con los espacios nhecesarios para la colocacion de la
materia prima, cuenta con espacio aéreo para un mejor control por tipo de
materia prima. A la vez este departamento cuenta con una oficina ubicada a
150 metros de distancia de la bodega (ver fotografia 1 pagina 38) donde
se encuentra los puestos del asistente de bodega, asistente de kardex y
supervisores; y es aqui donde se genera un listado de items de lento u
obsoleto movimiento, por tipo  de materia prima o material de empaque.
Con base en este listado y fijando una fecha limite se trabaja para
determinar si la descripcion de los item es congruente con lo que es el
articulo fisicamente. Asi también se determina si las materias primas o
material de empaque es o no utilizable, de ser utilizable, se debe
indicar las  cantidades que se podrian usar a futuro y solicitar dejar por lo
menos dos meses existencias. El resto debera ser considerado para una

negociacion inmediata.

37



FOTOGRAFIA 1
OFICINA DEL DEPARTAMENTO DE BODEGA

DE MATERIAS PRIMAS

Fuente: cortesia de la planta maquiladora de agroquimicos. Octubre 2004.

De acuerdo a la entrevista realizada al asistente de bodega y al
supervisor bodeguero de la planta de agroquimicos, ellos indicaron que
para la realizacion de las operaciones en este departamento, no se posee
con ningun estudio de tiempos y movimientos, sino que organizan las
operaciones de acuerdo a la secuencia logica de pasos, tomando en
cuenta la maquinaria y el personal para la carga y descarga de materias

primas. Es decir que no existe un estudio en el cual se detalle las
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actividades que implica todo el proceso, con lo cual la hipotesis
planteada que indica, que la actividad que dificulta la elaboracion de un
estudio de tiempos y movimientos es: la duplicidad de tareas que
realiza los operarios del departamento de bodegas de materias primas por
el esfuerzo inmediato y continuo por incrementar el volumen de ventas, se

rechaza.

2. EVALUACION Y CONTROL

Los procedimientos de control y evaluacion incluyen tanto las politicas
como los procedimientos propios del ambiente de control y del sistema
contable, respondiendo a los conceptos de eficiencia y eficaciay logrando,
simultdneamente, la salvaguarda de los recursos materiales y
financieros de la empresa. Las existencias fisicas de materia prima,
material de empaque y suministros es controlada mediante registros
permanentes, que permiten obtener informacion para la aplicacion en los
costosy alavez permite obtener un control adecuado sobre las
existencias; ademas, que sirve de base para determinar las
diferencias resultantes de inventarios fisicos, el sistema de
inventarios para el control de las existencias de materia prima vy
material de empaque es manejado por empleados que no tienen acceso a

las existencias fisicas, preferiblemente personal que no sea de bodega.
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Los registros individuales de inventarios, o sea el kardex, es comprobado
aritméticamente por lo menos una vez al mes y luego se compara con las
cuentas de control contable. ElI control de las existencias debe
permanecer actualizado y en ellos esta el registro de las entradas,
salidas y existencias. Todo ingreso de materia prima y material de
empaque, debe estar autorizado por el departamento de control de

calidad.

Todo ingreso de materia prima y material de empaque debe pasar por el
pesado en la bascula. El pre-ingreso deberd contener como minimo la
siguiente informacion. Fecha, hora, datos del proveedor, bodega donde se
ubicard el producto, seccién, datos del transporte, cédigo del producto,
descripcion, unidad de medida, lote, cantidad documentada, recibida,

ticket de bascula, observaciones, etc.

. PERSONAL QUE INTEGRA EL DEPARTAMENTO DE

BODEGA

Segun la informacién obtenida a través del gerente administrativo el
departamento de bodega esta conformado por el asistente de bodega
cuya funcion es: servir de apoyo logistico para la realizacion del conteo
ciclico de inventarios, organizar, coordinar y evaluar todas las

actividades relacionadas con la recepcion material de empaque y materia
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prima, desde su ingreso a la planta, como seguir todo el proceso de
transformacion de la misma como también verificar que el producto
terminado llegue a su destino final, operador de kardex: es el responsable
de ingresar al sistema los datos que correspondan al conteo ciclico de
inventarios como también el ingreso de material de empaque; supervisores
bodegueros: cuya misibn es  vigilar el cumplimiento exacto de los
planes y érdenes sefialadas, su caracteristica es el predominio o
igualdad de las  funciones técnicas sobre las administrativas; y los
operarios de montacargas: 1y Il cuya funciéon principal es la del

manejo de la maquinaria, como se muestra en la grafica 2

GRAFICA 2
ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE BODEGA MATERIAS PRIMAS

GERENTE
ADMINISTRATIVO

ASISTENTE DE
BODEGA MATERIA
PRIMA

OPERADOR DE
KARDEX

SUPERVISORES
BODEGA
MATERIA PRIMA

OPERADORES DE OPERADORES DE
MONTACARGAS | MONTACARGA I

Fuente: elaboracion propia con informacién obtenida en investigacién de campo. Octubre 2,004
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C. TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LA BODEGA DE MATERIA
PRIMA

1. PROCESO PARA LA DESCARGA DE MATERIAS PRIMAS

En lo referente al proceso de descarga de materia prima segun la encuesta
realizada a los operarios de la planta maquiladora de agroquimicos se
establecio que para la realizacion de las operaciones en este departamento
es de la siguiente manera: en este proceso se recibe la informacién de
entrada de materia prima a través de correo electronico. Realizando
tramites aduanales y legales para el ingreso de la materia prima o material
de empaque a territorio nacional y a la planta, se informa al asistente de
bodega que existird un ingreso de materia prima o material de empaque, se
revisa que el transportista cuente con los documentos necesarios, entre
éstos, el envid, la guia y el certificado de calidad. El piloto transportista se

presente ante el portero vigilante entregando el legajo de documentos.

El portero vigilante identifica al piloto en base a la documentacién enviada
por el transportista. El portero vigilante informa verbalmente al asistente de
bodega. El portero vigilante entrega el legajo de documentos al asistente de

bodega.
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El asistente de bodega recibe el legajo de documentacion. El asistente de
trafico verifica documentacion a efecto de cerciorarse que se cumplié

con los requisitos aduaneros para el caso de importaciones.

El asistente de bodega entrega el legajo de documentos al supervisor
respectivo para proceder a la descarga del contenedor. El supervisor de
bodega autoriza el ingreso del transporte con el objeto de proceder a
pesar en la bascula el transporte para, verificar el peso bruto segun la

bascula y compararlo con el indicado por el proveedor.

El supervisor de bodega indica el area de la bascula en donde debe
estacionar el transporte el piloto. El piloto ingresa a las instalaciones de la
planta de produccion y se estaciona en el area indicada por el supervisor
de béascula. El supervisor de bodega procede a pesar el transporte y a

imprimir un  boleto de bascula.

El supervisor de bodega le indica al transportista la rampa de descarga
indicada. El piloto transportista se estaciona en la rampa de descarga

indicada por el supervisor de bodega.

El piloto transportista sale de las instalaciones de la planta y espera que
finalice la descarga del producto. El supervisor de bodega hace la

comparacion de peso si esta es razonable procede a retirar el
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marchamo de contenedor. El supervisor de bodega gira instrucciones a los

auxiliares de bodega para proceder a la descarga del producto.

El supervisor de bodega solicita al departamento de laboratorio que
efectué el muestreo de las materias primas. El delegado de laboratorio
toma las muestras respectivas de las materias primas.

El delegado del laboratorio inicia el proceso de analisis de las muestras
tomadas para proceder a la aprobacién del ingreso. El supervisor de
bodega entrega la documentacion de soporte al operador de kardex

para que proceda a emitir el ingreso de inventario.

El operador de kardex recibe la documentacion y emite un ingreso de

inventario.

El operador de kardex espera la aprobacion del laboratorio del ingreso del
inventario y la confirmacion del supervisor de bodega de que el

movimiento fisico fue completado.

El supervisor de bodega supervisa y colabora con la descarga de

productos. El supervisor de bodega confirma al operador de kardex que la

descarga del contenedor fue finalizada.
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El supervisor de bodega actualiza las tablillas de identificacion de
inventarios. El supervisor de bodega solicita al piloto transportista que
retire el transporte de las instalaciones de la planta. El piloto transportista

ingresa a las instalaciones de la planta para sacar el vehiculo.

El piloto transportista solicita al supervisor que firme los documentos que
amparan la entrega de materia prima. El supervisor de bodega firma de
recibido la documentacion y entrega una copia del ingreso de inventario

para proceder al proceso de cobro por parte del proveedor.

El piloto transportista estaciona el transporte frente a la garita de la planta.

El portero vigilante verifica que el interior del transporte se encuentre
vaci6. El piloto transportista procede a retirarse de las instalaciones de la
planta de produccién. El jefe de control de calidad segun resultados del

muestreo realizado aprueba el ingreso de inventario.

El jefe de control de calidad notifica al operador de kardex que el ingreso
fue aprobado. El operador de kardex solicita al asistente administrativo la
recepcion del ingreso de inventario. El asistente administrativo recibe el

ingreso de inventario.

Segun el asistente administrativo existe un problema en la demora de

entrega del analisis de materia prima ya que es de wuna hora
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aproximadamente esto ocurre porgue el delegado de laboratorio empieza
el proceso de analisis después de haber ingresado el transporte a la
planta y ubicada la materia prima en bodega, o que ocasiona problemas

si ésta no llena los requisitos necesarios de control de calidad.

Otro problema que se observé es que no existe un control de actividades
debido a una inadecuada distribucion de personal en los puestos de

trabajo, ademas de no tener definidas las tareas para cada uno de ellos.

Para efectos de conocer el tiempo que duraba cada actividad que realizaba
el personal de la planta en el proceso de descarga de materia prima se
elaboraron los diferentes diagramas, de operacion de flujo y de recorrido
utilizando la metodologia de la observacién, siendo esta de cinco veces
para poder asi obtener el tiempo estandar (ver paginas de la 47 a la 54,
gréficas 3, 4,5 y 6 las ultimas dos graficas han sido elaboradas tomando
como referencia el diagrama de flujo de proceso gréafica 4, y se ha
dividido en dos evitando de esta manera congestionamiento de

actividades en el diagrama de recorrido)
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GRAFICA 3
DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION DE DESCARGA DE MATERIA

PRIMA
Empresa: Westrade Guatemala Método: Actual
Departamento: Bodega de mat. primas Unidad de estudio:
Proceso estudiado: descarga de materias | Hoja: 1/3
primas Fecha: octubre 2004
Estudio No. 001 Diagramado por: Valeria Galindo
Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos | Finaliza: bodega de mat. primas
Inicia: garita de seguridad

RESUMEN DE ACTIVIDADES
Actividad Cantidad Tiempo en minutos
Operacion 15 76
Operaciéon combinada 03 42
Inspeccion 03 15
Almacenaje 01 01
TOTALES 22 134
Tiempo
minutos
Camidbncon
materia prima \l/
1 El piloto transportista entrega al
vigilante encargado legajo de 5
documentos.
El vigilante encargado verifica la
1 documentacion enviada por el 5
transportista
2 El vigilante encargado informa al
asistente administrativo 3
El asistente de bodega recibe la 5
G) documentacion.

o

Fuente: elaboracion propia. Octubre 2004
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Empresa: Westrade Guatemala

primas
Estudio No. 001

Departamento: Bodega de mat. primas
Proceso estudiado: descarga de materias

Método: Actual

Unidad de estudio:

Hoja: 2/3

Fecha: octubre 2004
Diagramado por: Valeria Galindo

"/

Tiempo
minutos
@
2 El de tréfico verifica 5
documentacion.
Supervisor de bodega autoriza ingreso 3
de transporte para verificar el peso bruto.
r‘ Se pesa el transporte y se imprime 5
N boleto de bascula
. o 5
5 El supervisor de bodega indica al
transportista la rampa de descarga
El piloto transportista se estaciona en la 6
6 rampa indicada por el supervisor y sale
de las instalaciones
Se hace la comparacion de peso si esta 5
3 es razonable se procede a retirar el
marchamo del contendor
7 El de bodega gira
instrucciones a los auxiliares de bodega 5
para proceder a la descarga del producto
8 El delegado del laboratorio toma las 5
muestras respectivas de materia prima.

Fuente: elaboracion propia. Octubre 2004
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Empresa: Westrade Guatemala

primas
Estudio No. 001

Departamento: Bodega de mat. primas
Proceso estudiado: descarga de materias

Método: Actual

Unidad de estudio:

Hoja: 3/3

Fecha: octubre 2004
Diagramado por: Valeria Galindo

1

Tiempo
minutos
B
El supervisor de bodega entrega al
encargado de kardex documentacion 5
para que proceda a emitir el ingreso de
inventario
[2\ El operador de kardex recibe 7
NS documentacion y verifica ingreso de
inventario.
K3 El supervisor de bodega supervisa 'y 30
N colabora con la descarga.
El supervisor de bodega acuatiza las 5
10 tablillas de identificacion de inventarios.
. . , 5
Se solicita al transportista retirar el
@) transporte de la planta.
El supervisor de Dbodega firma 5
documentacion y entrega una copia de
12> ingreso de inventario para proceder al
cobro con el proveedor
13 Control de calidad segun resultados del
muestreo aprueba el ingreso de 10
inventario
14 El operador de kardex solicita al asistente
de bodega la recepcion de ingreso de 7
inventario
15 El asistente de bodega recibe el ingreso de 2
inventario en el sistema
Se archivan los documentos 1

Fuente: elaboracion propia. Octubre 2004
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GRAFICA 4
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso:

Descarga de materia prima

Pag. 1 de 2

Plano No. Pieza Diagrama No.
[C] Hombre Material Departamento: materia prima
Seinciaen: Garita de seguridad
Se termina en: Bodega de materias primas
Hecho por: Valeria Galindo Fecha: Oct-04
&/ &/ & N >
K9 8 & > >/ ° )
Descripcion del metodo actual é&‘} zco &Q° z&& ?&0 &&& é@° é&? .sz
K \0‘3 &/ 03 s/ & &
el piloto transportista se presenta ante el portero vigilante |:| |:|'> D v 5
entregando el legajo de documentos.
el portero vigilante identifica al piloto en base a la O
documentacion enviada por el transportista. |::> D v >
El portero vigilante informa verbalmente al asistente ‘ |:| I:) D v 3
administrativo.
el portero vigilante entrega el legajo de documentos al
asistente administrativo. O |:| D v 233 >
El asistente administrativo recibe el legajo de documentacion. |:| |:> D v 5
El asistente de trafico verifica documentacion a efecto de| () - = D v
cerciorarse que se cumplio con los requisitos aduaneros para| 5
el caso de importaciones.
El asistente administrativo entrega el legajo de documentos al O |:| D v
supervisor respectivo para proceder a la descarga del 5 5
contenedor.
El supervisor de bodega autoriza el ingreso del transporte con
el objeto de proceder a pesar en la bascula el transporte |:| |:|') D v 3
para, verificar el peso bruto segun la bascula y compararlo
con el indicado por el proveedor.
El supervisor de bodega indica el area de la bascula en O |:| D v 0 5
donde debe estacionar el transporte el piloto.
El piloto ingresa a las instalaciones de la planta de produccion O |:| D v
y se estaciona en el area indicada por el supervisor de 240 6
béscula.
El supervisor de bodega procede a pesar el transporte y a 1= D v 5
imprimir un boleto de béascula.
El supervisor de bodega le indica al transportista la rampa de . 1= D v 5
descarga indicada.
El piloto trasportista se estaciona en la rampa de descarga| O
indicada por el supervisor de bodega. |:| D v 284 9
El piloto transportista se estaciona en la rampa indicada por ‘/|:| = D \V4
elsupervisor y sale de las instalaciones. \
Proceso de descarga de materia prima O \F I::) D V 6
El supervisor de bodega hace la comparacién de peso si esta O |:> D v 5
es razonable procede a retirar el marchamo de contenedor.
El supervisor de bodega gira instrucciones a los auxiliares de ./ |:| |:> D v 5
bodega para proceder a la descarga del producto.
El supervisor de bodega solicita al departamento de O |:| |:> . v 5
laboratorio que efectue el muestreo de las materias primas.
El delegado de laboratorio toma las muestras respectivas de ./|:| |:> D v 5
las materias primas.
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GRAFICA 4
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Nombre del proceso: Descarga materia prima

Pag. 2 de 2

Plano No. Pieza Diagrama No.
] Hombre Material Departamento: materia prima
Seinciaen: Garita de seguridad
Se termina en: Bodega de materias primas
Hecho por: Valeria Galindo Fecha: Oct-04
S/ S @ 2/ & S
Lo S O L & CARS &
Descripcion del metodo actual (o"\ @0(’ Q@Qo N 'b&o é&\ Q;éo ,\\&\b &
< Q 3
S \QQQ <&/ < & 0\6& & & N
El delegado del laboratorio inicia el proceso de analisis de las muestras O
tomadas para proceder a la aprobacién del ingreso. I:> - v 60
El supervisor de bodega entrega la documentacién de soporte al
umertacién de sopons D v :
operador de kardex para que proceda a emitir el ingreso de inventario.
El operador de kardex recibe la documentacién y verifica ingreso de v 7
inventario.
El operador de kardex espera la aprobacién del laboratorio del ingreso dell
inventario y la confirmacién del supervisor de bodega de que el movimiento O |:| I:> v 60
fisico fue completado.
0o D V 2
El superavisor de bodega supervisa y colabora con la descarga de productos.
_ - _ O O DIV 10
El supervisor de bodega se dirige aoficina para elaborar papeleria
El supervisor de bodega actualiza las tablillas de identificaciéon de . |:| I:> D v 46 5
inventarios. |
El supervisor de bodega solicita al piloto transportista que retire el I:> D v 5
transporte de las instalaciones de la planta.
El piloto transportista ingresa a las instalaciones de la planta para sacar O I:l i D v 5
el transporte.
El piloto transportista ingresa a las instalaciones de la planta para sacar O |:| ‘ v 233 15
el transporte.
El supervisor de bodega firma de recibido la documentacion y entrega |:> D v
una copia del ingreso de inventario para proceder al proceso de cobro 5
por parte del proveedor.
El jefe de control de calidad segln resultados del muestreo realizado . I:l I:> D v 10
aprueba el ingreso de inventario. |
El operador de kardex solicita al asistente adminsitrativo la recepcién I:l I:> D v 7
del ingreso de inventario.
e[ 1o D v 2
El asistente administrativo recibe el ingreso de inventario en el sistema.
_ O DY 1
Se archivan los documentos
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
D 4 140
O 7
15
3 42
:> 7 45 1,10
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GRAFICA 5
DIAGRAMA DE RECORRIDO 1 ACTUAL DESCARGA DE MATERIA PRIMA

Laboratorio

i g gt
i *o204 it

]

4 eeen 05O $
N § 4404
$§§§? E E i Bodega de ;LI: ::::
i i i Prima lin . ***Q
= >@pm > 0 besoam Peee

b PP
Oficina de Bodega de Rampa
= Materia prima .
% Respiradero

o 2aap

Fuente: elaboracion propia basado en el diagrama de flujo de proceso.
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GRAFICA 6
DIAGRAMA DE RECORRIDO 2 ACTUAL DESCARGA DE MATERIA PRIMA

I
>@
]

Materia prima

Laboratorio
1
L : <D
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=i | T aees
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et v 20 844
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1
1
1

Oficina de Bodega de _ _>Ré§_pa> D ****

4 B

Fuente: elaboracién propia basado en el diagrama de flujo de proceso
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2. PROCEDIMIENTOS DE CARGA

En lo referente al proceso de carga de producto terminado segun lo que se

observod en la investigacién de campo es de la siguiente manera:

Se avisa a la Garita de Seguridad para que le den ingreso a unidad de
transporte directo a bascula, donde es pesado por un Supervisor de
Bodega. Se da instrucciones al piloto de la unidad para que se parquee en
la rampa destinada. El supervisor de Bodega procede a inspeccionar el

furgdn o contenedor, si es apto para el transporte de productos.

El supervisor inicia la carga por medio de montacargas o ballet truck,
colocando las tarimas ballet en forma alineada y ordenada, al finalizar se
procede al aseguramiento que consiste en colocar refuerzos de madera,

para evitar el movimiento de la carga.

Se toma una fotografia de la parte de atras del furgdn para demostrar a los
clientes que la carga salié de la planta en buenas condicionesy asi debe

llegar a su destino.

Se traslada a bascula y se hace su documentacion para el cliente.
Documentos, salida o envio al cliente, certificado de andlisis y fotografia de

embarque.
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Para efectos de conocer el tiempo que duraba cada actividad que realizaba
el personal de la planta en el procedimiento de carga de producto
terminado se elaboraron los diferentes diagramas, de operacion de flujo y
de recorrido utilizando la metodologia de la observacion, siendo esta de
cinco veces para poder asi obtener el tiempo estandar (ver paginas de la
56, 57y 58, graficas 7, 8, y 9 las ultimas graficas han sido elaboradas

tomando como referencia el diagrama de flujo de proceso grafica 8)
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GRAFICA 7

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES DE CARGA DE PRODUCTO

TERMINADO
Empresa: Westrade Guatemala Método: Actual
Departamento: Producto terminado Unidad de estudio:
Proceso estudiado: Producto terminado Hoja: 1/1
Estudio No. 001 Fecha: octubre 2004
Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos Diagramado por: Valeria Galindo
Inicia: bodega producto terminad Finaliza: garita

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad Tiempo en minutos
Operacién 03 5
Operacién combinada 02 15
Inspeccion 02 5
TOTALES 07 25
Articulo I. Tiempo
minutos
1 Se avisa a garita para que de ingreso a la
unidad de transporte directo a la bascula. 2
1 La unidad de transporte es pesado por un 3
supervisor de bodega.
El supervisor procede a inspeccionar el furgén 2
2 si es apto para el transporte de productos.
/ Se inicia la carga al furgéon por medio de 10
1 montacargas, colocando las tarimas ballet en
N / forma alineada v ordenada.
Se procede al aseguramiento que consiste en 2
colocar refuerzos de madera para evitar el
movimiento de carga.
) 1
Se toma una fotografia.
Se inspecciona papeleria y se da orden de S

salida.

O

Fuente: elaboracién propia. Octubre 2004.
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GRAFICA 8
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Pag. 1 de 1
Nombre del proceso: Carga de producto terminado
Plano No. Pieza Diagrama No.
| Hombre Material Departamento: producto terminado
Seincia en: Garita de seguridad
Se termina en: Bodega de materias primas
Hecho por: Valeria Galindo Fecha: Oct-04
/S oSS Lo SR o
Descripcion del metodo actual & &/ & © & ‘&\ ééo .;& . Qé&
&/ &8 SIS
Se_ avisa a garita de _segurldad para que le den ingreso a |:| |:> D )
unidad de transporte directo a bascula.
La unidad de transporte es pesado por un supervisor de O |:> D v 3
bodega.
Se da instrucciones al piloto de la unidad que se parquee en| O [ ] D) \V4 5
la rampa destinada. 60
El supervisor de bodega procede a inspeccionar el furgon o O - |:> D v 5
contenedor, si es apto para el transporte de productos.
El operador inicia la carga por medio de montacargas ? |:| I:> D V 10
5
Se colocan las tarimas de forma alineada y ordenada. |:| I:> D v 4
7
Se procede al aseguramiento que consste en colocar ‘ |:| |:> D v 5
refuerzos de madera, para evitar el movimiento de la carga. |
Se toma una fotografia + ] D v 1
Se inspecciona papeleria y se da orden de salida I_QLI |:| I:') D v 5

RESUMEN
Actividad numero Tiempo Distancia
O 5 .

o] | :

]

2 5
= 1 11 72
Total 9 29
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GRAFICA 9
DIAGRAMA DE RECORRIDO PRODUCTO TERMINADO
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Fuente: elaboracion propia Este diagrama esta basado en el diagrama de flujo de proceso.
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3. ESTRUCTURA POR PRESENTACION DE PRODUCTO

Con respecto a la estructura por presentacion del producto la materia
prima llega a la planta maquiladora de la siguiente manera: barriles de
plastico y de lamina, por bolsa, por cajas donde se transporta envase de
plastico y de vidrio de varias presentaciones de un litro y de galon
como entre otros; asi también de las misma manera es enviado el producto

terminado a los clientes.

4. EVALUACION Y CONTROL

La evaluacién y control con el que cuenta la empresa objeto de estudio
esta a cargo de los diferentes supervisores realizando las actividades sin
una medicion de tiempos estandar, ni tampoco diagramas donde se les
indique a los operarios el proceso de actividades a seguir debido a la no

experiencia de los supervisores a cargo.

5. PERSONAL ENCARGADO EN LA CARGA Y DESCARGA DE

MATERIAS PRIMAS

Para la carga y descarga de materias primas es necesario la
intervencion de dos operarios uno para el manejo del montacargas y el
otro para el acomodamiento de la materia prima y el producto terminado

también un supervisor que es el que recibe la notificacion de entrada del
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contenedor a la planta y el que verifica que todos los documentos estén
en orden a lo establecido como también recibe la orden de despacho y se
encarga de que el producto terminado salga con las estrictas normas de

calidad requeridas para el envio del mismo.

. MAQUINARIA

La maquinaria tiene por objeto multiplicar la capacidad productiva del
trabajo humano, los equipos son todos aquellos instrumentos o
herramientas que complementan y aplican mas al detalle la accion de la

maquinaria.

En su caso la bodega de materias primas cuenta con varios montacargas

para el traslado de la materia prima hacia produccion, como también el

manejo del producto terminado hacia el llenado de los contenedores.
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CAPITULO llI
PROPUESTA DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA UNA EMPRESA MAQUILADORA DE

AGROQUIMICOS.

1. GENERALIDADES

Las principales causas para realizar un estudio de tiempos y movimientos

en una empresa son las siguientes:

» Cuando no se tienen identificadas las actividades u operaciones que
implica el proceso y el tiempo establecido para la ejecucion para cada

una de ellas.

= Cuando no existe un sistema de rutas o trayectorias.

» Para controlar los movimientos del cuerpo humano eliminando los

innecesarios y simplificando los necesarios.

Por lo tanto, esta propuesta se justifica tomando en cuenta que la planta
maquiladora de agroquimicos, no ha realizado un estudio de tiempos y
movimientos y no posee alguna técnica que permita la orientacion a sus

trabajadores en el desempefio de sus actividades.
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Para efectos de desarrollo de este capitulo, los cuadros y gréficas que se
muestren se obtuvieron basandose en la identificacion de los elementos de
trabajo que intervienen en el proceso de carga y descarga de materia
prima, por medio de un estudio de tiempos y movimientos en jornada
diurna, para luego aplicar los tiempos obtenidos a la elaboracion de los
diagramas de proceso de operacion, diagramas de flujo y diagramas de

recorrido.

. OBJETIVO

GENERAL

La implementacion de esta propuesta, pretende simplificar el trabajo del
personal de bodega de materias primas y asi aumentar la eficiencia y
eficacia de los mismos, en pro de un mejor rendimiento para la planta

maquiladora de agroquimicos.

. ESTANDARIZACION DE TIEMPO.

3.1 Uso del cronometro

El uso del cronometro servird para mantener un registro de horas
trabajadas, de la naturaleza de las asignaciones de trabajo. Esta
informacion la utilizara el departamento de bodega de materias
primas para determinar las ganancias de cada empleado, Yy el

departamento de contabilidad de costos para cargar los gastos
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a las cuentas, departamentos y/o trabajos. Ofrecera informacion
al departamento de contabilidad de costos en cuanto a las
causas del tiempo ocioso 0 de  actuaciones inferiores a la norma.
Los dos documentos principales que se utilizaran son: la tarjeta
reloj marcador de tiempo (esunregistro de la asistencia del
empleado, revela el numero de horas regulares y de sobre
tiempo que han trabajado) y la boleta de tiempo (indica la forma en
que el empleado ha utilizado su tiempo entre los distintos trabajos,
productos o actividades de mano de obra directa). Estas boletas se

balancean con la tarjeta de relo;.

4. PROCESO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

4.1 EQUIPO UTILIZADO
Para la realizacién del estudio de tiempos en la planta maquiladora
de agroquimicos el equipo que se utilizo fue un cronometro decimal,
formas impresas para un estudio de tiempos, (ver anexo 1) tablero

para colocar las formas impresas y calculadora.

El método elegido para el cronometraje fue el cronometraje continuo

por ser considerado el mas apropiadoy practico para la

realizacion de este estudio.
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4.2

SELECCION DE LOS OPERARIOS

Se hicieron contactos para la seleccién de los operarios, por medio
del asistente de bodega de materias primas el cual explicé las
caracteristicas del estudio que se efectuaria y asi poder observarlos
en la realizacion de sus labores. Para efectos de estudio se
seleccionaron a 4 operarios, ubicados en diferentes puestos de

trabajo.

Una vez determinados los elementos de trabajo y los tiempos de
desempeiio para cada uno, se muestran los siguientes diagramas
del nimero 10 al 16 considerando que los diagramas de
recorrido gréaficas 12 y 14 han sido divididos en dos partes para su

mejor entendimiento.
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GRAFICA 10
DIAGRAMA PROPUESTO DE PROCESO DE OPERACION
DESCARGA DE MATERIA PRIMA

Empresa: Westrade Guatemala

Departamento: Bodega de materias primas

Proceso estudiado: descarga de materias primas

Estudio No. 001

Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos

Inicia: garita de seguridad

Método: Propuesto

Unidad de estudio:

Hoja: 1/3

Fecha: enero 2005
Diagramado por: Valeria Galindo
Finaliza: oficinas de mat. prima

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad Tiempo en minutos
Operacién 12 34.12
Operacion combinada 02 29
Almacenaje 01 01
Inspeccion 01 02
TOTALES 16 66.12
Tiempo
minutos
Transportista presenta papeleria a
vigilante. 2
El vigilante encargado llama via
@ radio a asistente administrativo. 2
3 Asistente de bodega llama a
laboratorio para que tome muestras 2
1 Laboratorista revisa documentacion 2
Q? Laboratorista procede a tomar muestras 3
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Empresa: Westrade Guatemala
Departamento: Bodega de materias primas

Proceso estudiado: descarga de materias primas | Hoja: 2/3

Estudio No. 001

Método: Propuesto
Unidad de estudio:

Fecha: enero 2005
Diagramado por: Valeria Galindo

Tiempo
minutos
O
Laboratorista coloca candado a 1
<5:> camion
Si el andlisis es satisfactorio entonces
aboratorista eva resultados
6 laboratorist [ ltad y 3
documentos a asistente de kardex.
Resultados y
documentos.
S
Asistente de kardex llama via teléfono a
<7:> garita para que ingrese camion cargado 1
de materia prima.
8 Vigilante le indica al transportista la
bascula a la que debe dirigirse. 2
Se pesa el transporte y se imprime boleto 4
/1\ de bascula
El piloto transportista se estaciona en la 3.12
rampa indicada por el vigilante y sale de
9 las instalaciones.
El  supervisor de bodega gira
10 instrucciones a los auxiliares de bodega 2
para proceder a la descarga del
producto.
25
/ El supervisor de bodega supervisa y
K2 / colabora con la descarga.
Se solicita al transportista por via radio 4
e retirar el transporte de la planta.
El transportista solicita a supervisor de
bodega firmar documentacion. 5
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Empresa: Westrade Guatemala Método: Propuesto

Departamento: Bodega de materias primas Unidad de estudio:
Proceso estudiado: descarga de materias primas | Hoja: 3/3
Estudio No. 001 Fecha: enero 2005

Diagramado por: Valeria Galindo

Tiempo
minutos

El supervisor de bodega firma

documentacién y entrega una copia de 2
ingreso de inventario para proceder al

cobro con el proveedor

El operador de kardex solicita al
6) asistente administrativo la recepcion de 1

ingreso de inventario.

Asistente de bodega recibe el ingreso 1
de inventario.

; 1 ; Se archivan los documentos 1
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GRAFICA 11
DIAGRAMA PROPUESTO DE PROCESO DE FLUJO DE
DESCARGA DE MATERIA PRIMA

Empresa: Método: Propuesto
Departamento: Bodega de materias primas Unidad de estudio:

Proceso estudiado: descarga de materias primas | Hoja: 1/2

Estudio No. 001 Fecha: enero 2005
Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos | Diagramado por: Valeria Galindo
Inicia: garita de seguridad Finaliza: oficinas de mat. prima

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad | Tiempo en minutos | Distancia en metros.
Demora 01 40
Operacion 06 13
Transporte 02 05 466
Inspeccion 01 02
TOTALES 10 60 466
Distanciaen  Tiempo
metros minutos
Transportista presenta papeleria a
vigilante. 2
El vigilante encargado llama via
@ radio a asistente administrativo. 2
3 Asistente de bodega llama a
laboratorio para que tome muestras 2
1 ) Laboratorista se dirige a camion. 233 2.5
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Empresa:

Departamento: Bodega de materias primas
Proceso estudiado: descarga de materias primas
Estudio No. 001

Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos
Inicia: garita de seguridad

Método: Propuesto

Unidad de estudio:

Hoja: 2/2

Fecha: enero 2005
Diagramado por: Valeria Galindo
Finaliza: oficinas de mat. prima

Distancia en Tiempo
metros minutos
|
1 _ . -
Laboratorista revisa documentacion 2
4 Laboratorista procede a tomar muestras
3
5 Laboratorista coloca candado a
camioén 1
2 Laboratorista se dirige a laboratorio.
233 25
1 Laboratorista realiza andlisis de
muestras. 40
Si el andlisis es satisfactorio entonces
laboratorista  lleva

resultados vy 3
documentos a asistente de kardex.
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GRAFICA 12

Oficina de Bodega de
Materia prima

Bodega de
Producto
Terminado

Tri-
Bodega de flu-
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Fuente: elaboracion propia basado en el diagrama de flujo de proceso.
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GRAFICA 13

DIAGRAMA PROPUESTO DE PROCESO DE FLUJO DE INGRESO
DE MATERIA PRIMA

Empresa:

Departamento: Bodega de mat. primas
Proceso estudiado: descarga de materias primas

Estudio No. 001

Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos
Inicia: Rampa de descarga de materias primas

Hoja: 1/2

Método: Propuesto
Unidad de estudio:

Fecha: enero 2005
Diagramado por: Valeria Galindo
Finaliza: oficinas

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad | Tiempo en minutos | Distancia en metros.
Demora
Operacion 09 21.12
Operacién combinada 02 29
Transporte 03 5.64 519
Inspeccion
Almacenaje 01 01
TOTALES 15 56.76 519
Distancia en Tiempo
metros minutos
Resultados y
documentos. o
Asistente de kardex llama via teléfono a
1 garita para que ingrese camion cargado 1
de materia prima.
Vigilante le indica al transportista la 2
2 ) o
bascula a la que debe dirigirse.
Transportista se dirige a la béascula 240 264
1 indicada. '
(1 Se pesa el transporte y se imprime boleto 4

de béascula
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Empresa:

Departamento: Bodega de mat. primas
Proceso estudiado: descarga de materias primas

Estudio No. 001

Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos
Inicia: Rampa de descarga de materias primas

Método: Propuesto

Unidad de estudio:

Hoja: 2/2

Fecha: enero 2005
Diagramado por: Valeria Galindo
Finaliza: oficinas

Distancia en Tiempo
metros minutos
()
El piloto transportista se estaciona en la 3.12
3 rampa indicada por el vigilante y sale de
las instalaciones.
El  supervisor de bodega gira
4 instrucciones a los auxiliares de bodega 2
para proceder a la descarga del
producto.
- El supervisor de bodega supervisa y
\D colabora con la descarga. 25
El supervisor se dirige a oficinas para
4 elaborar papeleria. 46 0.5
5 Se solicita al transportista por via radio 4
retirar el transporte de la planta.
El  transportista ingresa a las
3 instalaciones de la planta. 233 2.5
6 El transportista solicita a supervisor de
bodega firmar documentacion. 5
El supervisor de bodega firma
; documentacion y entrega una copia de 2
ingreso de inventario para proceder al
cobro con el proveedor
8 El operador de kardex solicita al 1
asistente administrativo la recepciéon de
ingreso de inventario.
° Asistente de bodega recibe el ingreso 1
de inventario.
v Se archivan los documentos 1
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GRAFICA 14
DIAGRAMA PROPUESTO DE RECORRIDO INGRESO MATERIA PRIMA
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GRAFICA 15
DIAGRAMA PROPUESTO DE PROCESO DE FLUJO DE CARGA DE
PRODUCTO TERMINADO

Empresa: Westrade Guatemala
Departamento: Producto terminado
Proceso estudiado: Producto terminado

Estudio No. 001

Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos
Inicia: bodega producto terminad

Método: propuesto
Unidad de estudio:
Hoja: 1/2

Fecha: enero 2005

Finaliza: garita

Diagramado por: Valeria Galindo

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad Tiempo en minutos Distancia en metros.
Operacién 03 5
Operacién combinada 01 5
Transporte 04 11 72
Inspeccion 02 5
TOTALES 10 26 72
Distancia en Tiempo
metros minutos
Camion con
materia prima
Se avisa a garita para que de ingreso a la 2
unidad de transporte directo a la bascula.
1 La unidad de transporte es pesado por un 3
supervisor de bodega.
Se da instrucciones al piloto de la unidad para
1 gue se parquee en la rampa destinada. 60 3
2 El supervisor procede a inspeccionar el furgén
si es apto para el transporte de productos. 2
2 El operador inicia la carga por medio de
montacargas. 5 2
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Empresa: Westrade Guatemala Método: propuesto
Departamento: Bodega de mat. primas Unidad de estudio:

Proceso estudiado: carga de producto terminado | Hoja: 2/2

Estudio No. 001 Fecha: enero 2005
Indicaciones Cuantitativas: Tiempo en minutos | Diagramado por: Valeria Galindo
Inicia: Bodega producto terminado Finaliza: garita

Distanciaen  Tiempo

metros minutos
D
Se colocan las tarimas en forma alineada y 7 4
3 ordenada.
Se procede al aseguramiento que consiste en
2 colocar refuerzos de madera para evitar el 2
movimiento de carga.

G) Se toma una fotografia. 1

/ Se inspecciona papeleria y se da orden de

1 salida. 5
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GRAFICA 16
DIAGRAMA PROPUESTO DE RECORRIDO PRODUCTO TERMINADO
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Fuente: elaboracion propia Este diagrama esta basado en el diagrama de flujo de proceso.
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4.3 OBJETIVOS Y METAS DE LOS DIAGRAMAS PROPUESTOS A LA

4.4

EMPRESA

Proporcionar una imagen clara de toda secuencia de
acontecimientos del proceso de los diagramas, mejorando el manejo
de los materiales, y disminuyendo las esperas que se producen por

el andlisis de la materia prima, eliminando asi el tiempo improductivo.

Economizar el esfuerzo humano para reducir la fatiga innecesaria,
ademas de ahorrar en el uso de materiales, maquinas y mano de

obra.

Por otro lado, Igualmente, aumentar la seguridad y crear mejores
condiciones de trabajo a fin de hacer mas facil, rapido, sencillo y

seguro el desemperio de sus labores.

ALTERNATIVAS ESTRATEGICAS POR CADA UNO DE LOS
DIAGRAMAS.

De los diferente diagramas propuesto a la empresa, la alternativa
mas adecuada es el diagrama de recorrido ya que muestra en
forma grafica el movimiento de las actividades que los operarios

tendran y de esta forma los involucrados en el proceso de carga y
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descarga de materia prima podran asimilar de mejor manera la

implementacion del estudio de tiempos y movimientos.

5. PROCESO DE IMPLEMENTACION

Para lograr una implementacion efectiva la empresa debe contar con una

estructura idénea y sistemas adecuados para el funcionamiento de la

misma; asi también debera contar con personal con habilidades y aptitudes

necesarias para poner en practica estrategias y programas,

fomentado en ellos valores compartidos y la misma forma de pensar y de

comportarse.

5.1

TALLER DE CAPACITACION

Se instruird al personal operativo de la bodega de materias primas
con el propoésito de que obtengan el conocimiento teorico y
practico necesario de los diferentes diagramas; para poder asi
desarrollar y ejecutar de manera satisfactoria el estudio de tiempos

y movimientos.

En el taller de capacitacion se le mostrara al operario como se hace
el trabajo paso a paso y repetidamente con base a la estructura de
los diferentes diagramas hasta asegurar la compresion del

empleado.
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5.2

Este taller se podra realizar en las instalaciones de la planta bajo la
supervision del asistente administrativo, realizandose la capacitacion

mientras trabaja el empleado.

PROCESO DE SENSIBILIZACION

Esta capacitacion constituye una modalidad en grupo, que se
empleara para desarrollar las habilidades interpersonales, asi
también se utilizara para el desarrollo de conocimientos, habilidades

y conductas adecuadas para futuras responsabilidades laborales.

En esta clase de capacitacion los participantes se postularan como
objetivo el mejoramiento de sus habilidades de relacion humanas
mediante la mejor compresidon de si mismos y de las otras
personas. Esta técnica se propone compartir experiencias y analizar
sentimientos, conductas, percepciones y reacciones que provocan
esas experiencias. Se utilizara como moderador de estas sesiones
un profesional que posea un profundo conocimiento de las
ciencias aplicadas a la conducta, gran experiencia comprobada
en procesos Yy habilidades grupales; el cual posee la planta
maquiladora lo cual no representara ningun costo adicional para la

misma.
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5.3

RETROALIMENTACION

Luego de exponerle los procedimientos al operario el supervisor
debera seguir de cerca el desarrollo del instruido ya en el desarrollo
del trabajo diario, a fin de que el supervisor compruebe la eficacia de
su tarea y le dé oportunidad al trabajador de consultarle sobre

cualquier problema con que se tropiece.

Es muy importante que el empleado se dé cuenta cuando termina su
periodo de adiestramiento y cuando empieza a trabar bajo su propia

responsabilidad.

El supervisor debera revisar el trabajo del operador frecuentemente,
invitarle a hacer preguntas. Esto con el propdsito de asegurarse que
ya no tiene ninguna duda el operario sobre el trabajo que esta

desarrollando.

Asi disminuir progresivamente la ayuda y la vigilancia. Cuando se
comprueba que el operario ha entendido y ejecuta el trabajo
correctamente, la supervision debe disminuirse hasta convertirse en
la normal que se ejerce en el departamento de bodega de materias

primas.
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RECURSOS NECESARIOS

Son todos los elementos necesarios para la carga y descarga de materias

primas dividiéndose en humanos, fisicos y econémicos.

6.1

6.2

HUMANOS

Es el recurso principal para la ejecucion del estudio de tiempos y
movimientos en la planta de agroquimicos, por ello es importante la
distribucion adecuada de puestos, para esto es importante que la
empresa tenga bien definida las atribuciones para cada

empleado.

ECONOMICOS

Es el valor monetario con el que debe contar la planta de
agroquimicos para equiparse de los recursos fisicos y humanos en la
realizacion de las actividades, en este caso la empresa objeto de
estudio cuenta con recursos humanos y fisicos necesarios y
actualmente hace uso de ellos para la realizacion de sus actividades,
ya que al implementarse la propuesta las capacitaciones seran
impartidas en las instalaciones de la planta y por profesionales en el

area como lo son ingenieros industriales.
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6.3 FISICOS

Son los recursos adecuados con los que debe de contar la planta de
agroquimicos para la carga y descarga de materia prima, como lo
son maquinaria, herramientas y equipos necesarios, asi como el
area destinada para la carga y descarga de materia primas, con

dichos recursos cuenta la empresa objeto de estudio.

7. CONTROLES
7.1 ACTIVIDAD DE SEGUIMIENTO Y APOYO.

La actividad de seguimiento se realizard principalmente para estar
seguro de que se sigue el método conforme a lo propuesto, con el
apoyo de los trabajadores, el personal de supervision y la direccion
de la empresa. La actividad de seguimiento resultara generalmente
en beneficios adicionales que van desde nuevas ideas y nuevos
enfoques.

El procedimiento consiste en repetir el ciclo de mejoramiento de
métodos después de su terminacién, de modo que cada proceso y
cada disefio sea sometido a un examen minucioso continuamente

para vislumbrar posibles mejoras adicionales.
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7.2

EVALUACION PERIODICA DE RENDIMIENTO.

La evaluacion del método recientemente implantado debera ocurrir
aproximadamente un mes después del desarrollo de los estandares
de tiempos. La evaluacion posterior se debera realizar 3 meses
después del desarrollo de los estandares, y una tercera
evaluacion debera llevarse a  cabo de 6 a 12 meses después de

dicho desarrollo.
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CONCLUSIONES

1. El departamento de bodega de materias primas cuenta con maquinaria,
espacio fisico necesario, mano de obra necesaria para la realizacion de
sus tareas, factor suficiente para cumplir con la demanda requerida, pero
no existe sistematizacion de procesos y procedimientos por lo que en

conjunto la empresa en las condiciones encontradas es ineficiente.

2. El departamento de bodega de materias primas, organiza las actividades
de acuerdo a una secuencia légica de pasos, tomando en cuenta
maquinaria y espacio fisico para la realizacion de carga y descarga de
materias primas, por lo que la asignacion de funciones para determinar
la posicion y papel que cada empleado tienen en el departamento de

bodega de materias primas se acepta.

3. En la elaboracion de la propuesta del estudio de tiempos y movimientos
para la bodega de materias primas de la planta maquiladora de
agroquimicos, se hizo un estudio de tiempos para la identificacion de los
elementos de trabajo, estableciendo un tiempo estandar para cada
actividad por lo de esta manera se aumentara asi la eficiencia y eficacia

de los trabajadores.
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4. En el desarrollo de la propuesta de tiempos y movimientos se
identificaron los elementos de trabajo con su respectivo estandar, y
diagrama de proceso lo que permitid determinar que la medicion de lo
logrado en relacidbn con el estandar establecido y la observacion
constante de los esfuerzos realizados permitira distribuir adecuadamente

el personal en los puestos de trabajo.

5. El supervisor de bodega de materia prima dice que la eficiencia con la
gue trabajan actualmente los operarios es regular, o que indica que

puede aumentarse al implementar la propuesta.

6. El total de los operarios de bodega de materia prima consideran
importante la implementaciéon de un método para el proceso de carga y
descarga de materia prima ayudaria a mejorar las condiciones de

trabajo.
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RECOMENDACIONES

1. La implementacion de lo propuesto, permitirAd la secuencia logica y
ordenada de cada una de las actividades involucradas en el proceso de
carga y descarga de materias primas, con los tiempos necesarios para la

ejecucion de cada una de ellas.

2. La planta maquiladora de agroquimicos debe implementar el estudio de
tiempos realizado para identificacion de los elementos de trabajo y el
tiempo estandar determinado para cada uno de ellos, con el cual se

reduciran el tiempo por actividad.

3. Los trabajadores del departamento de bodega de materias primas
deberan hacer uso de los diagramas de operaciones y de recorrido

propuesto para la orientacion de sus actividades.

4. Capacitar al laboratorista en relacion al entendimiento de la
documentacion de ingreso de materia prima para eliminar demoras y
darle autoridad para poder tomar las muestras antes que el transporte
ingrese a la planta maquiladora de agroquimicos colocandole un

candado de seguridad al eliminar el marchamo.
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5. La asignacion de medios de comunicacion como lo son los radios a

supervisores y operarios para reducir recorridos extensos.

6. El diagrama de operacion del proceso, el diagrama de flujo de proceso,
el diagrama de recorrido son fundamentales para el incremento de la
eficacia y eficiencia de los trabajadores por lo que debe aplicarse en las
actividades que forman parte del proceso de carga y descarga de

materia prima.
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ANEXO 1

HOJA PARA CRONOMETRAR

Fabrica Toma de datos Estudio no.
Seccién Operacién Fecha:
Maquina Operario Pieza o plano Material:
Cronometrador | Unidad de produccion Peso:
Elementos T A Elementos | T | A| Elementos | T A

Fuente: Calcular los tiempos de trabajo Ruiz Rafael 1973
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ANEXO 2
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Encuesta Asistente de Bodega Materias Primas

La presente investigacion pretende obtener informacion acerca del negocio de
magquilas en la industria de agroquimicos, para lo cual necesito que usted colabore
conmigo en responder las siguientes preguntas:

1. ¢Quiénes son las personas que tienen a su cargo la empresa?

Propietarios Accionistas Persona contratada

2. ¢ Cuantos empleados laboran en la planta?
Administrativo Operativo

3. ¢ Para quienes realiza labor de maquila la empresa?
Nacionales Extranjera Ambas

4. ¢Cuentan con planificacién de operaciones?
Si No

5. ¢Considera usted que existe duplicidad de tareas en las actividades que
realizan los operarios?

Si No

6. ¢ Utilizan algun método o sistema para organizar las operaciones de carga y
descarga de materias primas?

Si No

7. ¢Cual es el método que utilizan?
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8. ¢Cree usted que al establecer un tiempo estandar para la ejecucion de
actividades aumentaria la eficiencia y eficacia de los trabajadores?

Si No

9. ¢Ha considerado utilizar algin método o técnica para estudiar los tiempos y
movimientos del proceso de carga y descarga de materias primas, que ayude a
medir, controlar y mejorar el proceso?

Si No

10 Si ha considerado implementar un estudio de tiempos y movimientos, ¢cuales
serian las causas especificas para su aplicacion, de acuerdo a las siguientes
opciones?

Evaluar el comportamiento del trabajador

Planear las necesidades de la fuerza de trabajo.

Determinar la capacidad disponible

Reducir costos

Reduccion de personal.

Eliminar perdida de tiempo.

Otros: especifique

11. ¢Considera importante el estudio de tiempos y movimientos para la bodega
de materias primas, y se compromete a dar seguimiento?

12. ¢Cudles de las siguientes actividades y compromisos deben realizar en un
proceso de tiempos y movimientos (varias)?

La asignacion de la funciones

Realizar un proceso de estudio de tiempos y movimientos

Establecer el tiempo estandar

Dar seguimiento orientacion y capacitacion a empleados

Otros.

GRACIAS POR SU INFORMACION
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ANEXO 2
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE C}IENCIAS ECONOMICAS
ADMINISTRACION DE EMPRESAS
Encuesta Supervisor de Bodega materias primas
La presente investigacion pretende obtener informacion acerca del negocio de

magquilas en la industria de agroquimicos, para lo cual necesito que usted colabore
conmigo en responder las siguientes preguntas:

1. ¢ Cuales son las clases de productos que maquilan?

2. ¢El area destinada para bodega de materias primas es el suficiente?

3. ¢Que sistema de inventario se utiliza para el control de inventarios?

4. ¢ Existe algun problema en el departamento de bodegas primas?
Si No

5. ¢Cual es la eficiencia con la que actualmente trabajan los operarios?

6. ¢Considera usted que existe duplicidad de tareas en las actividades que
realizan los operarios?
Si No

7. ¢Utilizan algan método o sistema para organizar las operaciones de carga y
descarga de materias primas?

Si No

8. ¢ Cual es el método que utilizan?

GRACIAS POR SU INFORMACION
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ANEXO 3

UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Encuesta Operadores de Bodega materias primas

La presente investigacion pretende obtener informacion acerca del negocio de
magquilas en la industria de agroquimicos, para lo cual necesito que usted colabore
conmigo en responder las siguientes preguntas:

1. Considera usted que exista duplicidad de tareas en las actividades que usted
realiza.

Si [ No []

2. Cuentan con algun esquema o grafica, que manifieste la secuencia de las
operaciones necesarias para la carga y descarga de materias primas

Si [ No []

3. Existe algun problema en el departamento de bodega de materias primas
Si H No

4. Considera usted suficiente el personal del departamento de bodega de

materias primas
Si U No [

5. Conoce las funciones del puesto que usted desempefia en la planta.

Si g No [
6. Cree usted importante establecer un tiempo estandar para la ejecucion de sus
actividades

Si No [

7. Considera usted importante un método o técnica que ayude en el proceso de
carga y descarga de materia prima.

Si [ No []

8. La implementacién de este método ayudaria a mejorar las condiciones con
gue actualmente cuenta el departamento de bodega de materias primas.
Si O No [T

GRACIAS POR SU INFORMACION
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