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RESUMEN EJECUTIVO

En el mercado guatemalteco existen ptodute consumo regular, tal es el caso del azucar,
que esta presente en la alimentacion diaria deagomparte de la poblacion guatemalteca. En
Guatemala el cultivo de la cafia de azlcar es utasdeas antiguos. La Agroindustria de Azucar de
Guatemala esta constituida por 17 ingenios actiMoisados en la costa del Océano Pacifico, al sur

del pais.

Hoy en dia, la produccién de azdcar dat@mala ha tomado méas importancia, debido a que
en las cosechas recientes ha alcanzado los ndeleduccion récord, y ha ocupado el tercer lugar
como exportador mas grande de América Latina g»@¢bsen importancia a nivel mundial. Este hecho
representa beneficios econémicos significativos gdrpais, especialmente, por la generacion de

divisas y por la cantidad de empleos que la induptovee.

A través del proyecto en el Centro depBque se realiza con el fin de proveer la materia
prima en un proceso optimo y eficiente, con etiirestablecer métodos que apoyen el cumplimiento

de los proceso de cada area involucrada y comgbimmiso del personal.

Es de vital importancia inducir y caipercal personal para que conozcan los procedimsent
necesarios en el cumplimiento del ingreso de naapeitna a través de un programa de capacitaciones
y herramientas que ayuden al personal para ejeelfaroceso de manera correcta y a través de
formatos y verificacion constante mantener un abridel cumplimiento de las estipulaciones. El
orden de los procesos de la organizacidén repite setaiencia de pasos que comienza por la
adquisicion de las materias primas y, continla ¢anejecucién de una serie ordenada
de operaciones planificadas para la obtencion déuptos terminados y se trasladan del centro de

empague hacia las comercializadoras para su venta.

En la revision de los procesos de &gasiento de azlUcar que es la materia prima pranari
en el proceso de produccién del centro de empagudeterminé lo importante del abastecimiento
gue existe una ineficiencia en tiempo de las ur@dagie trasladan la materia prima. Debido a la alta
demanda del azlcar en el mercado nacional, eldhujgtante de unidades que ingresan al centro de

empaque.

Como punto de mejora en las operacideehastecimiento se expuso un estudio de tiempos

como método para la solucién, el estudio de tienggds. técnica principal para reducir la cantidad



de trabajo, principalmente al eliminar movimientosecesarios del material o de los operarios y
sustituir métodos malos por buenos. La mediciértrdbhjo, a su vez, sirve para investigar, reducir
y finalmente eliminar el tiempo improductivo, ecideel tiempo durante el cual no se ejecuta tabaj

productivo.

Lo primero que se expuso en el planieato de la mejora del problema fue el analisls de
proceso de abastecimiento, debemos de conoceyaelgar asi como las funciones de cada una de las
personas que influyen en el proceso que deseantiosizgy, esto con el fin de tener claro lo que
debemos de mejorar. Se realizé el recorrido de opdsacién que se lleva a cabo, en base a lo
observado se realizé un diagrama de proceso. Sedbtiempo que lleva cada operacion, se tomo
el tiempo de 5 dias consecutivos de trabajo comte da la muestra se tomo el tiempo de 32 unidades
que ingresaron a descargar producto de materiaprém promedio fueron 6 unidades al dia. Lo que
se busca con este estudio es una estandarizacebtiempo de cada unidad en el centro de empaque

y como puede impactarnos en el departamento dgtilcagiarea de planificacion

Con la informacion obtenida del estudiiotiempos y movimientos, se construye una base
para estudios posteriores, lo cual nos ayuda a tenestudio en la historia para determinar las
funciones y responsabilidades de cada area quwierte en el proceso de abastecimiento. Como
parte de las mejoras se determiné el proceso dedesizacion el cual se debe de implementar con
la debida capacitacion al personal. En el estudi@rgcontraron puntos de mejora en seguridad
industrial del personal que labora en las areasedaridad en la planta es de suma importancia la

integridad fisica de cada colaborador.
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INTRODUCCION

En el entorno de la globalizaciéon y estandarizacjge las empresas e industrias estan
viviendo hoy en dia, el estudio, andlisis de t&aiy herramientas para mejorar la

productividad se hacen muy frecuentes y necesdidoa dia.

En las empresas industriales es importante podemdi@ar cuales son los elementos
gue influyen en la realizacion de sus labores alaein los despachos de producto, estos
elementos haran que los mismos se realicen de foomecta al ser considerados como un

todo dentro de la organizacion.

En todo proceso industrial se toman en cuenta tspeque influyen en la
productividad de la empresa, los cuales, se vettaafes tanto por situaciones internas
(operarios, maquinaria, herramientas, etc.), coorosjiuaciones externas (proveedores de
materia prima, energia, entre otros). Al realizarestudio y/o analisis en las industrias, se
refleja el grado de aporte o disminucion que caesars aspectos en la productividad de la

misma.

El lugar donde se realiz6 el estudio de tiempasafisis del proceso es una empresa
empacadora de azUcar, en diferentes presentacionesiro logistico que se encarga de la
distribucion del azucar a diferentes puntos ded.dad que se busca es un proceso 6ptimo en
el ingreso de materia prima al centro de empadueia espera eliminar o corregir los

procesos en el diagrama el cual provoca atrastusetespachos.

El mejoramiento del proceso conlleva al aumento laleproductividad, la
estandarizacion de tiempos, la evaluacion de Indimgentos de los operarios mediante
andlisis de tiempo, determinacion de las unidadspathadas por jornada de trabajo, y

efectividad del tiempo respecto a parametros aesgual

Se describieron los procesos actuales, por logireckiyen los diferentes diagramas
de representacion de las operaciones (diagramaetaaiones, de flujo, recorrido, entre

otros). Se realizo un estudio profundo en las jpales operaciones del proceso para



identificar factores que afectan los despachos ifmientos improductivos, estacion de

trabajo inadecuada, etc.) y asi estandarizar ekpimiento para cada operacion.

A Frederick W. Taylor se le considera generalmet®@o el padre del moderno
estudio de tiempos en Estados Unidos, aunque édagaa se efectuaban estudios de
tiempos en Europa muchos afios antes que Tayldi7& un francés, Perronet, llevé a cabo
amplios estudios de tiempos acerca de la fabrinad&alfileres comunes del No. 6 hasta

llegar al estandar de 494 piezas por hora.

Taylor empezé su trabajo en el estudio de tiempo$881 cuando laboraba en la
Midvale Steel Company de Filadelfia. Después dafids desarroll6 un Sistema basado en

el concepto de “tarea”.



I ANTECEDENTES

Por medio del estudio de tiempos y movimientosusspn determinar los tiempos estandar de
cada una de las operaciones que componen un prast£omo analizar los movimientos que hace
el operario para llevar a cabo la accién. De festaa se evitan movimientos innecesarios que solo

incrementan el tiempo de la operacion.

El estudio de tiempos y movimientos permite deteataiones que estén causando retrasos en la
produccion y mejorar la eficiencia de la linea.ne del dicho estudio, también se toman en cuenta
las condiciones del ambiente, ya que estas infleyeel desempefio de los operarios. Es necesario

mantener buenas condiciones laborales para rdduaitiga.

Se debe mantener la calidad en cada operaciérepiiga pérdidas de tiempo en reproceso de

producto terminado.

A. Un Dia Justo De Trabajo.

La definicion que se da a un dia justo de trabsjtieecantidad de trabajo que puede producir un
trabajador competente laborando a un ritmo normatilizando efectivamente su tiempo, en tanto

las limitaciones del proceso no restrinjan el tjabgNiebel, 1990)

El trabajador competente es "un individuo reprege/t en promedio de los trabajadores bien
entrenados y capaces de ejecutar satisfactoriarwelzie y cada una de las fases que constituyen un

trabajo, de acuerdo con las exigencias del tradajguestion”.

Se define el ritmo normal como "la rapidez efectieaactuacién de un trabajador concienzudo,
auto disciplinado y competente cuando no trabagiespacio ni aprisa, y da la debida atencién a las

exigencias fisicas, mentales o visuales de unjtrabtarea especifica’.

Utilizacion efectiva "el mantenimiento de un ritmormal al ejecutar los elementos esenciales

del trabajo durante las diferentes partes del eegptuando los que se requieren para descanso



razonable y necesidades personales, en circurssagtique el trabajo no esta sujeto a limitaciones

de proceso, equipo o de otra categoria”.

En general un dia justo de trabajo es el que eestdictivamente justo, tanto para el trabajador

como para la empresa.

B. Historia

El deseo de superarse es intrinseco a la humaisiacbmo el anhelo de hacer mas y mejor, mas
deprisa y con menos esfuerzo, ha sido una de lastedsticas del ser humano. En el terreno
industrial, siempre se han preocupado de los métdédofabricacion, sobre todo en periodos de
competencia fuerte o crisis. Ya en el siglo XIXryla primera parte del XX hubo un namero de
personas que establecieron las bases de la Org@émizzentifica del trabajo, como por ejemplo

Frederick W. Taylor y el matrimonio Gilbreth.

Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudealizados por Perronet acerca de la fabricacion
de alfileres, cuando se inici6 el estudio de tiesngo la empresa, pero no fue sino hasta finales del
siglo XIX, con las propuestas de Taylor que serdifé y conocio esta técnica, el padre de la
administracion cientifica comenzo6 a estudiar lempos a comienzos de la década de los 80's, alli
desarroll6 el concepto de la "tarea”, en el quegmé que la administracion se debia encargar de la
planeacion del trabajo de cada uno de sus emplgagios cada trabajo debia tener un estandar de
tiempo basado en el trabajo de un operario muy béadificado. Después de un tiempo, fue el
matrimonio Gilbreth el que, basado en los estude3aylor, ampliard este trabajo y desarrollara el
estudio de movimientos, dividiendo el trabajo emib&imientos fundamentales llamados Therbligs

(su apellido al reves).

A Frederick W. Taylor se le considera generalmeat@o el padre del moderno estudio de
tiempos en Estados Unidos, aunque en realidad ydestuaban estudios de tiempos en Europa
muchos afios antes que Taylor. En 1760, un fraf&sonet, llevd a cabo amplios estudios de
tiempos acerca de la fabricacion de alfileres caauwtel No. 6 hasta llegar al estandar de 494 piezas

por hora.



Taylor empez0 su trabajo en el estudio de tiempds381 cuando laboraba en la Midvale Steel
Company de Filadelfia. Después de 12 afios desaunlSistema basado en el concepto de “tarea”.
En él, Taylor proponia que:

» La administracion de una empresa debia encargarpiadear el trabajo de cada empleado

por lo menos con un dia de anticipacion.

« Cada hombre debia recibir instrucciones detalladéarmor escrito que describieran su tarea

en detalle y le indicaran ademas los medios quendear para efectuarla.

» Cada trabajo debia tener un tiempo estandar queiest basado en las posibilidades de

trabajo de un operario altamente calificado.

* En el proceso de fijacion de tiempos, recomendahdidel trabajo en pequefias porciones

llamadas “elementos”.

En Junio de 1903, en la reunion de la A.S.M.E.tefaeta en Saratoga, Taylor present6 su famoso
articulo “Shop Management” (Administracion del €g)| en el cual expuso los fundamentos de la

Administracion Cientifica. Por mencionar algunostps los siguientes:

El Estudio de tiempos, junto con los implementasétodos para llevarlo a cabo adecuadamente.
» La Estandarizacion de todas las herramientas eemgitos usados
e La Estandarizacion de acciones o movimientos deldosros para cada clase de trabajo.

e Tarjetas de instrucciones para el trabajador.

C. Simplificacion del trabajo

A través de la historia el hombre se ha tomadarkatde hacer cambios a la forma de efectuar
su trabajo, para invertir menos y obtener el mismeejor resultado en su trabajo. Desde la invencion
de la rueda en épocas prehistéricas para mejaransporte de articulos pesados, hasta la tedaolog

digital que utilizamos en nuestros dias para efeatasi cualquier tarea.

Durante afios se ha trabajado manualmente, cambéstalpor métodos automaticos (maquinas
y/o herramientas), disminuyendo el tiempo de ekation, aumentando asi la produccion, mejorando

eficientemente el proceso productivo en determimdalata de produccion.



Cuando se trata de simplificar el trabajo, se diebensar en cambiar el método para efectuarlo,
teniendo una mentalidad abierta, sabiendo que heds#tencia al cambio, pero manteniendo una
postura firme sin temor a la critica, se lograndasbios para que sean efectivos y los resultados s

alcancen para mejorar los procesos.

Dentro de algunos de los objetivos de la Simpldiéa del trabajo a nivel organizacional se

encuentran los siguientes:

« Reducir al minimo el esfuerzo requerido para llevaxabo una determinada tarea, ya sea
mental o fisica.

« Mejorar el funcionamiento organizacional, a tragégnétodos tales como la redistribucion
de funciones, la eliminacion, reduccién y combidadaie fases de una actividad o labor y la
nivelacion o tabulacion del trabajo.

«  Optimizacién y aprovechamiento de los recursosotiges.

« Mejorar el flujo o secuencia del trabajo dentrdattas las areas que la integran.

» Reduccion del nimero y el costo de las operaciadesgnistrativas, mediante la disminucion
de tramites y la combinacion, unién 6 eliminaciéfarmas impresas.

 Mejor aprovechamiento del recurso humano, al reddesplazamientos y tiempos
innecesarios.

- Satisfaccion del personal con su trabajo y mayspatiicion del mismo al encomendarle una
labor o tarea.

« Mejora la supervision, ya que se estimula la itiéapersonal del trabajador.

« Mejor atencién al publico, al disminuir el tiempedicado a las actividades de tramite de
documentos y trabajo rutinario.

« Renovacion del interés del empleado por su trabegojtado de una comprension mas clara

del objetivo de su tarea y de su relacion con dtedsajos dentro de la oficina.

D. Estudio de trabajo y tiempos

La definicion de estudio de tiempos y movimientegefiere a la determinacion cientifica de
métodos preferentes de trabajo, la estimacioryreeidn del tiempo, del valor del trabajo que imglic
la actividad humana (movimientos), y el desarrdébmaterial requerido para hacer uso préactico de

estos datos.



La ingenieria de métodos se puede definir comadrjunto de procedimientos sistematicos de
las operaciones actuales para introducir mejoragagiliten mas la realizacion del trabajo y peamit
gue este sea hecho en el menor tiempo posible yicammenor inversion por unidad producida.”
(Niebel, 1990)

Es una técnica utilizada para determinar el tieegiandar permitido en el cual se llevara a cabo
una actividad, tomando en cuenta las demoras pgespriatiga y retrasos que se puedan presentar
al realizar dicha actividad. El estudio de tiempasca producir mas en menos tiempo y mejorar la

eficiencia en las estaciones de trabajo.

A pesar que el mundo actual ha venido moderniz&ncms nueva tecnologia y la automatizacion
en los diferentes trabajos, también se ha vistaegtrabajo manual no pierde terreno, éste essel ca
de la confeccion textil, que busca mejorar los @sos productivos, con huevos métodos de trabajo
y la reduccion de los tiempos en cada etapa dekpooproductivo, con el objetivo de la reduccion
de los costos de producciéon y generar una altauptivitlad. En otras palabras el estudio de

movimientos sirve para reducir costos; los estudeodempos, para su control.

El estudio de tiempos y movimientos sirve a los leagos para comprender la naturaleza y el
costo verdadero del trabajo, y les permiten séesit la gerencia en la tarea de reducir costos

innecesarios y balancear las lineas de producdianda allanar el flujo del mismo.

También se le conoce como estudio de tiempos, sa ba estudios realizados sobre la
optimizacion de la produccion. Es la parte cuatitiedel estudio del trabajo, que indica el resldta
del esfuerzo fisico desarrollado en funcion dehfie permitido a un operario para determinar una

tarea especifica, siguiendo a un ritmo normal utodepredeterminado.

Conaocer con certeza los tiempos de descarga dmfomnes, es sin duda uno de los aspectos
mAas importantes, ya que de esta manera se podldeest la eficiencia del actual proceso, ademas
de que se podré identificar todas las deficiengigesel mismo pueda tener, por ejemplo los tiempos
muertos de las operaciones, el tiempo ocioso aebpal, y por supuesto las operaciones criticas del

proceso mismo.



1. Ventajas

Implementar mejoras a través del estudio de tiegposvimientos en un proceso productivo
genera mayor utilidad econdémica. “Las ventajas tipme una empresa al realizar el estudio de
tiempos y movimientos son las siguientes:

« Evalta el comportamiento del trabajador

* Planea las necesidades de la fuerza de trabajo

e Ayuda a establecer las cargas de trabajo

« Determina la capacidad disponible

¢ Determina el costo o el precio de un producto

e Compara los métodos de trabajo

« Facilita los diagramas de operaciones

» Establece incentivos salariales

* Ayuda a capacitar nuevos trabajadores

Ademas de las ventajas particulares de las apicasianteriores, cuando el estudio de tiempos
y movimientos se aplica correctamente permite:
¢ Reducir los costos al descartar el trabajo impriidoiy los tiempos ociosos, la razén de
rapidez de produccién es mayor, y se produce magiorero de unidades en el mismo
tiempo.
» Mejorar las condiciones obreras; los tiempos estapermiten establecer sistemas de pagos
de salarios con incentivos, en los cuales los obraal producir un nimero de unidades

superiores a la cantidad obtenida a la velocidaohalp perciben una remuneracion extra.
2. Desventajas
Regularmente se desconoce, ya sea por parte dpdoarios en general o por los altos mandos,
los beneficios de un estudio de tiempos y movinognto que crean ciertas barreras para su

aplicacion.

Otra desventaja que se puede dar al realizar wnliestle tiempos y movimientos, es que

requieren de una gran cantidad de trabajo y geredgamos conflictos entre los operarios y la



gerencia, pero si se invita a todos a participatosrestudios, los conflictos cederan el sitio a la

cooperacion y al sentimiento de ser parte de ahgoitante.

Todo cambio en cualquier nivel de la empresa Senoomunica o se explican los beneficios a

obtener, produce resistencia al cambio. A estecéspiebe darsele prioridad desde el inicio, con el

fin de lograr que el trabajador esté de acuerdoetomuevo método de trabajo que utilizard y

compruebe durante las pruebas que realice en @ gwale disefio, si los beneficios que se esperan

del nuevo método son satisfactorios para él y perampresa. (Criollo, EStudio del Trabajo:

Ingenieria de Metodos, 1998)

3. Objetivos del estudio de métodos

Los principales objetivos del estudio de métodas so

Mejorar los procesos, los procedimientos, la digp@s del area de trabajo y el disefio del
equipo.

Reducir el esfuerzo del personal.

Ahorro del uso de materiales, energia y mano da. obr

Aumentar la seguridad.

Crear mejores condiciones de trabajo.

Incrementar la eficiencia del trabajo.

Proporcionar estandares de tiempo que serviramfdeniacion a otros sistemas de la
empresa, como el de costos, de programacion dedaigrion, de supervision, etcétera.

El objetivo principal de la medicién de trabajo@sleterminacion del tiempo estandar, que
sirve para medir la cantidad real de trabajo hunmmeesario para producir un producto, con
las especificaciones de alta calidad que requéeeenpresa y los mercados actuales, en base

a un patron importante que es el tiempo estan@éundel, 1984)

En fin el objetivo del estudio de métodos es hanés facil, rapido, sencillo y seguro el

desempefio de labores. Ante de las necesidadasadeninistracion y supervision de las empresas

surge la medicion del trabajo como una herramigo&asi es aplicada por personas debidamente

entrenadas, dara resultados satisfactorios (Crie#tudio del Trabajo: Ingenieria de Metodos, 1998)
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4. Procedimientos basicos de estudio de tiempos

» Seleccion de la operacién

v
v
v

Se determina la operacion a medir en funcién detivb general
Orden de las operaciones segun el proceso

La posibilidad de ahorro esperado

e Seleccidén del trabajador:

v
v
v
v

Elegir a un trabajador con habilidad promedio
No seleccionar a un trabajador que se oponga
No seleccionar a un trabajador nervioso

Elegir a un trabajador con experiencia

» Actitud ante el trabajador:

v
v
v
v

El estudio debe ser de conocimiento publico
Se deben tomar en cuenta las politicas de la empes criticarlas ante el trabajador
No discutir con el trabajador ni criticar su trabaj

Tratar como un ser humano al trabajador

» Andlisis de comprobacién del método de trabajo

v

Normalizar los métodos de trabajo (se fija en foeserita una norma de método de
trabajo para cada una de las operaciones quelgmamnean una fabrica, se especifica
el lugar de trabajo, caracteristicas, maquinagaheentas, materiales, equipo de

seguridad, requisitos de calidad e inocuidad yisinale los movimientos)

5. Técnicas de los estandares de tiempo

Existen varias técnicas para el desarrollo dedtdneares de tiempo, las cuales se mencionan a

continuacion:

5.1. Sistemas de estandares de tiempo predetermimad(PTSS)

Durante la fase de la planeacion de un prograntesiarrollo de un producto nuevo se requiere

un estandar de tiempo, se utiliza la técnica PE&®sta etapa solo hay informacion vaga y el técnic

debe imaginar lo que se necesita en lo que seaefiberramientas, equipo y métodos de trabajo.
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Los tiempos predeterminados son una coleccionedgptis validos asignados a movimientos y
a grupos de movimientos basicos, que no puedegvarados con exactitud con el procedimiento
ordinario del estudio cronométrico de tiempos. fiibque con tales datos ofrece principalmente la
oportunidad para estimar el tiempo de realizac®nink tarea antes de que ella se realice; también

suprime la necesidad de calificar en cada estadividual. (Kamawaty, 2000).

El técnico disefiara una estacion de trabajo pata eao de los pasos del plan de manufactura
del producto nuevo: disefiara cada estacion dgdradxtablecera un patron de movimientos, medira
cada movimiento y le asignara un valor de tiemptmtel de estos valores sera el estandar de tiempo
el cual servira para determinar el equipo, el dsppadas necesidades del personal para el nuevo

producto, asi como su precio de venta.

5.2. Estudio de tiempos con cronémetro

Es el método en el que piensan la mayoria de Igéeagios de manufactura cuando hablan de
estandares de tiempo. Existen varios tipos de onetrés:

» De tapa: en centésimas de minuto.

» Continuo: en centésimas de minuto.

e Tres cronébmetros: cronémetros continuos.

« Digital: en milésimas de minuto.

* TMU (unidad de medida de tiempo): en cienmilésin@$ora.

» Computadora: en milésimas de minuto.

e Cbmo en todo estudio de tiempos se inicia con sefdi de estacion de trabajo estandarizado

y un operador hébil y bien capacitado.

5.2.2. Procedimiento del Estudio de tiempos con cronometro:

1. Obtener y registrar la informacion
a. ldentificacion del estudio cuando sea necesario

b. Identificar el proceso, método, instalacion o layniaa
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c. Identificar al operador

d. Describir la duracion del estudio

2. Divisién de la operacion en elementos

a. Deben de ser facil de identificar con inicio y teranclaramente definido

b. Los elementos deben de ser breves, lo aceptado@4min.

c. Separar los elementos manuales de los mecanicts(eanuales el operador puede
reducir el tiempo de ejecucidn segun su interéabjlidad. En los mecénicos estos
son ajenos al operador y dependen de parametratades)

d. Clases de elementos

i. Regulares o repetitivos: aparecen una vez en éeldade trabajo
ii. Los casuales oirregulares: aparecen en interteahts como regulares como
irregulares
iii. Los extrafios: son indeseables ajenos al cicload®miji que se consideran
para tratar de eliminarlos
iv. Manuales sin maquina: es independiente de todaing@qu
v. Manuales con maquina: pueden ser con maquina parada maquina en
marcha
vi. Elementos de la maquina: propios de la maquin&izeden ser con
vigilancia del operador o sin vigilancia del openad
vii. De magquinaria con avance manual: la maquina tratmj#rolada por el
operador
e. Elementos de tiempo
i. Constantes: tiempo de ejecucion es siempre igual
ii. Variables: tiempo de ejecucion depende de variatdeso dimensiones,
peso, calidad, etc.
3. Cronometrar
a. Utilizar cronometro
b. Definir el método
i. Conretroceso a“0”: La aguja del cronometro regee®” e inicia su marcha

nuevamente (Menos exacto)
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Continua de lectura de reloj: se pone en marcharmgnece funcionando
durante el estudio, las lecturas se hacen de mamegaesiva y solo se

detendra una vez que el estudio haya concluido éxes0)

c. Hoja de observaciones

iv.
V.
Vi.

Vii.

viii.

Xi.

Xii.
Xiii.
Xiv.

XV.

XVi.

5.3.

Fecha

Numero de estudio para la operacion

Numero de hoja

Ciclos

Lecturas y tiempos

Elementos extrafios

Totales de las observaciones

Tiempo promedio

Calificacion de la velocidad del operador
Tiempo normal de ejecucion de cada elemento
Célculos del tiempo normal por pieza (aplicar lastéres de tolerancia y
otros)

Tiempo estandar de produccién

Nombre del operador, codigo y sexo

Tiempo de inicio y fin del estudio

Croquis de la operacion

Anotar variables (temperatura, humedad, viscosielad),

Tipos de tiempos por cronometraje

Existen dos métodos bésicos para determinar logptie por cronémetro, cada método tiene

ventajas y desventajas al utilizarlo, el analigtaiempos es el encargado de determinar cual método

es el adecuado para obtener el tiempo de cadamieihe trabajo de un producto.

5.3.1. Método continlo

En este método se deja correr el crondmetro miedtrea el estudio. El cronémetro se lee en el

punto terminal de cada elemento de trabajo, mighisamanecillas estan en movimiento.
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El método continuo de cronometraje es recomendpblevarios motivos, la razén mas
significativa de todas es, probablemente, la deegtetipo de estudio presenta un registro completo
de todo el periodo de observacion y, por tantajtedel agrado del operario y de los represengante
(Mundel, 1984)

El trabajador puede ver que no se ha dejado nitiginpo fuera del estudio, y que los retrasos y
elementos extrafios han sido tomados en cuentaétedm de lecturas continuas se adapta mejor
también para registrar elementos muy cortos. Ndifedose tiempo al regresar la manecilla a cero,
pueden obtenerse valores exactos de elementosvaiscés 0.04 de minuto, y de elementos de 0.02

de minuto.

Entre las desventajas que tiene este método sempuoeehcionar las siguientes:
« Se necesita mucho trabajo de gabinete, para efdatugestas.
* Es menos flexible.
* Se necesita mas practica para hacer correctanasnecturas.

+ Lalectura se hace con la manecilla en movimiento.

5.3.2. Método de vuelta a cero

En este método de vuelta cero el cronémetro s& leeéerminacion de cada elemento de trabajo,
y luego se regresa a cero de inmediato. Al inieiafsiguiente elemento el cronémetro parte de cero
El tiempo transcurrido se lee directamente ena@i@mnetro al finalizar este elemento y se regresa a
cero otra vez, y asi sucesivamente durante todstedlio. La lectura se hace en el mismo momento

en que se oprime la corona del cronometro (Valdienee 2001)

Las ventajas de este método son:
» Proporciona directamente el tiempo de duracion ddacelemento, disminuyendo
notablemente el trabajo de gabinete.
« Es muy flexible, ya que cada lectura se comieremagie en cero.

e Se emplea un solo reloj; del tipo menos costoso.

Las desventajas son:
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* Es menos exacto, ya que se pierde tiempo duradéew® de los retrocesos.

* Permite suspicacias de los trabajadores y puede apaflictos de trabajo y el sindicato o el
trabajador pueden alegar que el tomador de tierapenth y arrancaba el reloj segun su
propia conveniencia, sin que éste pueda demostamitrario.

+ Lalectura se hace con manecilla en movimiento.

6. Equipo para realizar el estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabgrograma de estudio de tiempos
comprende un cronémetro, un tablero o paleta psitadie de tiempos, formularios, calculadora y
camara de video.

6.1.El Cronémetro

En la actualidad se utilizan dos tipos de crondosetel tradicional cronometro (mecanico)

minutero decimal (0.01 min) y el cronometro elecité que es mucho mas practico.

Figura 1. Cronometro minutero decimal. (Meylan Stopwatch

Niebel, B. (1990)Ingenieria Industrial. Mexico: Alfaomega .

Figura 2. Cronometro eléctrico.& Inicio/detenciorb. Llamado de memoria
Modo continuo/regreso a cerb Otras funciones)
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Niebel, B. (1990)Ingenieria Industrial. Mexico: Alfaomega .

6.2.Tablero portatil para el estudio de tiempos

Las tablas para los estudios de tiempos van dasdmtatas de clip hasta las digitales con varios
cronémetros, pero todas tienen el mismo objetjetar el equipo para facilitar su manejo.” (11143
Este tablero o paleta tiene que ser ligero, paansar el brazo, y suficientemente rigido y restst

para servir de respaldo adecuado a la forma ddiesta tiempos. (Torres, 1998)

6.3.Formularios

Todos los detalles se anotaran en la forma impespacial para estudio de tiempos. Hasta la

fecha hay escasa estandarizacion respecto al diedas formas usadas por diversas industrias.

Los datos minimos que deben llevar los formulasts
e Encabezado: incluye la fecha, nombre de la oparaciémbre del operador, nombre del
analista, producto y numero de hoja.
» Cuerpo del formulario: incluye elementos de trapajonero de observaciones, calificacion,
tiempo normal, tiempo de fatiga y tiempo estéandar.

6.4.Camara de video
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Una de las mejores herramientas recientes pasiuglie y registro de métodos y estandares de
tiempos es la camara de video. La descripcion asparte importante del estudio de tiempos. La
grabacion en video de algunos minutos de cadadparde una estacion de trabajo solamente cuesta

algunos centavos.

La camara también sirve para grabar una operaaiévisarla con el objeto de analizar y mejorar
los métodos. La cinta puede ser corrida a veloditstd o acelerada, o detenerse. Se puede reproduci
de nuevo para poder observar cada mano a la veArhara de video es una gran herramienta para
mejorar los métodos. (Criollo, EStudio del Trab&jgenieria de Metodos, 1998)

6.5.Procedimientos de estudios para tiempos y el formatio

El procedimiento para el estudio de tiempos secedul0 pasos, como siguen:
Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.

Hacer acopio de la informacién sobre el trabajo.

Dividir el trabajo en elementos.

Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho.

Hacer la extension del estudio de tiempos.

Determinar el nimero de ciclos por cronometrar.

Calificar, nivelar y normalizar el desempefio detraglor.

Aplicar tolerancias.

© ©® N o g bk 0w DdPRE

Verificar la logica.

=
o

. Publicar el estandar de tiempos.

E. Valoracién del estudio de tiempos

El estudio de tiempos busca producir mas en meeramod y mejorar la eficiencia en las
estaciones de trabajo. Este estudio tiene pormbleterminar el tiempo para fijar el volumen de
trabajo de cada puesto en las empresas. La valordei la cadencia de trabajo del operario y los
suplementos de tiempo se deben de prever paraeracse de la fatiga y para otros fines. Al firadiz

el periodo de observaciones, el analista habra aedm cierto nimero de tiempos de ejecucion y el
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correspondiente factor de calificacion y mediaatedmbinacion de ellos puede establecer el tiempo

normal para la operacion estudiada.

F. Calificacion de la actuacion

La calificacion de la actuacion es la técnica pltarminar equitativamente el tiempo requerido
por el operador normal para ejecutar una tareaerfiende por operador normal, al operador
competente y altamente experimentado que trabdgsesondiciones que prevalecen normalmente
en la estacion de trabajo, a una marcha, ni ded@ségida ni demasiado lenta, sino representativa
de un término medio. En la tabla | se muestra ébgres para calificar la actuacion. (Valdeavellano,
2001)

Figura 3. Calificacion de actuacion

HABILIDAD

A| Habilisimo |+ 0.15
g EchL:a;igte i g;g Habilidad. Es la eficiencia para seguir un
D Medio DLDD método dado no sujeto a variacidn por
E Regular 005 voluntad del operario
F Malo - 0.10
G Torpe - 0.15
ESFUERZO
A| Excesivo |+ 0.15
{.B: E;éc:;igte i g;g Esfuerzo. Es la voluntad de trabajar,
D Medio G-DD controlable por el operario dentro de los
E Regular 005 limites impuestos por la habilidad.
F Malo - 0.10
G| Insuficiente |- 0.15
A B?Jg:e? ICI?NESDE Condiciones. Son aquellas condiciones
B Media DLDD (luz, ventilacidn, calor) que afectan
c Mala 005 tnicamente al operario y no la operacion.
A g 1’:‘3'51-'5”50'35 Consistencia. Son los valores de tiempo
B Mu pr + [}-DD que realiza el operador que se repiten en
edia - forma constante o inconstante.
C Mala - 0.05

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. Estudio del Trabajo, M@t del Trabajo. México: McGraw
Hill, 1998.



G. Suplementos del estudio de tiempos

Un suplemento es el tiempo que se concede ajaddracon el objeto de compensar los retrasos,

las demoras y elementos contingentes que son pagelsres de la tarea.

Figura 4. Suplementos

Hombre Mujer
1. Suplementos constantes
Suplemenics por necesidades
personales 5
Suplementos base por fatiga &
2. Suplementos variables
A. Trabajo de pie 2
B. Posiura ancrmal
Ligeramente incomoda o
Incomoada (inclinado) 2
By incomoda (echado, estirada) 7
C. Uso de la fuerza o energia
muscular (levantar, tirar o
empujar)
Peso levantado por kilogramo
25 0
5 1
7.5 2
10 3
12.5 4
15 5
17.5 ¥ 1
20 g 1
22.5 11 1
25 13 20 Max
ao 17—
33.5 22 -
D. Mala iluminacidn
Ligeramente por debajo de la
potencia calculads ]
Bastante por debajo 2
Absolutaments insuliciente 5

E. Condiciones atmosféricas
(calor ¥ humedad)

Indice de enfriamiento en el
termometro humedo de
suplemento Kata

7 | (milicalorias/cmi'segundo)

& Wk -

m

]
o
3
-]

o

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos de precision o fatigosos
Trabajos de gran precisicn o muy
fatigosos

G. Ruido

Continuo

Intermitenta y fuerte

Intermitents y muy fueria
Estridente y fuarte

H. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencidn
dividida entre muchos objetos

Muy complajo

L Monotonia

Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tediao

Trabajo algo abumido
Trabajo aburrido

Trabajo muy abumido

16
14
12
1m0

Hombre Mujar

2w o oo

21
3

E2hH

=]

45
B4
100

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. Estudio del Trabajo, M@t del Trabajo. México: McGraw
Hill, 1998.
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A. Trabajo de pie: Este tipo de trabajo lleva cgasin suplemento adicional. En varios paises la ley
ha reconocido Ultimamente que el trabajo de pm&scansado y exige que en el lugar de trabajo o
cerca de él haya asientos para los periodos darmssc

B. Postura anormal: La postura normal del obrerdeegie o sentado, con el trabajo mas o menos a
la altura de la cintura. Las demas posturas resatiarmales y debe asignarse un suplemento.

C. Levantamiento de pesos o0 uso de fuerza: Loesgpitos de las figura 9 valen si se levantan o
acarrean pesos en posturas comodas pero debentatsaanhay que agacharse o doblarse. (Postura
anormal). Resulta mas econdmico acudir a la fume@anica. Segun la Organizacion Internacional
de Trabajo, cuando el peso maximo de la carga qadepser transportada manualmente por un
trabajador adulto de sexo masculino sea mayorldlagramos, deberian adoptarse medidas lo mas
rapidamente posible para reducirlo a ese nivaleda mujer deberia ser considerablemente inferior
al fijado para el sexo masculino.

D. Intensidad de la luz: Si se trabaja con menbpsgjlie la recomendada por las condiciones normales
y es imposible aumentarla, si se deberia concedauplemento segun el grado en que deba forzarse
la vista. Pero la luz es mala no solo cuando ea,®iito también cuando hay resplandor o contrastes
violentos entre la superficie de trabajo y ambieimeundante.

E. Calidad del aire: Los suplementos indicadoslezuadro de suplementos no deben servir para
compensar las variaciones de clima, sino para&wastar los efectos de un aire viciado por algin
factor propio del trabajo que no se pueda elimiotalmente. Cuando el obrero debe soportar
emanaciones molestas el suplemento debe ser B8stailson nocivas e imponen el uso de mascaras
el suplemento debe ser hasta 10%.

F. Tension visual: La vista se esfuerza cuand@bhjo que se hace o el instrumento que se emplean
exigen gran concentracion.

G. Tension auditiva: El oido es resistente de fopai@nte cuando se le impone un ruido fuerte a
intervalos irregulares.

H. Tension mental: Puede ser causada por una doacién prolongada, por ejemplo vigilar varias
maquinas al mismo tiempo.

I. Monotonia mental: Consiste en el empleo repatizloiertas facultades mentales, ya sea un calculo
mental.

J. Monotonia fisica: Es la sensacién causada pmoglepetido de ciertos miembros u 6rganos (dedos,

manos, brazos y piernas). (Kamawaty, 2000)
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H. Tiempo estandar

El tiempo estandar es el tiempo que se concedegbactuar una tarea. En él estan incluidos los

tiempos de los elementos ciclicos: repetitivosstamtes, variables.

Asi los elementos casuales o contingentes querfudyservados durante el estudio de tiempos, a
estos tiempos ya valorados se les agregan losnseples siguientes: personales, por fatiga y
especiales. (Criollo, EStudio del Trabajo: Ingeiaigile Metodos, 1998)

1. Tiempo elegido u observado (Te)
Es el tiempo que se obtiene al dividir para cddmento, la suma de las lecturas (Xi) entre el

numero de lecturas consideradas (n). El resultadd tempo promedio por elemento.

02X

n

N

2. Tiempo normal o evaluado (Tn)

Es el tiempo que se obtiene al multiplicar el fienpromedio Te por el factor de valoracion.
Este factor se obtiene de la calificacion de laabdn.

Tn = Te (valoracion en %)

3. Tiempo tipo o estandar (Tt)

Al tiempo normal o evaluado se le suma la toleieapor suplementos concedidos.
Tt=Tn (1 + tolerancias)
I.  Procedimiento del estudio de métodos

El procedimiento es sencillo, son pasos en lossua podemos obviar ninguno. A continuacion
se enumera y describe cada uno.
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1. Seleccionar el trabajo a mejorar. Dado que no podanejorar todo el proceso de una sola
vez, se debe seleccionar un trabajo dentro del onigoe esté causando problemas
frecuentemente y sea de gran importancia dentrprdekeso. Esto depende del punto que
gueremos mejorar (econdémico, ambiental, seguritkdpo, entre otros), para identificarlo
y darle seguimiento.

2. Registrar los detalles del trabajo. Es necesaliersexactamente en qué consiste el trabajo,
redactando en forma clara y concisa los detalles g@alizarlos. Para registrar procesos de
fabricacion se utilizan los diferentes diagramasgeracion.

3. Anadlisis de los detalles. Ya registrados los desatle un trabajo se deben analizar para ver
qué acciones se pueden tomar. Para ello se hasiglaentes preguntas: ¢Qué se hace?,
¢Para qué se hace?, ¢ Por qué se hace?, ¢ Corhgué?e;, Dénde se hace?, ¢Quién lo hace?
y ¢, Cuando se hace?. El andlisis debe investigaalgas y no los efectos.

4. Desarrollar un nuevo método. Las respuestas olastediel analisis nos conducen a tomar las
siguientes acciones: eliminar, cambiar, reorganyzaimplificar. Dando por resultado el

nuevo método para realizar el trabajo.

Aplicacion del nuevo método. Antes de implemerdangjora es necesario tener la seguridad de
gue la solucién es practica bajo condiciones dmjoaen que se va a operar. También es necesario
lograr la cooperacion del personar ya que ellod@®dgue estaran ejecutando el nuevo método para

gue se reduzcan las dificultades de implantacipragticamente se asegure el éxito.

J. Estudio de los métodos de trabajo

Partiendo de que en todo proceso siempre se enauenejores soluciones, se puede efectuar
un andlisis a fin de determinar en qué medidaustaagada alternativa a los criterios elegidosag a
especificaciones originales, la cual se logra @ésale los lineamientos del estudio de métodos de
trabajo. (Krick, 1997)

Para lograr el objetivo de mejorar cada operaamdmreproceso, nos valemos de herramientas de
estudio de métodos como diagramas de procesos tdblanedicion de tiempos predeterminados,
tablas de concesiones, entre otras; todos estaslo¥tienen como base la observacion del trabajo

para iniciar los cambios requeridos.
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“El estudio de métodos es el registro sistematieb gxamen critico de los factores y recursos
implicados en los sistemas existentes y proyeaagetucion, como medio de desarrollar y aplicar

métodos mas efectivos y reducir costes” (Glos093)

La ingenieria de métodos se puede definir com@m@uato de procedimientos sistematicos de
las operaciones actuales para introducir mejoragagiliten mas la realizacion del trabajo y peamit
gue este sea hecho en el menor tiempo posible yiigarmenor inversion por unidad producida
(Niebel, 1990)

k. Diagramas de procesos

Es una representacion gréfica de los pasos qugusnsen toda una secuencia de actividades,
dentro de un proceso o procedimiento, identificésglonediante simbolos de acuerdo con su
naturaleza; incluye, ademas, toda la informaci@sguconsidera necesaria para el andlisis, tal como

distancias recorridas, cantidad considerada y temguerido.

El andlisis del proceso intenta eliminar las deficias existente en el proceso, a partir de
representaciones graficas lo cual provoca una magoralizacion de la distribucion tanto de la

magquinaria, equipo y del area trabajo dentro géaata.

Especifica que los diagramas son la representgc#iita de un trabajo que ha sido dividido en

componentes o unidades basicos. (Salvendy, 2005)

Son uno de los instrumentos mas importantes degknieria de métodos. Por tanto el mismo
autor citado anteriormente define que los diagreagadan a analizar y mejorar el método actual. El
procedimiento del estudio de métodos es como sigue:

1. Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.

2. Registrar todos los hechos pertinentes.

3. Examinar los hechos con ojo critico.

4. Desarrollar el método mas practico, econdmieticaz.

5. Implantar y conservar ese método.
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1. Diagrama de proceso de operaciones

Muestra la secuencia cronoldgica de las operaciemespecciones que se realizan en las lineas
de produccion, asi como las entradas de materi@primateriales que se utilizan en el proceso de

fabricacion.

La grafica del proceso operativo muestra la secaetronoldgica de todas las operaciones,
inspecciones, tiempos permitidos y materiales quatiizan en un proceso de manufactura o de
negocios, desde la llegada de la materia primaatestmpaquetado del producto terminado. La
grafica muestra la entrada de todos los compongrgabensambles al ensamble principal. (Niebel,
1990)

Un diagrama es la representacion grafica de ure gkrvira en determinado momento para
resolver un problema. Quien lo elabora debe tem@&uenta esta herramienta para poder realizar la
representacion misma de los procesos que se hao#&mo die su trabajo diario, ya sea éste en una

planta o en oficinas administrativas

El diagrama es una representacion gréfica de loopen los que se introducen materiales en el
proceso y del orden de las inspecciones y de tladasperaciones, excepto las incluidas en la

manipulacion de los materiales. (Criollo, Estudib Trabajo: Medicion del Trabajo, 1998)

Estas técnicas tienen varios factores en comun:
» Cada una de las actividades esta dividida en sosealtos.
e Eltiempo se mide linealmente.
* Todas las técnicas de andlisis de operaciones pugitizar un mismo formulario.

» Todas estas técnicas de diagramado son visuales.

2. Diagrama de andlisis de operaciones

Describe una actividad Unica, por lo general, ueragor con herramientas y equipo
enteramente bajo su control. Por tanto, es el rindgles de todos los diagramas; sin embargo, el

proceso seguido ese el mismo que con el diagrarealifiiél. (Niebel, 1990)
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La uUnica actividad se divide en sus elementos igmento es una unidad de trabajo que, de
manera realista, ya no es posible dividir) y senaneetran. Este diagrama es util para mostrar el
tiempo ocioso de cualquiera de las manos. Las ojp@es con una sola mano son ineficaces y deben
ser eliminadas. Es un curso grama en que se cansigictividad de las manos (o extremidades) del

operario indicando la relacion entre ellas.

Figura 5. Simbolos utilizados en diagramas de operaciones

SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION
o ) Indica los materiales con
Inicio de diagrama .
los que inicia el proceso.
] Indica cuando se ingresa
_— Entrada de material )
un material al proceso.
- Transformacion fisica o
( N Operacion . .
S quimica del material.
Revision, verificacion o
Inspeccion comprobacion de calidad
0 cantidad.
0 on /1 . Actividad conjunta de
: eracion / Inspeccion i
q. P Combi dp fransformacion v
ombinada
b A verificacion.

Fuente Garcia Criollo, Roberto. 199. Estudio del Trab#ajgenieria de Métodos. México.

Este grafico es desarrollado por el analista pet@alizar con certeza cudl es el tiempo real en
que el producto es elaborado, por lo cual no agtegesportes, almacenajes y demoras. Estas
acciones son eliminadas para estimar la produetividal en la elaboracidén, cuando las mismas no

agregan valor al final del proceso.



3. Diagrama de Flujo

Al igual que el diagrama de operaciones en proceste,es elaborado por el analista para poder
saber la secuencia completa de acciones parablaratadn del producto, en este diagrama se debera
incluir todas aquellas actividades que intervieaersu elaboracion, partiendo desde las bodegas de
almacenaje de materia prima, los transportes queadiegan para el traslado entre area o estaciones

de trabajo, para terminar en las bodegas de prodeichinado con las que se cuentan, previo a ser

enviados a los clientes o centros de distribucion.

Un diagrama de diagrama de proceso de flujo egaeprasentacion gréafica de la secuencia de
todas las operaciones, transportes, inspecciogpstas y almacenamientos que ocurren durante un

proceso. Incluye, ademas la informacion que seidersdeseable para el andlisis (Garcia Criollo,

1998).

Describe Niebel (2009), que el diagrama de flujppdeceso cuenta con mucho mayor detalle

que el diagrama del proceso operativo. Como coese@i no se aplica generalmente a todos los

ensambles, sino que a cada componente del ensghigllee|, 1990)

Figura 6. Simbolos utilizados en diagramas de flujo

SIMBOLO

SIGNIFICADO

DESCRIPCION

Entrada de material

Indica cuando se ingresa
un material al proceso.

-

l/.
.

Operacion

Transformacion fisica o
quimica del material.

Inspeccion

Revision, verificacion o
comprobacion de calidad
o cantidad.

o

QOperacion / Inspeccion
Combinada

Actividad conjunta de
transformacion y
verificacion.

Transporte

Trasladar un material de
un lugar a otro

AR

Almacenamiento

Almacenar el producio o
material.

U

Demora

Material en espera de
ser procesado

Fuente Garcia Criollo, Roberto. 199. Estudio del Trab#éjgenieria de Métodos. México.
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4. Diagrama de Recorrido

Este diagrama es elaborado para que se pueda abderforma concreta la ubicacion de las
estaciones de trabajo, éste debe ser por convéengolare un plano a escala, en él se identificaran
no sélo la ubicacion de actividades sino tambiéndguinaria. Para que el analista pueda desarrollar
una mejor circulacion del proceso dentro de lasiasiones, donde se cuenta con equipo fijo y movil

se deben utilizar los simbolos que se tienen patiagrama de operaciones en proceso.

El diagrama de recorrido es una representacioicgrdé la distribucién de los pisos y edificios
que muestra la ubicacion de todas las actividaes$ diagrama de flujo del proceso. Este diagrama
representa un complemento util del diagrama de flajprocesos debido a que indica el camino hacia
atras y las areas posibles de congestion de trafiaoilita el desarrollo de una configuracién idea
de la planta (Niebel & Freivalds, 2009).

De acuerdo a Garcia Criollo llama a este tipo gesgentacion como diagrama de circulacion y
se elabora con base en un plano a escala de leafdbn donde se indican las maquinas y demas
instalaciones fijas; sobre este plano se dibujairfeulacion del proceso, utilizando los mismos
simbolos empleados en el proceso de recorridol{@rEStudio del Trabajo: Ingenieria de Metodos,
1998)

5. Diagramas de procesos de grupo.

En definicion de Garcia Criollo (1998) el diagratdesproceso es la representacion grafica de
la secuencia de los elementos que componen unacifeen la que interviene un grupo de personas.

Se registran cada uno de los elementos de la apenrasus tiempos de ocio.

El diagrama de procesos de grupo muestra la relaxécta entre los ciclos ociosos y
operativos de la maquina y los tiempos ociososeyaijyos por ciclo de los trabajadores que operan
dicha maquina. Este diagrama revela las posibiisae mejora mediante la reduccion de los tiempos

ociosos tanto para la maquina como el operador
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L. Margenes o tolerancias.

Consiste en la adicion de un margen o tolerandenar en cuenta las numerosas interrupciones,
retrasos y movimientos lentos producidos por l@daihherente a todo trabajo. Se debe asignar un
margen o tolerancia al trabajador para que el éatdesultante sea justo y facilmente mantenerle
por la actuacion del trabajador medio a un ritmomab continuo; las tolerancias se aplican para

cubrir tres amplias areas, que son las demorasernaes, la fatiga y los retrasos inevitables.

Las tolerancias se aplican a tres categorias taliesjue son:
1. Tolerancias aplicables al tiempo total adoci
2. Tolerancias aplicables solo al tiempo delemge la maquina

3. Tolerancias aplicables al tiempo de esfuerzo

Existen dos métodos utilizados frecuentemente glatasarrollo de datos de tolerancia estandar.
El primero es el que consiste en un estudio deddugcion que requiere que un observador estudie
dos o quiza tres operaciones durante un largo geriba segunda técnica para establecer un

porcentaje de tolerancia es mediante estudios @stnew del trabajo.

El observador debe tener cuidado de no anticiparofiservaciones, y solo anotard lo que
realmente sucede; un estudio dado no debe comprieablajos de simbolos, sino que debe limitarse

a operaciones semejantes en el mismo tipo gereruipo.

Retrasos personalesias condiciones generales en que se trabaja yake ade trabajo que se
desempeinia, influird en el tiempo correspondienrasos personales. De ahi que condiciones de
trabajo que implica gran esfuerzo en ambientesta¢emperatura. El tiempo por retrasos personales

dependera naturalmente de la clase de personéayctiese de trabajo.

Fatiga: Estrechamente ligada a la tolerancia por retrassopales, esta el margen por fatiga. En las
tolerancias por fatiga no esta en condiciones lificadlas con base en teorias racionales y sqlidas
y probablemente nunca se podréa lograr lo antdréfatiga no es homogénea; va desde el cansancio

puramente fisico hasta la fatiga puramente psit@ddg incluye una combinacion de ambas.
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Los factores mas importantes que afectan la fegtgabien conocidos y se han establecido
claramente. Algunos de ellos son:

1. Condiciones de trabajo

a. Luz

b. Humedad

c. Temperatura

d. Frescura del aire

e. Color de local y de sus alrededores
f. Ruido

. Repetitividad del trabajo
Concentracién necesaria para ejecutarda ta
Monotonia de movimientos corporales semegant

La posicion que debe asumir el trabajadempleado para ejecutar la operacion

Qa0 T N

Cansancio muscular debido a la distensiémkulos.

. Estado general de salud del trabajador, fisicegtal
Estaturas
Dietas

Descanso

Condiciones domésticas

3

a

b

c

d. Estabilidad emotiva
e

F=[(T-t)100]/T

F = coeficiente de fatiga

T = tiempo requerido para realizar la operacidimnal del trabajo continuo

t = tiempo necesario para efectuar la operacig@niatipio del trabajo continuo

Retrasos inevitables: Se aplica a los elementos de esfuerzo y compreondeeptos como

interrupciones; todo operario tendra numerosasrirmgeiones en el curso de un dia de trabajo, que
pueden deberse a un gran nimero de motivos. Lossost inevitables suelen ser resultado de
irregularidades en los materiales, a medida queltamsinadecuadas las tolerancias usuales por

retrasos inevitables.
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Interferencia de maquinas: Cuando se asigna mas de una instalacion de trabajooperario u
operador, hay momentos durante el dia de trabaguemuna o mas de ellas debe esperar hasta que
le operario termine su trabajo en otra. Cuanto maga el nUmero de equipos 0 maquinas que se
asignen al operario tanto mas aumentara el rgp@saterferencia. La magnitud de interferencia que
ocurre esté relacionada con la actuacion del oper&tl analista procurard determinar el tiempo de
interferencia normal que al ser sumado a 1) algeede funcionamiento de la maquina requerida
para producir una unidad y 2) al tiempo normaizasdo por el operario para el servicio de la maguin

parada, sera igual al tiempo de ciclo.

Retrasos evitables:Estas demoras pueden ser tomadas en cuenta pperario a costa de su
rendimiento o productividad, pero no se proporcioimguna tolerancia por estas interrupciones del

trabajo en la elaboracién del estandar.

Tolerancias adicionales o extrasSin embargo, en ciertos casos puede ser necesarinistrar una
tolerancia extra o adicional para establecer umeéstr justo. Por tanto, debido a un lote subestanda
de materia prima, pudiera ser necesario suministrartolerancia extra o adicional para tener en

cuenta una indebidamente alta formacién de desgahgmada por las deficiencias en el material.

Siempre que sea practico, el tiempo permitido be @stablecer para el trabajo adicional de una

operacion dividiéndola en elementos, y luego inehgo estos tiempos en la operacion especifica.

1. Métodos para aplicar las tolerancias

Las tolerancias se suman de cuatro formas. Cadtapla produccion tiene su propio formulario
y procedimiento de estudio de tiempos. El formolandica cuél es el método que se emplea para

aplicar tolerancias.

Método 1. 18.5 horas por 1,000. Este es el mésillgenie todos y reduce las operaciones
matematicas. También se basa en una tolerancitant@isen este caso, del 10%.

Método 2. Tolerancia constante agregada al tiengrmal total. Es la técnica mas comudn en la
industria. Cada departamento o planta tiene ur@iasa de tolerancia. La tolerancia promedio esta

entre 10% y 15%. Debe incluirse una explicaciofodpie conforma la tolerancia.
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Método 3. Técnicas de tolerancias elementalesdréa que funda esta técnica es que cada elemento
de un trabajo puede tener diferentes tolerancias.

La ventaja evidente de este método ese que seebtimejores estandares de tiempo elementales.
La desventaja es que hay que hacer mas operac@tematicas.

Método 4. Técnica de tolerancias elementales PH&Dtolerancia se aplica a cada uno de los

elementos. Este método muestra la forma exactaesealestablecio la tolerancia.

2. Elementos extrafios

Los elementos extrafios son cualquier elementoraehjo no planeado por el especialista del
estudio de tiempos. Pueden ser absolutamente nesep&ro no ocurren en todos los ciclos y quizas
no se conocian al establecer el estdndar de tiddgyodos tipos basicos de elementos extrafios:
Productivos. Son trabajos necesarios que deberjsentados o la operacion se detiene. Estos

tiempos se agregan al tiempo normal.

Improductivos. Son errores que no deben formaepetla operacion, se eliminan del estudio

de tiempos.

M. La Productividad

La productividad esta en el centro de las discesicgcondémicas actuales. Pero la idea que
representa es dificil de fijar cuando se tratagpeeificar su definicion o de sefalar procedimignto
precisos para medirla numéricamente. “La produtdidise refiere a la utilizacion eficiente de los
recursos (insumos) al producir bienes y servigiosductos) que aseguren el maximo el rendimiento

de la empresa. (Cavaza, 2001)

La productividad entonces se puede definir commeralimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminaBbsrecimiento de la productividad es una
preocupacion constante de todas las empresas @lseas, porque si el crecimiento de la
productividad se estanca, lo mismo pasara corvel de vida general de los empleados y duefios de

empresas.
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La industrializacion ha creado desde la revoluciéntifico-técnica un nuevo ambiente para el

hombre, el cual ha incidido en su desarrollo y gesidad. Las tendencias actuales en el ambito

industrial se enfocan a elevar en forma verticglaglel del factor humano en la produccion. Parte

esencial de esta concepcién es la relacion hombrpima, esta relacion es estudiada por la

ergonomia, la cual se puede definir como la ingaston orientada a desarrollar las posibilidades

fisicas de la maquina y las propiedades psicofigioas del individuo. (Cavaza, 2001)

1. Condiciones previas para aumentar la productividad

Con el proposito de mejorar la productividad, alggiempresas textiles han creado condiciones

0 programas sistematicos, para incrementar losfibesgemonetarios, entre estas condiciones se

pueden mencionar:

Mejoras en la organizacién

Cambio de cultura organizacional
Mejoras del producto y de procesos
Mejoras del trabajo y las tareas

Métodos de motivacion del empleado.

Factores que tienden a reducir la productividad

La productividad se puede dar si se tienen lasicamés adecuadas en una empresa, pero

también existen muchos factores que reducen lauptioiiad en una empresa, como ejemplo se

pueden citar los siguientes:

La fuerza de trabajo: Si no se tiene al persoret@atlo para cada puesto de trabajo, influyen
en la baja produccion de cada producto.

Costos de energia: Los costos de petréleo, gacirieldad han repercutido profundamente

en la productividad.

Condiciones de las instalaciones: Todo empresadielsentar con buenas instalaciones de

trabajo, para mejorar el nivel productivo del tjadar.
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» Mayor uso de alcohol y drogas: En paises como Guéepor su nivel cultural y educativo,
muchos trabajadores tienen vicios que afectan ahasuempresas, y estas empresas
aumentan su rotacion de personal, por lo tantoceeiuproductividad.

e Costo de normas gubernamentales: Muchas empreatentaltecas deben obedecer a las
normas tan estrictas del gobierno relativas alrobde la contaminacion y a otras medidas
tendientes a mejorar la seguridad y salud en lehjma

» Politicas fiscales: Las leyes fiscales desalietdganversion pues aumentan los impuestos.
Las deducciones por depreciacion se han generaltacnte un periodo demasiado largo
para tener en cuenta los costos de sustitucioquipeviejo, y el aumento de precios puede

crear utilidades ilusorias pues de ellas debendlesduimpuestos reales

3. Balance de lineas

El problema de disefio, que pretende encontrar ®paea igualar los tiempos de trabajo en todas
las estaciones, se denomina problema de balandétede
Deben existir ciertas condiciones para que la prada en linea sea préctica:

» Cantidad. El volumen o cantidad de produccién debesuficiente para cubrir el costo de la
preparacion de la linea. Esto depende del ritnyara@uccion y de la duracion que tendra la
tarea.

e Equilibrio. Los tiempos necesarios para cada ojanamn linea deben ser aproximadamente
iguales.

» Continuidad. Deben tomarse precauciones para aseguiaprovisionamiento continuo del

material, piezas, sus ensambles, etc., y la préuede fallas de equipo.

Los casos tipicos de balanceo de linea de produsoid:
Conaocidos los tiempos de las operaciones, deterraeln@imero de operarios necesarios para cada
operacion.

1. Conocido el tiempo de ciclo, minimizar el nUmeroedéaciones de trabajo.

2. Conocido el numero de estaciones de trabajo, asg@mentos de trabajo a la misma.

N. Centro de empaque
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A su llegada a la bodega de empaque, el productoatmente es contado o pesado y en algunos
casos, se toman muestras para conocer su calse@tgueta para identificar su origen y la fecha.

Cuando hay més de un proveedor, se debera propar@widencia de la entrega.

Usualmente, el producto no puede ser llevado @dimeente a la linea de empaque, por lo que
debe ser descargado del remolque o camion, deatedna que sea facil transportarlo a la bodega de
empagque evitando que se dafie. Los pallets o cajatizadas que contienen el producto se descargan
mejor en forma mecanica con una gria con horgfmitantacargas). Las cajas individuales pueden
ser descargadas manualmente sobre una correadiaolgpa y enviadas directamente a la linea de

empague o0 a un area de espera temporal.

1. Instalaciones y equipos de la bodega de empaque

Antes de considerar las caracteristicas para efidide una bodega de empaque, es necesario
examinar qué instalaciones y equipo se van a rieqastrcomo el tipo y cantidad de servicios, tanto
para propésitos inmediatos como para cualquierdupansion. Cuando una bodega de empaque
se va a destinar a un cultivo especifico y va dasorton relativamente avanzada sofisticacion, es
necesario consultar a disefladores experimentades de planificar e instalar los equipos. A

continuacion se describen las instalaciones paredtaciones de empaque. (FAO, 2010)

Agua casi todas las estaciones de empaque requieredegraantidades de agua para lavar los
productos y posiblemente también para enfriarlodriéglo por agua), por lo que se requieren
instalaciones adecuadas para el suministro y elicidn de esta agua. Cuando el abastecimiento
publico del agua no es de confianza, se debe @asith construccion (FAO, 2010) de pozos y
estanques de almacenamiento. En los lugares eredanalgua es escasa, se debe pensar en la
posibilidad de recircularla y reutilizaria, sieridgportante prestar atencion a la calidad sanitigia

agua que va a estar en contacto con el producto.

Electricidad. Donde se emplea alguna forma de automatizacidierfamente donde se requiere
buena iluminacidn, es necesario contar con un busntinistro de electricidad ya sea a través de la
red principal o de un generador. Es prudente mstggneradores de reserva o emergencia, aunque el
abastecimiento de energia se efectle a través réel lprincipal, particularmente si la bodega de

empague tiene sus propias salas refrigeradas deat@miento.
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Eliminacion de desperdiciosEs importante separar los desperdicios y losymtod de rechazo que

se producen en la linea de empaque con el fingiengir la dispersion de las enfermedades de pos
cosecha. No se debe permitir que los desperdiejparados se acumulen dentro de la bodega de
empaque, ya que se convertirdn en un problema fisien un riesgo fitosanitario. Una parte del

desperdicio puede utilizarse como alimento aniraed pyudar a reducir los costos de su eliminacion.

Manejo de los materialesLas estaciones de empaque se caracterizan pecdsidad de movilizar
rapidamente el producto y los materiales de ensatse los puntos de entrega, utilizacion y despacho
El buen manejo del equipo y los vehiculos, ahoraahu tiempo y esfuerzo y puede reducir de
manera considerable el dafio al producto. Debe wigspe de carretillas de mano y transportadores
de rodillos y en las estaciones mas grandes, deasotransportadoras y de montacargas. Donde se
usan pallets, éstos deben ser compatibles comafitade las cajas para lograr un acomodo cercano
al 100%.

Manejo del producto. Existe una inmensa variedad de equipo de lavadiosporte, escobillado,

encerado, clasificacion y empacado para produsfoecéficos. Los proveedores y los fabricantes que
se especializan en equipos para el manejo de ezt de varios paises, pueden proporcionar
consejos basados en sus pasadas experiencias/iseaseecompletas de manejo que satisfagan las

necesidades especificas del producto.

Facilidades de almacenamientoMuchas estaciones de empaque incluyen instalesipara el

almacenamiento refrigerado por corto tiempo deyxtud altamente perecibles. Sin embargo, puede
ser suficiente un area ventilada para el almacesrdmtemporal de productos, tales como platanos
y citricos que tienen una vida pos cosecha razen&l@be considerarse también la posibilidad de

expansién futura de las facilidades de almacendmien

2. Ubicacion de la bodega de empaque

La ubicacion de una bodega de empaque dependeids edterios:
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Proximidad al &rea de produccion Una pequeiia bodega de empaque junto al areadecgion,
permite un facil abastecimiento y transporte delpctos con minima demora. Sin embargo, cuando
la bodega de empaque sirve a un area de produmeipor, su ubicacion debera ser tal que permita
el rapido y buen acceso de los productores. Cubbgloaminos son malos y la produccion esta
dispersa, a voces es mejor tener varias estaaienesipaque de menor tamafo en lugar de una sola

instalacion central grande.

Proximidad al mercado. Muchos proyectos para el desarrollo de la horticalfracasaron porque

la estacién de empaque estaba ubicada demasiadodiejun buen acceso al mercado. El acceso
cercano a buenas carreteras y/o ferrocarriles giaraslado rapido al mercado o la ciudad, es un
factor clave a considerar antes que la distanagrgéica. Sin embargo, cuando las estaciones de
empaqgue estan proximas a buenas carreteras pénoaegarios cientos de kilometros del mercado,
los costos adicionales del transporte y las dem@asden afectar adversamente la utilidad de la

bodega.

Mano de obra A corta distancia debe existir suficiente manoolea para las necesidades de la
bodega de empaque. Cuando ello no es posible, geedenveniente proveer transporte confiable o
alojamiento temporal para la fuerza de trabajasriémporadas de maximo empleo, pero este costo
adicional debe estar compensado por el benefi@xsguobtiene.

Servicios La necesidad de agua y energia ya ha sido mexttaoAdemas es importante el acceso a
facilidades de comunicacion, tales como lineaséeieas, télex, etc., para el rdpido contacto con

productores y compradores.
Lugar. Debe adquirirse una extension de terreno sufeipara hacer frente a cualquier incremento

de la produccion prevista, o cualquier cambio eoldse de productos o de las necesidades del

mercado. El lugar no debe estar expuesto al viariegerosion o a las inundaciones periddicas.

3. Empaque de jumbo
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El jumbo linner es un empaque fabricado en telpali@ropileno de 120 gr de densidad/m? que
sirve para revestir internamente los contenedoee®0dpies. Esta dotado de sistemas de llenado y
vaciado, dependiendo éstos de la necesidad decliawlz.

Es un empaque que goza de gran versatilidad earedporte a granel ya que ofrece mucha
seguridad del producto ensacado, sin riesgo aldarmmntaminacion. Ademas los costos respecto al
empaque convencional disminuyen entre un 75% y 80%, mano de obra se reduce un 50%

aproximadamente.

Ventajas y Beneficios

 AzUcar
« Fertilizante
« Alimentos Balanceados

« Cemento
- Cal
« Otros

Caracteristicas y Ventajas

- Diversidad de medidas y colores.

» Eficiencia en carga y descarga en grandes volimenes
» Reduccion de tiempos y costos de mano de obra.

+ Reciclable.

Figura 7. Empaque de Jumbos

Fuente http://www.sacos.com.gt/item/115-sacos-jumbo



38

M. JUSTIFICACION

El andlisis de proceso y el estudio de tiempodesardan a cabo para determinar el tiempo
estandar de cada uno de los procesos que intaerggrel ingreso de azlcar a materia prima para
produccion. Actualmente el centro de empaque haradmssu inconformidad en el tiempo que ellos
invierten en recibir la materia prima en las iret&nes ya que es muy variado, asi mismo de las

unidades de la empresa no se tiene determinacrgdd que tardan en llevar la materia prima.

Se determind que la empresa no posee documenta#cdita de algun estudio de tiempo y
movimientos. Los tiempos de las operaciones estaragiado holgados y hay ayudas de trabajo que

no se estan utilizando.

Al realizar el estudio se busca establecer mejonagmizando movimientos innecesarios en el
proceso, realizando nuevamente un flujo del propasa determinar puntos de mejora y asi mismo

la toma de tiempos para determinar el tiempo eatéhel la operacion.

Con esto podremos de manera eficiente realizaroeepo de despacho de producto a nuestros
clientes. Se mejora logistica en la programaci@mildades en despacho ya que tendremos un tiempo

estandar para determinar la capacidad de descdsiante.
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V. OBJETIVOS

GENERAL

Realizar un estudio de los tiempos y las operasideerecepcion en las puertas de salida de

producto terminado en un centro de empaque, ash ebanalisis del proceso

ESPECIFICOS

1. Disefiar un registro para determinar los tiempdasiactividades que se realizan actualmente

en los diferentes procesos de recepcion.

2. Describir la metodologia a seguir para la ejecudéhestudio de tiempos mediante la
planeacion de las actividades, herramientas euimsiitos a utilizar y estrategias y la
elaboracion de los diagramas.

3. Establecer una propuesta de mejoras en los métied@zepcion y atencion al cliente.

4. Registrar tiempos reales en logistica de recepeaidando las distintas operaciones que se

realizan para llevar el proceso a cabo.

5. lIdentificar la forma més adecuada para incremelatgroductividad, determinando los

tiempos de recepcion optimos y reduciendo lospg@smuertos.



V. METODOLOGIA

A. Tipo de Estudio

Se realiz6 una investigacion basada en métodasijpios y técnicas cientificas, recomendadas
para este tipo de estudios. El método deductivatibeo al analizar la informacion obtenida en la
investigacion de campo, tomando los datos partieslajue se encontraron en las personas

encuestadas.

La Medicion del trabajo es la aplicacién de técmigara determinar el tiempo que se invirtio en
un trabajador calificado en llevar a cabo una tatefinida efectuandola segin una norma de

ejecucion preestablecida

Para llevar a cabo el estudio de tiempos y anaisiproceso, se disponen de un conjunto de

técnicas tales como: Andlisis de la documentacxistente del proceso.

B. Universo

El estudio de tiempos abarco la recepciéal @entro de empaque y logistica, el cual consto d
las siguientes &reas: area de patio de unidadesrda, bascula, bodega de producto materia prima,
departamento de almacenes y logistica.

C. Muestra

Para llevar a cabo las evaluaciones se realizGagmpilacion de los datos de antecedentes de

incidentes laborales, y se evaluaron cada unasdaréas.

Definiciéon De La Muestra

Se llevo a cabo en las areas de oficina y bodegdiamte métodos cuantitativos y cualitativos para

obtener el nivel de riesgo de las areas.
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D. Método de recoleccion de informacion

Observacién Directa Participativa: es aquella ercu@l el investigador se integré al grupo,

observando a través de su participacion en lasedifies actividades, obteniendo mediante su propia
observacién. Se realiz6 mediante visitas contiaudas diferentes areas de la planta, apoyandose con

material audiovisual para recaudar la informaciéoesaria.

Entrevista: técnica mediante la cual de establatarelacion directa entre el investigador y eétubj

en estudio a través de individuos o grupos cdin ele obtener testimonios orales.

E. Método para el analisis de datos

Cientifico: Se llevé a cabo una recopilacion de datos e infoidnapor medio de entrevistas al

personal, se determinaran las actividades que sarddan en la planta. Después de obtener la
informacién se llevo un andlisis del entorno paraluar los riesgos latentes tanto laborales como
ambientales. Las evaluaciones se realizaron en ddegtos de seguridad laboral y de impacto

ambiental.

Analitico-Sintético En el presente trabajo se evalud los riesgos lEsoeaimpacto ambiental de la

empresa mediante un andlisis de procesos actuales

Dentro del cual se llevaran a cabo los siguienassg

* Analisis de las areas laborales

e Analisis de entorno externo

e Levantamiento de proceso de cada area
» Determinacién controles

e Evaluacion los procesos actuales

e Estudio de Tiempos de cada proceso

» Elaboracién de mejoras en el proceso



« RESULTADOS

Resultados 1. Estudio de tiempos
Resultados 2. Propuesta de mejora y Diagramasodegos
Resultados 3. Disefio de Registros
Resultado 4. Registro del tiempos de recepcidn

Resultados 5. Incremento de productividad
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Es necesario que, para llevar a cabo un estudierdeos, el analista tenga la experiencia y
conocimientos necesarios y que comprenda en didéataina serie de elementos que a continuacion

se describen para llevar a buen término dicho estud

La ventaja de la estandarizacién del método dejmalesulta en un aumento en la habilidad
de ejecucion del operario, lo que mejora la caligaisminuye la supervisién personal por parte de
los supervisores; el nimero de inspecciones néassara menor, lograndose una reduccién en los

costos.

El tiempo estandar nos ayudara a medir el tiempguense debera de llevar la operacion,
actualmente no se cuenta con un estudio de tieemptio el proceso. Se determinaron por método
de observacion las actividades que se llevan aealada una de las areas que comprenden en el

proceso de descarga de materia prima que se dedadi@ntinuacion:

Tabla 1. Actividades

Actividad Descripcion
1 Ingreso del pedido

Autorizacion del pedido

Creacion de ordenes de traslado

Entrega de ordenes a pilotos

Entregay scanner de papeleria

Espera en patio de manioblas

Entrega y preparacion de muestreo de calidad

Analisis de caldiad

V|0 N]J]o~| O | | W]

Entrega de papeleria en bascula

o

Registro de peso bruto en bascula 1

Operar en documento ensistema

N

Descarga de producto

w

Registo de peso taraen bascula 2

Se realizé una evaluacion de las personas qugaraba cada uno de los departamentos
involucrados en el proceso de descarga de maten@.plas personas que participan en las

operaciones de cada area son las siguientes:
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Tabla 2. Personas por area involucradas

Area Cantidad de Personas
Planificacion y logistica 2
Patio 4 (2 por turno)
Laboratorio de muestreo (calidag) 6 (3 por turno)
Bascula 4 (2 por turno)
Descarga de producto 10 (5 por turno)
Operador de documentacion 2 (1 por turno)
Total 28 personas

Se selecciond un operario por area ya que esrakpipaso que dio al iniciar el presente
estudio de tiempos se hizo a través del jefe deariemento. Después de revisar el trabajo en
operacion, tanto el jefe como el analista de tiesrgeben estar de acuerdo en que el trabajo dsta lis
para ser estudiado. Si mas de un operario esttuafeo el trabajo para el cual se van a establecer
sus estandares, varias consideraciones deber@msgtas en cuenta en la seleccion del operario que
usaré para el estudio. En general, el operarigpdentedio o el que esta por arriba del promedio,

permitira obtener un estudio mas satisfactorioejegectuado con un operario poco experto.

La observacién cientifica "tiene la capacidad decdeir y explicar el comportamiento, al
haber obtenido datos adecuados Yy fiables correfgried a conductas, eventos y /o situaciones

perfectamente identificadas e insertas en un ctntegrico.

Se realiz6 el estudio estando en cada una detiaglades y observando como se llevaba a
cabo el proceso. Para conocer la muestra que debemmar se realizé por medio del método

estadistico. Se tomaron cuatro muestras prelimgnare



Tabla 3. Tiempos preliminares

No X X2
T1 2.09 4.37
T2 1.23 1.51
T3 1.45 2.10
T4 1.67 2.79
Total 6.44 10.77
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La férmula que se utiliza para saber el nUmeroldenvaciones a tomar es la siguiente:

40an Y x2-Y(x)%)

n=(

M

)2

Al ingresar los datos en la formula el célculo idenpos es de seis tiempos de observacién

por actividad. El tamafio de la muestra o calculoi@aero de observaciones es un proceso vital en

la etapa de cronometraje, dado que de este depargtan medida el nivel de confianza del estudio

de tiempos. Este proceso tiene como objetivo détamel valor del promedio representativo para

cada elemento.

El tiempo personal en total es de 95 minutos poigjda de trabajo, siendo necesario estimar

el porcentaje que corresponde; en el analisis esigriise presenta la forma de calcular el tiempo

personal:

Tabla 4. Datos tiempo personal

Almuerzo 60 min
Refaccion 15 min
Tomar agua 10 min
Necesidades fisiologicas 10 min
Total 85.00
Tiempo de trabajo x operador | 600 min
Tiempo Personal 85 min
Total 515
Tiempo personal % 14.17%
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En el tiempo personal es de 14.17% que represeOIminutos de tiempo efectivo del horario

de trabajo de los operarios.

El tiempo de retraso son factores externos de [@esa, que afecta directamente en el proceso
de descarga de materia prima cuando ocurren, ti@sos no se pueden medir con exactitud; pero la
empresa debe tomarlos en cuenta para el andlisiienipo estdndar en ocasiones especiales que
retrasen a los operarios en sus labores, a contimuse presentan los siguientes:

Manifestaciones publicas (huelgas); Falta de tramisgpublico o interno; Falta de energia
eléctrica; Mantenimiento correctivo de la maquiaarhccidente laboral; Ausencias por

enfermedad y otras causas

El tiempo de retraso que debe tomar en cuenta passa es de 60 minutos por jornada, es decir

10%, porcentaje que se utiliza para determinderido de holgura.

El cronometraje con vuelta a cero consiste en tdosatiempos de manera directa de cada
elemento, es decir, al acabar cada elemento sevbaaer el reloj a cero, y se pone de nuevo en

marcha inmediatamente para cronometrar el elensggugente.
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Tabla 5. Hoja de datos

Hoja de Observaciones
Fecha 28 de Septiembre de 2014 Analista  Gabriela Santizo
Estudio de tiempos Proceso  Abastecimiento de MP
HojaNo. 1/1 Empresa  Centro de Empaque
Actividad Descripcion T 12 13 4 15 T6 [Promedio
1 Ingreso del pedido 204 [ 132 | 123 | 255 144 132 1.65
2 Autorizacion del pedido 80.3 | 453 | 40.79 | 35.65 | 1204 | 37.5 6293
3 Creacion de ordenes de fraslado 7.89 8.9 6.7 9.12 | 1059 | 11.45 9.11
4 Entrega de ordenes a pilotos 1.5 2.3 3.45 2.5 268 | 213 2.43
S Carga de producto eningenio 210 | 31422 234.5 | 456.66 | 246.67 | 304.34| 294.40
6 Entregay scanner de papeleria 246 2.21 3.89 3.67 | 298 2.8 3.00
7 Espera en patio de manioblas 234 238 350 [ 49523 634.3 | 829.1 463.44
8 Entregay preparacion de musetreo de caldiad | 2.35 246 345 | 287 | 325 3.59 3.00
9 Analisis de caldiad 143.56 [ 135.67 | 1489 | 156 | 1455 | 15235 147.00
10 Entrega de papeleria en bascula 5.57 6.05 6.89 6.75 6.9 6.55 6.45
11 Registro de peso bruto en bascula 1 324 | 325 | 3.65 | 389 | 302 | 3.7 3.45
12 Operar en documento ensistema 201 223 | 245 34 2.89 2.3 2.55
13 Descarga de producto 201.7 | 232.1 19834 205.3 | 202.1 [ 198.23] 206.30
13 Registo de peso tara en bascula 2 1.45 1.55 1.57 1.5 1.51 1.44 1.50
Expresado en minutos Total 1,207.19

Es muy importante que se defina primero que unpggenormal, es el tiempo promedio
multiplicado por el factor de actuacion, es deairoperario muy bueno 120%, regular 80% y lento
60%, esto con el proposito de tratar de normal@sitiempos entre cada uno de ellos, sin incluir

demoras, se califica habilidad, rapidez y conceitira

Los margenes y tolerancias deben tomarse en cp@ratda obtencion de tiempos estandares,
ya que el operario no mantiene el mismo ritmo erptameras horas de trabajo en comparacion con
las dltimas. Y como que existe desgaste tantaftsiono intelectual, se requerird de tiempo adid¢iona

para contrarrestar; fatiga, retrasos personaleggsos inevitables.
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Tabla 6. Tolerancias

Tolerancia total Porcentaje
Tolerancia por fatiga 4
Tolerancia por retrasos personales 5
Tolerancia por retrasos inevitables 7

Total 16

En donde el 0.80 y el 1.16 son constantes debiffw@r de calificacion de los operadores y el % de

tolerancia. De igual forma para las otras actividad

TN= (1.65) (0.80) (1.16) = 1.53 minutos

El tiempo estandar para una operacion dada esnepdi requerido para que un operario de
tipo medio, plenamente calificado y adiestradorapadjando a un ritmo normal, lleve a cabo la

operacion.

El tiempo estandar se calculé en base a cada ulaa detividades del proceso de descarga

de materia prima que ingresa a produccion parmpaeado y fortificacion.
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Tabla 7. Tiempo estandar del proceso

Actividad Descripcion Promedio (Tiempo Estandar
l Ingreso del pedido 1.65 133
2 |Autorizaciondel pedido 6293 58.40
3 |Creacionde ordenes de troslado 9.1 8.45
4 |Enfrega de ordenes apilotos 243 225
d Enfrega y scanner de papeleria 300 219
6 |Esperaenpatio de manioblas 463 44 43007
7 |Entregay preporacion de muestreo de calidad | 3.00 278
8§  |Analisis de caldiad 147.00 13641
9 Entrega de popeleriaenbascula 6.45 599
10 |Registro de peso bruto enbascula | 345 3.0
11 |Operorendocumento ensistema 295 236
12 |Descorgade producto 206.30 191.44
13 |Registo de peso tara enbascula 2 190 140

Mientras el analista del estudio de tiempos estzendo un estudio, se fijar4, con todo
cuidado, en la actuacién del operario durante kdocdel mismo. Muy rara vez esta actuacion sera
conforme a la definicién exacta de los que eslarthal ", o llamada a veces también "estandar”. De
aqui se desprende que es esencial hacer algua ajusmpo medio observado a fin de determinar
el tiempo que se requiere para que un individumabejecute el trabajo a un ritmo normal. El tiempo
real que emplea un operario superior al estandardesarrollar una actividad, debe aumentarse para
igualarlo al del trabajador normal; del mismo modbtiempo que requiere un operario inferior
estandar para desarrollar una actividad, debe aanserpara igualarlo al del trabajador normal; el
tiempo que requiere un operario inferior al estardibe reducirse al valor representativo de la
actuacion normal. Solo de esta manera es positalbleser un estandar verdadero en funcion de un

operario normal.
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Tabla 8. Tiempo normal del proceso

Actividad Descripcion Promedio | Calificacion |Tiempo Normal
I ngreso del pedido 1.65 500 124
Z Autorizacion del pedido 6293 7900 49.71
3 Creacion de ordenes de fraslade a1 8000 125
4 Entrega de ordenes a pilotos 243 8000 154
5 Entrega yscanner de papeler 300 8500 259
b Epera en pafio de manioblas 46344 7600 35221
/ Entrega y preparacion de muestreo de calidad 3.00 8000 240
8 Analist de calidad 147 00 8000 11740
7 Entrega de papeleria en bascula 6.45 8500 545
Registro de peso bruto en bascula | 345 $000 311

Operar endocumento en sistema 2.55 8500 216
2 Descarga de producio 20630 8000 1650
13 iegistode pesotara en bascula 2 1.50 8500 128

La representacion digital de los nimeros (en losd@metros electronicos) es mas facil de
leer, dado que los mismos pueden congelarse niegitemalista en estudio de tiempos los registra
y anota. También, los valores de los tiempos negles tienden a ser mas exactos cuando se basan
en los numeros mostrados en la pantalla.

Ante las necesidades de la administracion y sugiérvide las empresas surge la medicion
del trabajo como una herramienta que si es aplipatgpersonas debidamente entrenadas, dara
resultados satisfactorios.

Si observamos los factores que intervienen endboeacion de los costos veremos que
ademas de las materias primas y los gastos dedalim, juega un papel muy importante el costo de
mano de obra, el supervisor siente la necesidadlulr si esta empleando el esfuerzo de los operario
eficientemente, y si cada una de las operaciorszadas por éstos es ejecutada en el tiempo

correcto.
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Como parte de la implementacion se realiz6 el diskfiun formato para realizar de forma
ordenada el proceso de toma de tiempo. Para detarias actividades y que el analista tenga una
vista de las condiciones de cada una de las aatigglse implemento el siguiente esquema, donde se

registrara la vision.

Tal vez el error mas comun que se comete al realizatoma de tiempos es el de no hacer
andlisis y registros suficientes del método quessedia. Es por ello que al momento de empezar la
toma de tiempos al proceso de carga y descargaesgeeccon un formato impreso adecuado, en el
cual se consideran aspectos como la cantidad ks cjoe se medirdn, un pequefio espacio para un
croquis del area de trabajo. De este modo lasndisia a que el operario debe moverse o caminar
apareceran claramente. La localizacion de toddsdaamientas que se usan en la operacion deben

estar indicadas también

Figura 8. Registro de actividades

INFORMACION BASICA

PROCESO HOJA
ACTIVIDAD FECHA
CENTRO DE TRABAJ( ANALISTA
NO ACTIVIDAD DES CRIPCION OBSERVACIONES
Firma del analista de tiempo Revision

Elaboracion propia
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Figura 9. Hoja de toma de tiempos en observaciones de datls

Hoja de Chservacicnes

Fecha Analista
Estudic Proceso
Hojo MNo. Empresa
Actividad Descripcion T1 T2 T3 T4 15 T& Promedio

Expresado en minutos

Elaboracién propia

La situacion actual en la descarga de materia pniosapermite evaluar mejoras al proceso de
ingreso y descarga de la materia prima, a travésideevaluacion se puede determinar operaciones
y actividades innecesarias que retrasan la efigietgclas operaciones, A continuacion se detatla ca

una de las actividades que se llevan a cabo:

1. Descripcién de la Materia Prima

La materia prima que se traslada al centro de enegpag azlcar en presentacién de jumbos de
1,250 kilogramos. La cual es empacada por los ingean jumbo de polipropileno y trasladados al

centro de empaque por unidades de transporte &igolaas cubiertos por lona.
2. Descripcion de los procesos

Proceso de Planeacion

El proceso de planeacion empieza por una proyeecioal de venta que se realiza a inicios
de cada afio zafra (Noviembre- Octubre), al cudesealiza un andlisis de las ventas de afios

anteriores y se evalla la venta mensual.



53

En base a la proyeccion anual de venta se redlimgeerimiento de materia prima, los
ingenios producen calidades de azucar refinadimdst y morena. Este requerimiento se solicita las
cantidades en toneladas del azUcar que se reguaisgeubrir el mercado, el cual se realiza una vez

al ano.

Para los traslados de la materia prima al centrendigaque, se realiza una programacion
semanal, en base a la proyeccion del mes. Semanealpr@duccion realiza una programacion de en

cada linea de produccion, el centro de empaqudauen lineas de empacado y fortificacion.

Se coteja la informacién del prondstico mensua grogramacion de produccién, también
se verifican las existencias de los ingenios yegrpama el abastecimiento de la materia prima azlca

en el centro de empaque.

Proceso de Ordenes Abiertas

La informacion es enviada a la torre de controlgpiencarga de ingresar las 6rdenes abiertas

de traslado de ingenio al centro de empaque yticgid.as érdenes deben de ser autorizadas.

Al tener autorizacion de las érdenes abierta seggi® a realizar las 6rdenes de traslado, y
programar a las unidades de transporte para laaei@n de abastecimiento al centro de empaque.
Cada transportista debe estar identificado e iagie@en el sistema de pilotos, de lo contrarioletgi

no podré trasladar producto.

La documentacion con la que debe de contar elgoatista es su orden de traslado de materia

prima al centro de empaque y con documento deifidecion.

Proceso de Carga

Los pilotos deben de trasladarse a los ingeniodogle se ira a recoger el azicar que
ingresara a produccion. Se presentara a ingenégrd de cargar el producto especificado en boleta

de traslado.

Para el ingreso de la unidad de transporte y elgdl ingenio, este debera de contar con su
equipo de proteccion personal obligatorio por inggoara el resguardo de su persona ante cualquier
incidente. El equipo obligatorio es casco iderdifio, botas industriales, cofia, cubre zapatos y

chaleco reflectivo.
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Se procede a cargar el producto en ingenio, ld@apeue debera de tener al salir de ingenio
el piloto es la orden de traslado, la boleta deldasie ingenio, identificacion y certificado déidad

de la materia prima trasladada.

Proceso de Calidad

La unidad ingresa al centro de empaque Yy logiatipatio de maniobras en donde es ubicada
para el proceso de muestreo de especificacionezdear. La unidad es muestreada por laboratorio
para el andlisis de color, humedad e inspeccidmalide posibles contaminantes. La muestra es

aleatoria y varia dependiendo de la cantidad dedsnmue traslada la unidad.

Si el azUcar no cumple con las especificacioneslidad e inocuidad establecidas, la unidad

pasa a un estado de cuarentena y posteriormeptecale al rechazo y devolucion.

Proceso de Ingreso a Bascula

La unidad ingresa a bascula con la papeleria atderaslado, licencia de conducir, boleta
de bascula de ingenio y con papeleria de muestrealiflad. La unidad debe de entregar su papeleria
a personal de bascula para que le den ingres@getatde trazabilidad.

El transporte ingresa al area de bascula dondesaslp y el peso bruto se registra en el sisterda (ca

unidad transporta aproximadamente de 20 a 26 jumbos

Proceso de Descarga

Luego de pesar el contenido en la bascula de inge¢sransporte se dirige hacia el area de
bodega de materia prima para descargar. Anteggdesiar el vehiculo a bodega de materia prima, el
piloto descubre la carga. Debera de posicionamdall® indique el personal para que el puente grda

descargue la unidad.

El personal de materia prima deberé de recibiafgeferia para operar el ingreso de la orden

de traslado en el sistema.

Proceso de Salida

La unidad después de descargar debera de pasammer@e por bascula para registrar el

peso tara, y entregar la papeleria para poderdglogentro de empaque.



Figura 10. Flujograma de recepcion de materia prima azucar
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Figura 11. Diagrama de proceso de recepcion de materia prazcar
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Diagrama de proceso recepcion de materia prima (Azar)
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Diagrama de proceso recepcion de materia prima (Azar)
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Figura 12. Diagrama de flujo de recepcidén de materia primacer

Diagrama de flujo recepcion de materia prima (Azucg)
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Diagrama de proceso recepcion de materia prima (Azar)

Area: Operaciones
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Figura 13. Mapeo del recorrido de las unidades que ingredareatro de
empaque a descarga de materia prima
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Figura 14. Diagrama de recorrido de ingreso de materia prima
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El tiempo del proceso de descarga de materia psenaetermina en cada uno de los
diagramas realizados nos damos cuenta que losdideiparea de logistica son demasiado altos lo
cual altera el proceso de las unidades para loggeesar mas materia prima a bodega en el proceso

de empacado.

El tiempo del proceso es de 510.45 min que equival® horas en empaque de una unidad.
El diagrama del flujo del proceso nos muestra qadiempos de espera de las unidades es de 670
minutos que equivalen a 11 horas. El tiempo a megdbgistica es muy alto, al centro de empaque le
toma mucho tiempo de descarga y las unidades dbprogramarse para poder realizar todos los

viajes.

En la actualidad las aplicaciones que pueden d@hfidempo Estandar son multiples y entre ellas
podemos citar las siguientes:

Facilita la supervision. Para un supervisor cuybdjo esta relacionado con hombres,
materiales, maquinas, herramientas y métodoselopos de descarga y logistica le serviran
para lograr la coordinacion de todos estos elemsentwviéndole como un patron para medir
la eficiencia productiva de cada departamento.
Es una herramienta que ayuda a establecer estérgangrocesos precisos y justos, que
ademaés de indicar lo que puede producirse en umodigal de trabajo, ayuda a mejorar los
estandares de calidad.
Ayuda a entrenar nuevos trabajadores. Los tiemptin@ar serviran como indices que
mostraran a los supervisores la forma en que lesasutrabajadores van aumentando su

habilidad en los métodos de trabajo.

Ademas de las ventajas particulares de las apticaside un estudio de tiempos y definicion de
diagramas de procesos, es que cuando los tiem@doslasse aplican correctamente permiten:
Reduccion de los costos; al descartar el trabgpodductivo y los tiempos ociosos, la razén
de rapidez de produccién es mayor, lo cual produegor nimero de unidades descargadas
en menor tiempo.
Mejora de las condiciones obreras; los tiemposndatapermiten establecer sistemas de
pagos de salarios con incentivos, en los cualesbiesos, al producir un nimero de unidades

superiores a la cantidad obtenida a la velocidashaloy perciben una remuneracion extra.
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La implementacion de las mejoras al proceso deadgacradica fundamentalmente en la
optimizacion de cada una de las operaciones queroaan el proceso, y para poder garantizar dicha

optimizacion se cuenta con el siguiente plan deuején.

La elaboracién de programas de capacitacion segéatiemportancia para lograr mejoras en el
proceso de carga y descarga, ya que a travésaiesesestara garantizando un mejor desempefio de
las operaciones, debido a que todo el personat&emd conocimiento y metodologia de trabajo

homogéneo.

Por lo tanto es muy importante identificar a tolpezsonal operativo de la bodega de producto
terminado que sera tomado en cuenta para las tapanes, siendo estos los siguientes:
Supervisores de bodega; chequeadores de cargesciopes de bascula; operadores de puentes grua;

ayudantes de bodega; pilotos de patio; policias.
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VII. DISCUSION DE RESULTADOS

Al realizar un estudio de tiempos y movimientosudgroceso que se lleva a cabo en una unidad
productiva, se tienen que considerar varias famesque la misma se lleve con criterios, exper&nci
del ramo para obtener un estudio que refleje larlafectuada, y que en la misma lleve pardmetros
medidos de datos reales y posteriormente de tates de puedan tomar decisiones que afecten a los

involucrados en el proceso.

En la actualidad las aplicaciones que pueden agdrS§empo Estdndar son mdltiples y entre ellas
podemos citar las siguientes:

Facilita la supervision. Para un supervisor cugabdjo esta relacionado con hombres, materiales,
magquinas, herramientas y métodos, los tiemposatkipcion le serviran para lograr la coordinacion
de todos estos elementos, sirviéndole como un rpgtada medir la eficiencia productiva de su
departamento.

Es una herramienta que ayuda a establecer estardtaproduccion precisos y justos, que ademas
de indicar lo que puede producirse en un dia nodeatabajo ayuda a mejorar los estandares de
calidad.

Ayuda a entrenar nuevos trabajadores. Los tiemp@si@ar serviran como indices que mostraran a
los supervisores la forma en que los nuevos trdbega van aumentando su habilidad en los métodos

de trabajo.

La elaboracion de programas de capacitacion segéateimportancia para lograr mejoras en el
proceso de descarga, ya que a través de estosas& garantizando un mejor desempefio de las
operaciones, debido a que todo el personal tendr&omocimiento y metodologia de trabajo
homogéneo. Por lo tanto es muy importante ideatifectodo el personal operativo de la bodega de
materia prima que serd tomado en cuenta parapasitaciones, siendo estos los siguientes:
Supervisores de bodega
Chequeadores de cargas
Operadores de Puentes gruas
Ayudantes de bodega
Auxiliares de calidad

Agentes de seguridad
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Los programas de capacitacion para el personaatipede la bodega de producto terminado,
quedaran a criterio de la gerencia, quienes segaréa de coordinar tanto las fechas especificas en

gue se llevaran a cabo las capacitaciones, asi kmenfmrarios en que deberan realizarse

La etapa de implementacién es muy importante deddiipo de condiciones internas que dentro
de la empresa existen, por lo que se debe tendrarugdado al momento de iniciar su difusion, es
decir se deben de considerar todos aquellos asppotgouedan tener relevancia dentro del desarrollo

del mismo, para asi garantizar el éxito del proceso

La fase |, para dar a conocer los cambios del ggmdescarga a todo el personal operativo de
la bodega de materia prima es conveniente definpragrama para su presentacion y que, con base
a las acciones que para este efecto se establsegamoceda a realizar platicas, reuniones o cigalqu
otro tipo de evento de esta naturaleza. Tambi@ueaeen llevar a cabo reuniones de sensibilizacion,
por medio de las cuales se puede incrementar feanaa y colaboracion del personal, ya que a través

de ellas se les comunican los objetivos propugstas bondades que de ello puede resultar.

En forma paralela se deben emprender campafasfusddi mediante boletines, folletos y
cualquier otro recurso de informacidn que refuta@eeptacion, particularmente cuando las medidas

de mejoramiento puedan afectar a toda la orgadizasi forma radical o a nivel grupal o sectorial.

La Fase Il, La documentacion los cambios del modescarga es muy importante, ya que como
sabemos la garantia del buen desempefio de cadie lerutinas de trabajo se establece mediante
el registro sin distorsion de toda la informacidsiba referente al funcionamiento del proceso,
estableciendo responsabilidades en los involucrgdademas porque es la mejor forma para que se

pueda uniformar y controlar el cumplimiento de cadividad y evitar asi cualquier alteracion.

La Fase lll, para esta fase es muy importante oge ¢l personal de bodega de materia prima
involucrado en el proceso de descarga conozceel@aopn y ademas los documentos que describen
el trabajo que deben hacer y que lo hagan comeasst#éo en los documentos. Dentro de esta fase,
es importante que se haga énfasis en los siguiaspestos, formalizar o que ya se hace, incorporar

modificaciones, ampliar el conocimiento e involumianto del proceso a todo el personal de bodega

El objetivo de ampliar el conocimiento e involuciano de los cambios del sistema descarga

a todo el personal de bodega de materia primae t&@mo objetivo informar de los cambios
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propuestos al proceso, asi como la forma en qua uad deberéa desarrollar sus actividades,

conforme los nuevos procedimientos.

Es importante mencionar que para poder alcanzar @sjetivo, el desarrollo de las
capacitaciones que se tienen planificadas, tenamgmapel muy importante dentro del proceso de
involucramiento, ya que a través de estas se elspgea que todo el personal tenga un conocimiento

y metodologia de trabajo homogéneo.

La implementacion de los cambios del proceso dgagapresenta el momento crucial para
traducir en forma tangible las propuestas y recal@eiones en acciones especificas para elevar la
productividad, mejorar la coordinacion, agilizartielbajo y homogeneizar el conocimiento de la

dindmica y componentes organizacionales.

Es por ello que es muy importante que al momentoseleccionar el método de
implementacién, se tomen en cuenta ciertos aspestosgcturales tales como; tipo de proceso,

recursos asignados, nivel técnico del personahactirganizacional y entorno

De acuerdo a las caracteristicas estructuralgsesnte proceso, el método mas conveniente

para su implementacion es, el Método Instantaneo.

Método Instantdneo: Generalmente es el mas utdizalque la decision de realizar modificaciones

a los procesos en la mayoria de casos provienesdmas altos niveles de la estructura de una
organizacion, lo cual les confiere una naturalevalidez casi obligatoria. También se adopta cuando
la organizacion es nueva, si no se involucra atumemo amplio de unidades administrativas, si es
relativamente sencillo, si no implica un gran volumade funciones o si en la organizacion existe una

sélida infraestructura administrativa

El uso principal de los indicadores esta relacionamh la toma de decisiones, algunas son
pequefias decisiones por ejemplo podriamos mena@beaguimiento a los procesos y otras grandes
decisiones, las que estan relacionadas con innesi@n todo caso los indicadores para ser Utiles

deben estar relacionados con la toma de decisiones.

Es importante que se tome en cuenta, que el defermdpéproceso de descarga se vera afectado

por eventos tanto externos como internos, en esitexto denominaremos eventos externos a todos
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que afectaran a la empresa, pero sobre los cighespoco o nulo control. Por otra parte los ev&ento
internos son los relacionados a decisiones quasesa toma; sobre estos eventos la empresa tiene
completo control. El indicador de tiempos de cgggacamion que se implementara, tendrd como
objetivo mostrarle a la gerencia de operacionggaglo de variacion que se esté logrando luego de

la implementacion de las mejoras al procedimiertdekcarga.

La empresa maneja una politica de control y seguitoial desempefio de sus operaciones a
través de indicadores, estos indicadores son adalzperiédicamente con el propdsito de establecer
el grado de cumplimiento de los objetivos trazaBoslo tanto a este indicador se le dara segutmien
en el respectivo informe que los supervisores adledg@ deben elaborar diariamente al finalizar su
turno, ya que se tiene estipulado que un determimannero de camiones debe ser descargado
durante cada turno, para que asi de esta manpteeda cumplir con el objetivo de descarga diario.
Del grado de seguimiento que la gerencia le déditador de tiempos de descarga, dependera que
pueda conocer y controlar todos aquellos aspeatestignen incidencia dentro del proceso de

descarga.

Lo que el estudio de tiempos nos muestra es uneiatefia en el tiempo en las unidades de
transporte al ingresar al centro de empaque. Ca@mws en el estudio de tiempo y en los diagramas
de proceso, tenemos 2 operaciones que nos genssn @n el proceso.

Tabla 9. Datos tiempo estandar

Actividad Descripcion Promedio | Tiempo Estandar
1 Ingreso del pedido 1.65 1.53
2 Autorizacion del pedido 6293 58.40
3 Creacion de ordenes de fraslado 9.11 8.45
4 Entrega de ordenes a pilotos 243 225
5 Entrega y scanner de papeleria 3.00 279
6 Espera en patio de manioblas 463.44 430.07
7 Entrega y preparacion de muestreo de calidad 3.00 2.78
8 Analisis de caldiad 147.00 136.41
9 Entrega de papeleria en bascula 6.45 5.99
10 Registro de peso bruto enbascula 1 3.45 3.20
11 Operar en documento en sistema 2.55 2.36
12 Descarga de producto 206.30 191.44
13 Registo de peso tara en bascula 2 1.50 1.40

1. Tiempo en patio de las unidades, este tiempo plleghr a ser de hasta 6 horas en patio de
maniobras.
El tiempo de analisis de calidad

3. Eltiempo de descarga de la unidad en bodega d=imatima.
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Ingresan en promedio 48 unidades diarias va vasi@htiorario del ingreso de las unidades al
centro de empaque por lo que el control de lasadgieisl descargadas va a variar en funcion de las

unidades que ingresen en el turno ya que si ingré@ainidades deberan de quedar muestreadas el

80%, 34 unidades. En &rea de bodega debera degiaseael 60% 18 unidades.

Tabla 10. Propuestas de mejora

DESCRIPCION Método Actual Propuesta Mejora

Desarrollo de un software que
., Se sabe cuentas unidades se | nos informe de las unidades que
Preparaciéon de . :
. van a muestrear cuando ya estdn por ingresar que la
muestreo de calidad ., . - . -
estdn en patio de maniobras | preparacién sea anticipada y no
en el momento

No se conoce cuentas
. 3} - Implementar un control para
. . unidades estdn en patio en !
Tiempo de unidad en . conocer el total de las unidades
. fotal, solo se las unidades que . .
Patio ) en patio y conocer que unidades
ya han sido muestreadas por :
calidad pueden ingresar a descarga

Al registrar la papeleria con el

agente de policia se llevaun | Se propone la implementacion

. control manual de todas las | de un formato autorizado para el

Control de Papeleria . . . g
unidades que ingresan a control de la informacion de las

patio de maniobras pero el unidades

control son hojas en blanco

Como mejora continua a largo plazo, se proponésefdr un software que este enlazado a
las bodegas de recepcion de materia prima. Corsisstena se puede mejorar la administracion de
las unidades dentro del centro de empaque. Eliabjde este software es dar una alerta de las
unidades que estan siendo despachadas por lasaBquiegeedoras y se dirigen al centro de empaque
para ser descargadas. Se tendran vistas en las tambiferentes areas sepan un tiempo estimado de
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llegada de las unidades que descargan materia.fifst@ayudara a cada area a preparase para recibir

las unidades y organizar el plan de trabajo.

Esto nos ayuda en la disponibilidad de unidades gbastecimiento de materia prima. Ya
gue si las unidades logran retornar a bodegasgedoeedores podremos subir el indice de efi@enci
de traslados semanales. Aprovecharemos los recqisdsse tienen y se subira el tiempo de

abastecimiento del centro de empaque.

Al realizar un cambio como este necesitamos salukfinir de la mejor manera nuestro
proceso de planificacion ya que con este elemédetoanteado, se podra llevar un mejor control

de proceso de produccion y llevar un control delamhes en cola.

Hay varias razones para tomar nota de las condisiale trabajo. En primer lugar, las
condiciones existentes tienen una relacion definaael "margen” o "tolerancia” que se agrega al
tiempo normal o nivelado. Si las condiciones seonagfin en el futuro, puede disminuir el margen
por tiempo personal, asi como el de fatiga. Recgnente, si por alguna razon llegara a ser neoesari
alterar las condiciones de trabajo, de maneraugrah peores que cuando el estudio de tiempos se

hizo por primera vez, es légico que el factor derémcia o margen deberia aumentarse.

Figura 15. Vista de la aplicacion

Serie Orden | Producto | Calidad Placa
ON 183130 1250 KG Refino 123BDC
ON 183131 1250 KG | Estandar | 123BSD
ON 183132 1250 KG Refino 123FBH
ON 183133 | 1250KG | Estandar | 123JMH
ON 183134 1250 KG Refino 123ASD

Al verificar el tiempo en patio de la unidad densporte para ser descargada es demasiado
alto y muchas veces es porque no se encuentrpt@l ge la unidad para proceder con su ingreso a
descarga. Otras de las propuestas de mejoramplenientacion de un mapeo de patio de maniobras
para carga del producto, esto ayudara en la ubicae unidades en el patio de maniobras tanto para

calidad como para materia prima.



70

Al ingresar la unidad a patio de maniobras la whida registrara y su papeleria sera
escaneada en ese instante el policia podra ubicenidad por el sistema de mapeo por medio de la
Tablet que escanea. El colocara la unidad entehsésy le indicara al piloto donde ubicarse.

Figura 16. Propuesta de mapeo de patio de maniobras
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Elaboracién propia.

Las condiciones actuales del ambiente de trabagohgly dentro del drea de bodega de
producto terminado, son sin duda alguna aceptajdage el operario siempre se desempefia dentro
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de un clima laboral seguro, con acceso a todosdogrsos que necesita para desempefiar sus

actividades.

Cuando las condiciones de trabajo, no son adecuadas se cuenta con la proteccion
correspondiente que se requiere en la actividgoliege generar las siguientes consecuencias:
Aumento de la fatiga
Aumento de los accidentes de trabajo
Disminucion del rendimiento

Insatisfaccion y desinterés en el trabajo

Estos puntos sin duda, nos conllevan a una dismdinuen la productividad, por ello es

fundamental determinar las condiciones Optimas paaigzar el trabajo de carga y descarga.

Equipo de seguridad de industrial para pilotos kalmoradoresen la seguridad industrial, la
correcta utilizacién de los elementos de seguriemdundamental para mantener una excelente
proteccion individual y del contexto laboral. Arges posibles situaciones de riesgo es necesario
contar con el compromiso del profesional y la respbilidad planteada durante instrucciones y
capacitaciones de normas y procedimientos de skglirLa concientizacion referida a la buena
utilizacion de elementos de seguridad, herramigntasefactos eléctricos tiene mucha importancia
al momento de enfrentar situaciones peligrosaseggo, o de manipulacion de elementos en la rutina
de trabajo. Cuidar la integridad del individuo e® e los objetivos visibles en las normas de

seguridad.

En cuanto a accesorios de seguridad industria¢fssre, por ser un proceso con un grado de
complicacion y riesgo alto, podemos enumerar lgsisntes:

» Cascos

* Redecilla

» Chaleco reflectivo

* Zapatos punta de acero

e Cubre zapatos

En la seguridad industrial todas las partes quesvignen en las acciones cotidianas deben tener
en cuenta la claridad y simpleza de las instruesarientadas a mantener el orden y limpieza en el

sector de trabajo y en la institucién en generainfién es necesario instruir al personal en el jpane
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de equipos, herramientas manuales, riesgos dediocextectricidad, escaleras de mano y que hacer
ante la eventualidad de accidentes. El Orden yripiéza son fundamentales en la prevencién de

accidentes y optimizacion del &mbito laboral.

Cabeza, ojos y oidos, proteger las vias respieatgrios ojos es de gran importancia cuando se
realizan actividades industriales. Los elementoseafpuridad relacionados a la proteccién de los
sentidos superiores, estan contemplados en toslasimas internacionales y son de uso obligatorio
para los individuos implicados en la tarea. Ente élementos de seguridad mas importantes
encontramos a los protectores auditivos, de graolitancia cuando se realizan actividades con
frecuencia de ruido muy altas y que pueden aféetandicion. En cuanto a la proteccidn ocular en
trabajos donde se registran riesgos de chispasasjresquirlas, es necesario utilizar gafas paras
0 anteojo de seguridad. Por lo general el antedjseguridad es fabricado en policarbonato de alto
impacto puede ser transparente totalmente vy tissteqeion lateral. La proteccion de la cabeza esta
directamente encomendada al uso correcto del c&dcoasco es provisto por la institucion

contratante y debe ser utilizado durante todarfzajba laboral sin excepcion.

El calzado de seguridad es un elemento de grarnriammia dentro de la correcta utilizaciéon de
la indumentaria industrial. La proteccion de logemibros inferiores es una responsabilidad de cada

profesional.

El calzado de seguridad es fundamental para pmolegeniembros inferiores segun el trabajo
que se desarrolle. Ademas de los factores reladizneon normas de seguridad industrial, el clima
y las caracteristicas geograficas influyen a laahde determinar el calzado apropiado para ser
utilizado por el personal. El uso de cordonesyegro botas enterizas, punta de acero, o el mhateri
con que se construye el calzado depende principéénael respeto a normas de seguridad. Segun la
actividad especializada que se realice, el trabajddbe utilizar vestimenta indicada para proteger

su integridad fisica y complementar la actividaegnal con el grupo de tareas.

La sefalizacioén industrial implica indicar en forodara y sin lugar a dudas, acciones, lugares y
normas. La Sefializacion industrial es una de laglicines mas importantes de cualquier plan de
emergencias y seguridad. No solo los individuossgugesempefian en las instalaciones deben saber

como desemperfiarse en una situacioén de riesgo gemoé.
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La correcta sefializacion de un establecimiento @sati/ar vidas. La disposicion de carteles y
sefiales indicativas en las empresas muchas vatensomendados a especialistas que se encargan
de observar los puntos visuales y optimizar laciéfade espacio distribucion de elementos dentro
de ambientes industriales y empresariales. Ladizafianes deben ser claras y simples, orientadas
a la mayor visualizacion posible. En la actualidadcreciente importancia que se presenta en las
empresas relacionada con la seguridad laboral, dtevado que diferentes organismos estatales
intervengan de una manera mas comprometedoracmglimiento de normas de seguridad. Las
supervisiones en empresas y complejos industrieasdesarrollado una mejora importante en el

cumplimiento de sefializaciones de seguridad e fridus

Es importante tener en cuenta cuando se realiplanrde sefializacidn, considerar que cualquier
individuo que este en el establecimiento al momeetan siniestro, debe comprender rapidamente
las sefales indicativas, donde dirigirse y a quoriabandonar el lugar. Si en el momento que se
produce un incendio, se encuentra en el espadmidstalacidn industrial una persona externa a la
actividad laboral diaria, ésta debe comprender ealivibirse para salvar su vida. Las indicaciones y
la comunicacion claras en los momentos de presimm impartidas mayoritariamente por

sefalizaciones.

Una vez realizada la correcta disposicion de sed@bnes, se debe tener en cuenta que el
posterior mantenimiento de la sefalizacion es fonesfeal para el éxito de los objetivos planteados
en un plan de emergencia. En muchas instituciom@sganizan grupos de tareas responsables del
mantenimiento de los carteles y sefializacioneseeiergl. Los mandos medios y superiores debe
concientizar el personal de la importancia del e@miento de las sefializaciones. De este modo
todo el grupo de trabajo se compromete con lasa®da seguridad y contribuyen al mantenimiento
de las mismas. Ademas de la correcta posicion seflalética, se debe observar que el material con
gque se confecciona el producto debe respondemaasaie calidad y a legislaciones vigentes con el

fin de asegurar la eficacia de todos los elemesgas plan general.

Figura 17. Propuesta de mapeo de patio de maniobras
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Figura 18. Formato de control de unidades
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VIII. CONCLUSIONES

La realizacion de este estudio de tiempos en eksuwgde la materia prima nos da un
panorama de los puntos de mejora que se tienarsgmdcesos. Con este estudio previo se

pueden enfocar los esfuerzos de una mejora erdcadajue esté involucrada.

La informacién recabada del estudio dio como radolaspectos de mejora en cada proceso
analizado esto ayudara a sentar una base paradstudios, ya que se tendra un historial

para poder tener puntos de referencia

Se propuso una estandarizacion en los procesasyates de procedimientos para que cada
colaborador pueda conocer sus atribuciones a aeai como sus opiniones para mejoras

continuas, ya quien realiza el trabajo es la pergbdnea para opinar acerca de mejoras.

Al analizar las operaciones, se identificO que sedp reducir el tiempo de descarga de
unidades de materia prima automatizando las omerasj que es lo que se propone. Un
sistema en el cual se monitorean las unidadesigipdrte para saber en qué tiempo llegan al

centro de empaque y asi poder administrar lossesyrara reducir el tiempo de espera.

El estudio de movimientos aplicado al proceso dealga de camiones ayudd no solamente
a identificar aquellos movimientos improductivoseduacian que el proceso se volviera
menos eficiente, sino que también nos ayudoé aifab@mtactividades con altos porcentajes

de riesgo de ocasionar algun accidente al persqeaativo.
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IX. RECOMENDACIONES

La implementacion del estudio de tiempos al prockesdescarga ayudoé a identificar las
siguientes operaciones en las cuales se genengposemproductivos, espera en patio
de maniobras de camiones, ya que no se tiene mpdiestimado de llegada de las
unidades al centro de empaque porque se dependmgaglio para despachar las

unidades pero si no se desarrolla u sistema de dke salida de las unidades de ingenio,

atrasa las subsiguientes operaciones.

Implementar el programa de mejora continua propygsta optimizar sus procesos y hacer

un uso mas eficiente de los recursos con que dispon

Dar seguimiento a los tiempos estandar estableeid@s estudio, para hacer mas eficiente

los procesos de produccion.

Realizar controles que verifiquen, los tiempos fderacion establecidos, para la linea de

produccion.

Realizar sesiones de trabajo con todos los integgatel departamento con el fin de que
sus actividades se desarrollen con eficacia, eficaey calidad, que ello conlleve a mejorar

el entusiasmo de los colaboradores.
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