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Dilucién

Entarimado

Estibado

Farmix

GLOSARIO

Es una porcion correspondiente a una premezcla
gue se pesa y procesa individualmente para
después esta misma disolverla conjuntamente con
las demas materias primas pesadas en dicha
premezcla y completar el mezclado al lote de
produccion dado.

Accion de cubrir en un conjunto de tabletas unidas
y ensambladas a ranura y lengleta, clavadas
directamente sobre durmientes o ristreles, los
sacos con el contenido y peso neto del producto
terminado procesado en las lineas de produccion
previo a su traslado a la bodega de producto
terminado.

Colocar los sacos con el contenido y peso neto del
producto terminado en las tarimas
correspondientes para esta, ser transportada con
seguridad ocupando el minimo espacio posible,
evitando averias en la misma y reduciendo al
minimo las demoras en el area de carga y
descarga previo a su envio a los clientes.

Son todos aquellos lotes procesados bajo una
misma orden de produccién que contienen varias
diluciones dentro del mismo lote, que deben
procesarse para luego unificarse con el resto del

X
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Fleje

Inventario

Kardex

Linner

pedido y proceder a finalizar el mismo. Esta
categoria de lotes es la que conlleva mayor tiempo
de realizacion.

Es una cinta, originariamente de plastico, utilizada
para precintar el embalaje de diversos productos,
mayormente los productos de exportacién. La
principal caracteristica de esta cinta es su
resistencia a la traccion. Para cerrar el fleje plastico
en una operacion de empaquetado, se utiliza un
sello metalico para fleje que se engrapa a la cinta y
se asegura su estabilidad.

Registro del conjunto de todos los bienes propios
de la empresa y materias primas disponibles para
la venta a los clientes. Los bienes de la empresa
gue son objeto de inventario, son las existencias
gue se destinan a la venta directa o aquellas
destinadas internamente al proceso productivo
como materias primas, productos inacabados,
materiales de embalaje o envasado y piezas de
recambio para mantenimiento que se consuman en
el ciclo de operaciones.

Es una herramienta que permite imprimir reportes
a través del uso de tablas dinAmicas registrando de
manera organizada la informacion y las funciones
de un inventario.

Bolsas negras utilizadas para depositar el producto
terminado en los sacos de empaque para cada lote
de produccién procesado.
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Lote

Marchamo

Premezcla

Rack

Tarima

Es el sistema de produccién que usa la planta para
producir una cantidad limitada de un producto. Esa
cantidad limitada se denomina lote de produccion,
la cual contiene todas las especificaciones,
cantidades, pesos y materias primas que debe
llevar para su proceso en las lineas de produccion.

Material utilizado para el amarre de las bolsas
negras que contienen el producto que se va a
despachar a los clientes, la operacion de
marchamado se realiza cuando los sacos pasan a
través de la banda transportadora previo a su ser
cosidos, estibados y entarimados por el operario.

Es una mezcla de uno o mas microingredientes
gue normalmente se requieren e incluyen en
pequefias cantidades con el propdsito de aportar
agregados nutricionales (vitaminas, minerales,
aminoacidos, aditivos, etc.), medicamentos
promotores de crecimiento, en cantidades que
satisfacen los requerimientos para animales de alta
genética.

Estanterias para el almacenamiento de las
materias primas ubicadas en las bodegas de la
planta de produccién.

Es un mosaico de madera utilizado para albergar
las materias primas o productos terminados. El
entablado se logra con madera en formato
rectangular, de longitud, anchura y grosor muy
variables.
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RESUMEN

Trouw Nutrition Guatemala S.A., es una empresa nueva en Guatemala
con dos afios de experiencia en la industria de alimentacion y nutricion animal,
dedicada a la produccién de premezclas vitaminicas, minerales y vitaminico
mineral para diversas especies dentro de la rama animal. Esto le ha permitido
compenetrarse en el mercado y tener un crecimiento aceptable para desarrollar

proyectos internos y mejoras a la organizacion.

Dentro de las necesidades que surgieron para el desarrollo de este
proyecto, en el departamento de recursos humanos, como responsable de las
acciones que se llevaron a cabo, se garantizé que a través de los recursos
disponibles tanto de informacién, técnicos, materiales y humanos, se logré
disefiar un plan de mejora para el desarrollo organizacional de personal que

involucre a todos los empleados, tanto operativos como administrativos.

Teniendo un control y evaluacion de su desempefio y las actividades
realizadas a través de la implementacion y distribucion efectiva de politicas y
procedimientos, se logré estandarizar y mejorar el manejo de la informacién
interna, logrando establecer los mecanismos para la creacibn de manuales
administrativos y que todo el personal contribuya a un mejor entorno de trabajo,
desarrollando una cultura organizacional participativa en la empresa y en cada

uno de sus departamentos.

Como segunda fase y dentro de las labores realizadas en el

departamento de produccion, en base a los estudios pertinentes que se
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elaboraron a través del analisis de deteccidon y evaluacién riesgos durante los
procesos de produccion, asi como el estudio detallado de tiempos y movimientos
en los mismos, se logré implementar un control estratégico que permita optimizar
los procesos y dar capacidad de respuesta ante un problema de produccion; a
su vez, implementando las mejoras necesarias para incrementar la eficiencia y
dando retroalimentacion necesaria cuando lo amerite este sistema a fin de poder

evaluar si cumple o no con las disposiciones establecidas.

Asimismo, puesto que es de vital importancia la seguridad industrial y la
prevencion ante la exposicion de desastres naturales a los cuales esta en riesgo
la empresa, se elaboraron planes de emergencia y contingencia, €stos contienen
las acciones a llevar a cabo antes, durante y después de la ocurrencia de un
fenémeno natural o provocado por el ser humano, que puede producirse en las
instalaciones de la empresa; para ello es necesario la conformacion de brigadas
de emergencia, coordinando, planificando y desarrollando las capacitaciones

pertinentes.
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OBJETIVOS

GENERAL

Implementar un plan de mejoramiento que permita enriquecer el
desarrollo organizacional de la empresa, para mejorar los sistemas operativos,
administrativos y del personal, para lograr la calidad en los procesos de
produccion de la planta, fortaleciendo la supervision y establecer un registro del
tiempo y las operaciones de los procesos, cumpliendo con los estandares

establecidos y mejorar la seguridad industrial.

ESPECIFICOS

1. Crear un descriptor que asigne informacién referente a los puestos de
trabajo acorde a las atribuciones y factores determinantes que deben

existir.

2. Implementar y uniformar una guia para la elaboracion de manuales de
normas y procedimientos administrativos conforme los procesos que

se desarrollan en cada departamento.

XIX



Distribuir efectivamente la documentacion e informacion sobre un
reglamento interno de trabajo a través del departamento de recursos
humanos, para orientar, estandarizar, y establecer las
responsabilidades y obligaciones de todos los empleados para con la

empresa.

Mejorar los sistemas de informacion de las bases de datos.

Realizar evaluaciones de desempefio a todo el personal a través de
un modelo que mida el ejercicio de sus relaciones laborales e

interpersonales, contribuyendo al desarrollo de la empresa.

Realizar y estandarizar el uso de los diagramas de flujo y de proceso
para las areas y procesos de produccion que se realizan en planta;
asi como los diagramas de circulacién para los movimientos de flujo

gue se realizan dentro de la misma.

Establecer un entorno de trabajo y las condiciones operacionales
idoneas para los procesos productivos de la planta, mediante el
reacondicionamiento de racks y las mejoras pertinentes realizadas a
través de un estudio de deteccion y evaluaciéon de riesgos, durante los

procesos de produccién.

Mejorar los procesos productivos correspondientes a la elaboracién

de las premezclas en sus diferentes categorias, buscando minimizar

XX



tiempos, esfuerzos, eliminar demoras y aumentar la productividad

mediante el estudio de tiempos y movimientos.

Implementar planes de contingencia como medida de prevencion y
accion; antes, durante y después de un terremoto o riesgo de incendio

en las instalaciones de la empresa.
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INTRODUCCION

El proyecto “Plan de mejoramiento en el desarrollo organizacional del
personal, medicion del trabajo y optimizacion de los procesos productivos de
premezclas vitaminico minerales para la alimentacion animal en la empresa
Trouw Nutrition Guatemala S.A.”, fue desarrollado en dos fases conjuntamente

con el departamento de recursos humanos y el departamento de produccion.

Estructurandose primordialmente en actividades enfocadas en el disefio
de manuales administrativos y operacionales, distribucion y manejo efectivo de
la informacién interna, evaluacion del desempefio, diagnéstico de deteccion y
evaluacion de riesgos durante los procesos de produccion, estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la eficiencia y optimizar la produccion, y seguridad

industrial enfocandose en planes de emergencia y contingencia antes desastres.

Con ello, se desea garantizar que la ejecucion e implementacion de estas
actividades y las mejoras realizadas siga retroalimentado el desarrollo de
procesos cuando los equipos de trabajo basados en su linea de produccion, se
mantengan en éptimas condiciones, mejorando el control de calidad, y que el
personal se adhiera a los programas establecidos, el tiempo y la integridad

operativa de los productos.
En un alto grado, el plan a implementar y el desarrollo del proyecto influye

en la productividad y las relaciones laborales dentro de la empresa. Hoy y en el

futuro inmediato, la eficiencia de la produccién es un aspecto primordial, tanto

XX



para la administracion como para la fuerza de trabajo. En todo momento, se
debe reconocer la necesidad de usar el enfoque humano. Por ello, al desarrollar
y coordinar los métodos, procedimientos y estandares que sean justos para la
empresa y sus trabajadores, se lograran las mejoras, tanto en la calidad como
en la produccién de premezclas y demas productos nutricionales de alimentacion

animal.

Asi pues, conjuntamente con los registros y evaluaciones desarrolladas
se asegurara que la puesta en marcha del proyecto sea correcta, mejorando los
principios de disefio del trabajo respecto a: desarrollo organizacional, medicion y
entorno de trabajo y de sus procesos productivos; y seguridad industrial en toda

la planta.

Con la implementacién del proyecto se evitaran las causas de los
problemas y demoras durante la fabricacion de los productos, definiendo tiempos
estandarizados para poder mejorar la realizacion de los lotes de produccion, y
prevenir la aparicibn de problemas de fabricacion o de produccion de los
productos; pues esto reducird costos de retencion y almacenaje, asi como
también asegurando que las operaciones durante los procesos sean acordes a

los diagramas establecidos.

Puesto que para la empresa, poseer un control confiable de los tiempos,
organizacién y planificacion de los lotes de produccion, asegura que sus clientes
van a recibir el producto final tal y como lo necesitan y de esta forma se evitaran
reclamos y reprocesos. El compromiso que se tiene con la implementacion de
este proyecto no solo es llevar a cabo un proceso de mejoramiento continto en
la produccion sino también en el comportamiento tanto individual como

corporativo, con metas mensurables a alcanzar.
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1. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes de la empresa

Trouw Nutrition International es el lider mundial en premezclas,
especialidades de alimentacion y servicios innovadores y nutricionales para la
industria de la alimentacion animal. Esta compafia se encuentra ubicada en 25
paises, en los que se cuentan con alrededor de 5.000 empleados. Desde 1931,
su fuente de proveer a los alimentos soluciones que han de satisfacer las
necesidades de los productores de piensos, integradores, distribuidores y
mezcladores de origen, asi como para animales de compafia, han sido de gran

beneficio para la salud y desarrollo de la industria animal.

Trouw Nutrition International, a través de su casa matriz Nutreco
Company, da acceso a instalaciones de investigacion, el conocimiento y la
experiencia para todas las demas empresas hermanas alrededor del mundo. La
tecnologia de produccién moderna y los métodos de andlisis minuciosos para
garantizar la alta calidad de todos los procesos de Trouw Nutrition Internacional
para la fabricacion de sus productos esta garantizada, a través de normas y

estandares internacionales.

Su posicionamiento estratégico de mercado en toda Europa, América y
Asia, junto con su red de distribucion global, les permite servir con éxito todos los
mercados de alimentacion, mientras que sus cualificados empleados actuan

como sensores de negocios en el mundo de la agroindustria.



Trouw Nutrition Guatemala S.A, se establecié alrededor de dos afios atrés
como una empresa floreciente, con la ambicion y la capacidad probada
anualmente para crecer, inspirando confianza en sus clientes y cubriendo el

mercado nacional y regional de la industria para la alimentacion animal.

1.2. Misién

“Trouw Nutrition Guatemala S.A, es una compafiia dedicada a la
produccion de premezclas de nutricion animal, que brinda soluciones
innovadoras y seguras para la alimentacion de las especies animales

asegurando la satisfaccién de los clientes.”

1.3. Visién

“Ser lideres en la produccion y venta de premezclas a nivel nacional y
regional, logrando un constante crecimiento de la compafia en armonia con la
naturaleza y la sociedad, gestionando negocios que cumplan con nuestros

valores y generando continuos y aceptables dividendos en nuestras acciones.” 2

! Pamela Cruz. Responsable de recursos humanos. Trouw Nutrition Guatemala S.A.,
septiembre de 2009. Comunicacion personal.

2 Ibid.



1.4. Politicade calidad

“Todos los proveedores de aditivos para piensos y materias primas son
seleccionados para cumplir con las normas de Trouw Nutrition a nivel
internacional, asi como los requisitos segun la legislacién aplicable en
Guatemala. Los procesos estan estrictamente controlados para satisfacer las

necesidades de los clientes y los requisitos legales.

La solida calidad de Trouw Nutrition Guatemala S.A y el enfoque de
seguridad alimentaria se basan en la aplicacion de las normas de Nutreco
Company a través de un amplio programa de calidad de los alimentos llamado
Nutrace. El programa Nutrace garantiza la seguridad y la calidad de los
ingredientes de piensos hasta los productos terminados. Lo méas importante,

mejora las operaciones y la rentabilidad para sus clientes y sus socios.

El programa Nutrace, aplicado en todos los negocios de Nutreco
Company para todos los productos de Trouw Nutrition alrededor del mundo,
cumplen con los clientes y las demandas legales y compatibles con las normas

internacionales, estructurandose en cuatro:

1. Calidad certificada
2. Ingrediente de evaluacion y control
3. Seguimiento

4. Gestion de riesgos

El valor afladido para los clientes es un sistema de calidad certificado que
garantiza la entrega de buenos productos, consistente y confiable en una

busqueda y seleccion de proveedores confiables a través de los “ingredientes de



evaluacion y gestion”, para abastecer los aditivos para piensos inocuos y de alta
calidad, materias primas y productos de especialidad.

El control y vigilancia mundial garantiza productos seguros y el
intercambio de datos analiticos mediante la gestion de riesgos que previene las
crisis y asegura el manejo profesional que minimice los riesgos y garantiza que
la informacioén fluya de los proveedores y de las materias primas hasta que los

productos terminados son entregados a nuestros clientes.

La alimentacién de todo el mundo para abordar alimentos de calidad
dentro de Trouw Nutrition Guatemala S.A es totalmente compatible con el
programa Nutrace. Por ende, Trouw Nutrition es parte integral de la red mundial
de Nutreco Company y asegura la calidad y la seguridad desde la compra hasta

la entrega y recepcion en los clientes en todos sus productos.” 2

1.5. Estructura organizacional

En la figura 1, se muestra el organigrama de Trouw Nutrition Guatemala
S.A. En este se puede apreciar la jerarquia de puestos y se figura el estado de la
comunicacion de responsabilidades y autoridad.

® pamela Cruz. Responsable de recursos humanos. Trouw Nutrition Guatemala S.A.,

septiembre de 2009. Comunicacién personal.




Figura 1. Estructura organizacional Trouw Nutrition Guatemala S.A.
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1.6. Actividades que realiza la empresa

Trouw Nutrition Guatemala S.A, es miembro de Nutreco Company y
pertenece a las empresas Trouw Nutrition International. La compaifia se
encarga de asistir a todos los paises de América Central y el Caribe,
proporcionando a los fabricantes de piensos, ganados y productores de aves de
corral, productos innovadores relacionados con la nutricidbn animal. Su objetivo
es proporcionar a los clientes soluciones globales que mejoren la productividad

animal y la granja.

Para obtener un mejor prestigio, a través de las buenas practicas de
manufactura, la fiabilidad, las innovaciones y soluciones de nutricibn segura,
vinculan todas las actividades administrativas, procedimientos y de produccion
fuertemente con sus clientes y proveedores. Para ello, la compafiia se basa en
estrictos controles de calidad, y en proporcionar las premezclas que ofrezcan
soluciones préacticas a los desafios de la industria animal. Dentro de dichos
productos de alimentacién, se encuentran premezclas vitaminicas, minerales o
vitaminico-minerales, cuyos ingredientes, suministran a las premezclas una
fuente completa y segura de alimento, pues estos, se seleccionan y formulan
para las necesidades del mercado, centrandose en el apoyo a los clientes para
la soluciéon de problemas especificos en la nutricion, la produccion y salud

animal.



1.7. Ubicacién

Trouw Nutrition Guatemala S.A, se encuentra ubicada en la Avenida
Petapa 47-31 “A” zona 12, Cuidad de Guatemala. La compafila comparte
instalaciones con la empresa BASF, encargada de la comercializacion de
productos quimicos; sin embargo, toda su estructura fisica, entiéndase, oficinas
administrativas y su planta de produccion, se encuentran independientemente
separadas entre si, por lo que las actividades en ambas empresas se realizan

sin interrumpir las labores y actividades que en éstas se realizan.

Figura 2. Trouw Nutrition Guatemala S.A.

Fuente: Fotografia tomada en vista frontal sobre Avenida Petapa, Ciudad Guatemala.






2. FASE TECNICO PROFESIONAL

2.1. Diagnéstico de la situacion actual en recursos humanos

El departamento de recursos humanos, se encarga de administrar los
sistemas para la clasificacion de puestos, equipos efectivos de trabajo,
proponer los proyectos, instructivos o manuales necesarios para regir las
relaciones de trabajo en toda la empresa, al ejecutar los procesos de
reclutamiento, seleccion, contratacion y desvinculacion del personal, asiste a los
superiores y ejecutivos en la administracion del sistema de personal y en los
problemas que su implantacion puede acarrear, asi como también asesorar a
gerencia en la elaboracion y formulacion de una politica cientifica de
administracion de personal; por lo que la realizacion del trabajo de este
departamento, estan muy saturadas y con poca disponibilidad de tiempo para

las labores mencionadas.

Los procesos correspondientes para este departamento son de los mas
importantes, pues se basan sobre todo en la negociacion y relacion permanente
con la parte laboral. Esto ha hecho que sea uno de los puestos mejor
remunerados y con mayor rotacién de personal, debido en gran parte a la gran

presion a la presion que esta sometido el responsable de recursos humanos.

Se detectaron varias situaciones por las cuales existié la necesidad de
realizar las diferentes actividades laborales para mejorar el desarrollo

organizacional del departamento, enlazando dichas actividades hacia todo el



personal de la compafia, pues se tiene una interrelacion de forma directa en

cada uno de los departamentos bajo los cuales esta constituida la misma.

Los problemas detectados repercuten en la labor del departamento,
puesto que las causas por las que estos estan constituidos atrasan los avances
gue se desean lograr, o bien, no son implementados de la manera correcta,
puesto que carecen de informacion, politicas y procedimientos previamente
elaborados que debieran de mejorar los planes y los recursos que se desean

utilizar.

2.1.1. Diagrama causay efecto

El diagrama de causa y efecto se obtuvo a través de entrevistas al
personal administrativo y con el responsable de recursos humanos, definiendo
el problema critico e identificando las causas principales que se han dividido en
cinco categorias, siendo estas: humanas, mantenimiento, tecnologia,
administracion y métodos; cada una dividida en subcausas que describen los
efectos y factores detectados que traen consigo dicho problema. Después de
haber realizado el diagnéstico por medio de esta Gtil herramienta, se definié que
el problema consiste en la forma de como el departamento de recursos
humanos ve la funcionalidad del trabajo administrativo y la interrelacion del
personal en la empresa, sin tener una distribucion efectiva de la documentacion,
falta de informacibn y manejo adecuado de sus sistemas informaticos;
careciendo de buen desarrollo organizacional. Esto deriva por consiguiente, que
en cada una de las causas primarias se tengan efectos significativos que
influyen en el desarrollo de las actividades que se realizan a nivel

administrativo, siendo los siguientes:
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e Tecnologia: las herramientas y los paquetes de software no son
utilizados como elementos de retroalimentacion en el sistema de
coémputo, lo cual genera falta de automatizacién, control y actualizacién

de las bases de datos de manera constante.

¢ Administracion: se crea desorden y confusion en el proceso de definir
Jquiénes tomaran las decisiones?, quién realizara qué trabajos?, y
Jquién le reportara a quién?, pues no se tiene definida una direccién en
la cual se delegue autoridades que logren que el personal realice las
tareas necesarias para lograr las metas propuestas y se tenga un
control que vigile en forma consciente el desempefio del proceso para

tomar una accion correctiva.

¢ Mantenimiento: existen equipos de computacion en mal estado; algunos
ya obsoletos, por falta de mantenimiento y adecuada limpieza, lo cual

dificulta las tareas propias dentro del sistema informatico.

e Meétodos: la informacién sobre los procedimientos, puestos de trabajo, y
reglamentos, se conoce de manera empirica, pues no existe algun
documento formal que avalé las acciones que se llevan a cabo, cuya

responsabilidad es del departamento de recursos humanos.

e Personal: muchos de los puestos de trabajo son ocupados por personal
no profesional o sin experiencia, el cual no es capacitado y evaluado

conforme a su desempefio.

Por consiguiente, en la figura 3 se presenta el resultado obtenido del

andlisis realizado a través de esta herramienta.
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Figura 3. Diagrama causa y efecto.
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A través de los resultados obtenidos en el diagrama, se establecen las
siguientes estrategias para mejorar y solucionar mediante nuevas acciones las

labores del departamento de recursos humanos:

e Estudios coordinados con el personal que definan los aspectos
fundamentales que se deben poseer para el perfil de sus puestos de

trabajo.

e Enlace de las operaciones y procedimientos realizados
administrativamente en cada uno de los departamentos de la empresa

mediante una guia para la elaboracién de manuales.

e Analisis de las bases de datos y programas que se utilizan

actualmente en los sistemas de computo.

e Documentacién efectiva de las politicas internas para todo el personal

de la empresa.

e Formularios de control y supervision para la informacién interna

referente al personal.

e Evaluaciones de desempefio medibles que permiten calificar a través
de distintos factores personales y laborales las actitudes y aptitudes

correspondientes para cada empleado.
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2.1.2. Anédlisis de su sistema operacional interno

El departamento de recursos humanos cuenta con la integracion de
sistemas operativos e informaticos que operan a nivel corporativo, cuyo
mecanismo e implementacion se efectda a través de una red computacional
siguiendo instrucciones y rigiéndose bajo los lineamientos de la casa matriz. Sin
embargo, internamente, el departamento cuenta con sus propios programas
operacionales, equipos de computo y herramientas que le permiten realizar sus

labores de manera accesible para concretar las actividades que se requieren.

Sin embargo, algunos de los programas que utilizan no estan enlazados
de manera sistematica con el resto de los departamentos, asi como también, no
estan actualizados y carecen de automatizacion, puesto que se guian bajo una
serie de instrucciones deficientes para su uso, cuyo manejo retrasa muchas
actividades pues este no es moderno y se tiene que volver a procesar toda la
nueva informacion para volver a actualizar el mismo. Las bases de datos que
sirven como herramienta en el andlisis de la informacion interna del personal,

no permiten realizar cambios significativos de la informacion.
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2.1.3. Descripcion de la documentacion interna de RRHH

El departamento de recursos humanos se encarga de registrar toda la
informacion, reglamentos y politicas de la compafiia, por medio del cual existen
actualmente procedimientos no estandarizados para uso interno; los cuales
carecen de informacion respecto a las labores y actividades asignadas para
cada departamento y puestos de trabajo. Acorde a los lineamientos e
instrucciones establecidos se dan reglamentos que no estan definidos a las
normas, compromisos y obligaciones que cada trabajador ejerce con la
empresa en el desarrollo de sus funciones de manera actualizada, pues el
control de las politicas de la compainiia las ejerce cada trabajador acorde a las
posibilidades bajo las cuales puedan realizar cambios que alteren las

condiciones establecidas con anterioridad.

A través del control y supervision mediante observacion directa se
evalia el desempefio de cada trabajador pero no se mide la eficiencia y las
relaciones laborales de dicha persona con el resto del personal, a la vez, que
carecen de capacitaciones que logren definir si los aportes que brindan a la

empresa son realmente efectivos e idoneos para realizar su trabajo.

Cada posicion de trabajo se describe brevemente a modo de resumen,
enfatizando las caracteristicas principales que reune un candidato idéneo para
este puesto de trabajo, pero a la vez que la empresa recibe dicha informacién
de parte del candidato, a esté no se le brinda un perfil del puesto de trabajo
para el cual quiere optar, de manera de que los trabajadores sepan lo que la

comparniia espera de ellos y lo que ellos esperan de la compaifiia.
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Los procesos, normas y procedimientos, que establecen la informacion
referente a cada departamento con el fin de delimitar las responsabilidades y
las funciones de los empleados en toda la compafiia, estan enfocados a través
de una serie de atribuciones y no de manuales, que se establecen en que el
departamento de recursos humanos para llevar los procesos hacia todas las
actividades de la empresa y distribuir las responsabilidades en cada uno de los

cargos de la organizacion.

2.2. Diagnoéstico de la situacién actual en la planta de produccion

Actualmente la planta es dirigida por el responsable de produccion, que
tiene a su cargo, generar las 6rdenes correspondientes para procesar los lotes
bajo pedido de los clientes, con todas las especificaciones y requerimientos que
se necesitan para la elaboracion de los mismos. Se cuenta con un responsable
de aseguramiento de la calidad, quien vela por el cumplimento de todas las
normas, estandares y seguimiento a los programas de calidad establecidos en

la compaiiia.

Dentro del recurso humano de la planta, existen seis operarios, los
cuales estan encargados del procesamiento y realizacién de todos los lotes de
produccion, tanto vitaminicos, minerales, como vitaminico-minerales,
necesarios para la alimentacion animal. Dentro de dicho personal operativo se
encuentra el encargado de bodega, dos operarios para el area de
microcomponentes, dos operarios para el area de macrocomponentes y un
operario encargado del etiguetado de los sacos en donde es descargado el

producto terminado, para ser enviado a su destino final.
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Cabe destacar, que los operarios de macropesaje también son por lo
general, los encargados de las lineas de produccién, pues no se cuenta con

mas personal operativo para realizar las tareas asignadas dentro de la planta.

Basicamente, las labores realizadas en la planta de produccién se
constituyen por las labores realizadas en cada una de sus areas, las cuales
estan vinculadas entre si para procesar cada uno de los lotes que demandan
los clientes. El proceso inicia luego que el responsable de produccién genera
las 6rdenes correspondientes para realizar dichos lotes; se pesan las materias
primas tanto en las areas de microcomponentes como en macrocomponentes,
para luego vaciarlas conjuntamente en la tolva de carga del area de mezclado,
correspondiente a cualquiera de las tres lineas de produccion, excepto cuando
el proceso se lleva a cabo Unicamente en micropesaje, haciendo uso de la

mezcladora cuatro.

Seguidamente, los lotes son mezclados para que posteriormente el
producto final sea ensacado, estibado, cosido y entarimado. La etapa final del
proceso de produccion y sus operaciones en la planta, consiste en que estos

productos terminados queden entonces disponibles para su entrega.

Dado, que la produccion de los lotes es muy variable, pues dependen de
los pedidos que los clientes soliciten, la demanda puede sufrir altibajos o
periodos en los cuales se saturan las lineas por la cantidad de lotes que se
requieren producir, y se debe subcontratar asistentes o ayudantes del personal
operativo para la realizacion de los mismos, o bien periodos en los debido a
esos altibajos, la demanda de produccion suele ser baja, generando que los

indices de eficiencia no sean regulares.

El andlisis FODA se utiliz6 como herramienta para el analisis de como los

procesos de produccion que se desarrollan dentro de la planta, asi como para
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buscar las estrategias que brinden soluciones a los problemas detectados. Por

tanto, en la tabla | se da a conocer el analisis FODA establecido.

Tabla I. Analisis situacional del departamento de produccion.

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Aceptacién nacional e
internacional en la calidad de
sus productos.

Crecimiento anual a nivel
administrativo como productivo.
Se de

formulacion, las

tiene un modulo
que define
férmulas acordadas con cada
cliente.

Todas las 6rdenes de
produccion se realizan en base
a formulas asegurando una alta
calidad de los productos.

No existe contaminacion
ambiental debido al
mantenimiento efectivo a la

maquinaria.
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Acorde a la demanda, las
lineas de produccioén son
insuficientes para terminar en el
tiempo estimado.

Se tienen procedimientos, los
cuales no estan siendo
revisados.

No cuentan con una
documentacion que establezca
los tiempos y registros para los
lotes de produccién.

No existen diagramas de flujo
gue sirvan como herramienta y
guia para las operaciones que
se realizan.

Inexistencia de un seguimiento
adecuado en la distribucion de
las materias primas y productos

hacia las bodegas.




Tabla I. Continuacion...

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Creacion e implementacion de
otras sucursales, bodegas y
plantas de produccién en el
interior del pais a largo plazo.
Acreditacion a través de las
entidades correspondientes
que certifiquen la planta a nivel
nacional e internacional.
Mayor aceptacion de los
productos a nivel demogréfico,
logrando cubrir territorios
nuevos de mercado.
Retroalimentacion y
capacitacién de nuevo personal
calificado y avalado
internacionalmente por casa

matriz.

Tendencia preocupante a la
inestabilidad financiera en la
region centroamericana y del
Caribe.

Crecimiento de la competencia
con la apertura de otras plantas
de produccién referentes a
compaifiias que incursionan en
el mercado nacional.

Cambio del valor en la moneda
nacional frente al dolar que
influye en la produccion e
incremento de los precios de
los productos que se ofrecen a

los clientes.

A través de la lista obtenida en el diagnéstico FODA, se establecen las
siguientes estrategias mediante la matriz correspondiente, para mejorar y
buscar solucionar mediante nuevas acciones las labores del departamento de
produccion, para que asi, tanto la planta de produccion como toda la empresa

obtengan mayores beneficios tanto a nivel interno como externo:
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Tabla Il. Andlisis matricial FODA. Propuesta de estrategias.
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Las estrategias descritas correspondientes a esta matriz se deben utilizar
como medio para lograr beneficios que contribuyan a mejorar las operaciones y
actividades relacionadas con los procesos de produccion, optimizando las
mismas y logrando mejorar la productividad de la planta, logrando estabilidad,

un mayor crecimiento y ganancias a largo plazo.

A continuacion se describe cada una de las areas y los procesos de la
planta de produccion, de forma mas especifica, y a través de los diagramas de
flujo del proceso, comprender como esté distribuida la planta de produccion, a
fin de que esta informacidén sirva como guia y orientacién a las actividades

realizadas.

2.2.1. Descripcion de las areas de la planta de produccién de

premezclas

Trouw Nutrition Guatemala S.A, cuenta con una planta de produccion
encargada de procesar las premezclas vitaminicas, minerales y vitaminico-
minerales en sus diferentes categorias. Dicha planta de produccién, esta
integrada por 4 lineas de produccion, especificamente utilizadas para el
vaciado, mezclado y ensacado de los lotes, dependiendo de sus pesos Yy
cantidad de materias primas que estos requieran. Tres de estas lineas se
encuentran el area de mezclado, mientras que la cuarta en el cuarto para el

pesaje de las vitaminas y minerales de microcomponentes.
La planta se subdivide en otras areas importantes e indispensables para

la produccién y las actividades que los operarios realizan en ella. Estas areas

son de macrocomponentes, el cuarto de aditivos y antibioticos, el cuarto de
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refrigeracion, el cuarto de productos toxicos, el area de descarga y recepcion de
material y las bodegas de materia prima y producto terminado respectivamente.

Figura 4. Plano de las areas que conforman la planta de produccion.

— e

AREA
ETIQUETADO

Cuarto
Toxicos
%

Banos

Cuarto
Aditivos/

PLANTA DE Antibidticos
PRODUCCION
* n
Cuarto
Frio -4 -
Area de Lineas de
Macropesaje Produccion Area de
Micropesaje
Ly

2.2.1.1. Areade almacenamiento

El &rea de almacenado se encuentra dividida en materias primas toxicas
y no téxicas; ademas de las bodegas de materia prima, las cuales estan
separadas conforme al almacenaje de dichas materias primas en los lugares
adecuados, evitando algun tipo de contaminacion cruzada y llevando control
sobre el mismo. Si se reciben tarimas de proteinas (aditivos), sin plastico
strech, el encargado de bodega debe flejarlas para evitar contaminacion. Al
producto que ingresa se le coloca etiqueta color rojo sefializando que no se

puede utilizar hasta que se termine el lote de la materia prima ya existente, la
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cual tiene etiqueta color verde, sefializando que se esta utilizando o serd
utilizada; por lo tanto, el &rea de almacenamiento esta exenta de dificultades y

la recepcidon de materias primas se lleva a cabo con normalidad.

Para la identificacion de materias primas y materiales indirectos se

realiza la siguiente clasificacion y almacenamiento como sigue:

Vitaminas, vehiculos y pigmentos en la bodega de materia prima 2.

e Minerales, aditivos y otros en la bodega de materia prima 1.

e Toxicos en el cuarto de toxicos.

e Antibitticos en el carrusel del cuarto de aditivos y antibiéticos.

e Enzimas en el cuarto frio.

2.2.1.2. Macrocomponentes

En el &rea de macrocomponentes es donde se pesan todas las materias
primas que exceden la cantidad de un entero, es decir, aquellas materias
primas en bolsas, cajas o sacos sellados de cualquier ingrediente cuyos
contenidos estan dados en pesos netos; asi como también el pesaje de los
vehiculos cuyos ingredientes son utilizados para diluir los demas componentes
de una premezcla. Generalmente se utiliza carbonato de calcio (CaCO3) y

granillo, que se necesitan para complementar los lotes de produccion.
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Figura 5. Diagrama de flujo del proceso (DFP) para el pesaje en el area de

macrocomponentes.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis 'Fernando Lopez
macrocomponentes Martinez
INICIA Seleccion 'de las tarimas PAGINA 11
para pesaje
TERMINA Lote almacenado en METODO Actual
area asignada
Bodega de materia
Prima.
2.00 min N Seleccion de tarimas
Klj en buen estado para
el pesaje del lote.
26 m Dj> Traer MP que se
15.00 min requiere en la orden.
15.00 min <1> Agregar vehiculos y
enteros segun orden.
5.30 min 1 Examinar todas las
cantidades pesadas.
3.45 min <2> Identificar tarima del
lote de produccion.
3.30m |:2$ Hacia &rea asignada.
2.50 min
" Lote almacenado en
area asignada.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 2 18.45
INSPECCIONES 1 05.30
TRANSPORTES 2 17.50 29.30
DEMORAS [
OP. COMBINADAS 1 02.00
ALMACENAMIENTOS A s
TOTAL 43.25 min 29.30m
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Durante el seguimiento que los operarios desarrollaron para ejercer sus
labores tal y como se muestra en el diagrama de flujo que se describid, se
observd lo siguiente: actualmente se cuenta con una carretilla utilizada por
todos los operarios de la planta de producciébn en sus diversas tareas
correspondientes durante el procesamiento de los lotes y los pedidos que se

realizan.

Se observo que se provocan retrasos con la utilizacion de la misma, pues
en ocasiones, el operario de macrocomponentes tiene que esperar que el
operario de la linea de produccién o alguno de los operarios de micropesaje
regrese la carretilla al area de macropesaje, pues en ese momento esta
haciendo uso de ella, y el operario de macropesaje no puede llevar los botes al

area asignada previo a su procesamiento en las lineas.

Asimismo, en ocasiones resulta que ambos operarios de macropesaje
necesitan hacer uso de la carretilla pues deben traer las materias primas que
necesitan pesar de las bodegas al &rea de macropesaje y tienen que turnarse o
bien esperar que uno termine el transporte primero para que el otro pueda
hacer uso de la misma y realizar su actividad, pues a veces es necesario
realizar dos 0 mas viajes por operario hacia las bodegas para traer las materias

primas necesarias.

2.2.1.3. Microcomponentes

El area de microcomponentes se caracteriza para procesar todos
aguellos pedidos cuyos lotes de produccién no sean en pesos mayores a 50 kg.

Esta constituida por dos sub areas cuya importancia es igual de indispensable
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para la produccion de los lotes; siendo estés, el cuarto de aditivos y antibidticos
y el &rea para el pesaje correspondiente a las vitaminas y minerales.

2.2.1.3.1. Areas de pesaje

En el area de pesaje de microcomponentes es donde se lleva a cabo el
pesaje de todas las vitaminas y minerales cuyo peso se trate de un lote menor o
igual a 25kg en las basculas y de 25kg a 50kg de premezclas en la mezcladora
haciendo uso de esta de forma correcta. En el cuarto de aditivos y antibioticos
se pesan aquellas materias primas clasificadas como aditivos y antibioticos que

indique la orden de produccién.

Por ende, a continuacion se muestra el diagrama de flujo para el pesaje
en el area de microcomponentes, en el cual se definen las operaciones que se
desarrollan previas a que el lote pase a las lineas de produccién conjuntamente

con lo pesado en el area de macrocomponentes.
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Figura 6. Diagrama de flujo del proceso (DFP) para el pesaje en el area de

microcomponentes.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
microcomponentes Martinez
INICIA R§V|S|on de materias PAGINA 172
primas
TERMINA Lote almacenado en METODO Actual
area asignada
15.00 min 3 Pesaje de aditivos y/o Bodega de materia
Antibidticos en linners. Prima.
7.50min [~ Complemento de MP 2.50min [ 4 | Revisarlas materias
sz y revision de linners. primas con la OC.
45m Dj> Hacia area de micros . 1.30 min _1 Esperar elevador
2.10 min con los botes azules.
1.20 min 5 Inspeccion fisica de
los botes para MP.
0.50 min [~ Seleccionar medidas
\1 )Y revisar los datos.
80.00 min Pesaje de todas las
diluciones.
60.00 min Generar la hoja de
control con las cant.

5.00 min ° Identificar el lote de
produccién pesado.

A
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Figura 6. Continuacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
microcomponentes Martinez
INICIA Revision de materias PAGINA 22
primas
TERMINA Lote aimacenado en METODO Actual
area asignada
Q)

6.30 min 3 Verificar orden de la
produccidn con la
hoja de control.

6m |:2j> Hacia area asignada.

4.35 min

Lote almacenado en
el area asignada.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 4 160.00
INSPECCIONES 3 10.00
TRANSPORTES 2 06.45 8.50
DEMORAS 1 01.30
OP. COMBINADAS 2 08.00
ALMACENAMIENTOS A s
TOTAL 185.75 min 8.50 m




Al realizar las observaciones para el diagnostico de esta &rea se
determind lo siguiente: durante el pesaje de los aditivos y/o antibidticos por
parte de los operarios de microcomponentes se notd que para pesar cada una
de las materias primas para el lote al cual estén destinadas, proceden a
colocarlas en bolsas negras y luego éstas las colocan en un area designada;
luego, cuando el operario de micropesaje lleva los botes de vitaminas y
minerales a dicha area asignada coloca las bolsas negras sobre los botes

correspondientes.

Sin embargo, se ha realizado un proceso lento en este cuarto debido a
gue cada materia prima es separada en distintas bolsas, las cuales deben ir
identificadas debidamente con su codigo, lote, peso y nombre de la féormula, a
pesar que esto se hace siguiendo el protocolo correspondiente por descuido o
distraccion del operario sea bien de micro o macropesaje en su momento puede
equivocar o generar confusion en las bolsas transportando las materias primas

a las lineas de produccién de manera errénea.

Esto puede suceder debido a que al colocar las bolsas negras sobre los
botes de los lotes que les corresponden, a veces debido a que su pesaje es
relativamente grande quedan mal colocados sobre dichos botes y por mal
manipulacion de dichas bolsas o su peso, estos pueden reventarse; o bien,
deben colocarse en la superficie a la par de los botes del lote, con lo cual puede
generar confusién con los otros lotes pesados que se van colocando en el area

asignada.
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2.3. Descripcion de los procesos actuales de la planta de produccion de

premezclas

Para detallar de manera mas especifica las operaciones que se realizan
en las &reas anteriormente descritas, a continuacion se presentan las siguientes

descripciones, con la informacion correspondiente a cada una de ellas.

2.3.1. Descargay recepcion de material

El encargado de bodega antes de proceder a descargar un vehiculo de
transporte con materia prima o material de empaque, debe recibir la siguiente

documentacion:

e Correo electronico por parte del responsable de compras confirmando

gué materias primas van a ingresar y su cantidad.
e Asegurarse que el certificado de andlisis venga dentro de la
documentacion o que el responsable de aseguramiento de calidad lo

tenga.

e Tener la correspondiente orden de compra que ampara el ingreso de la

materia prima o material de empaque.
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2.3.2. Pesado y mezclado

Para esta actividad, los operarios suben por medio del elevador la
materia prima al segundo nivel de la planta, si se tratard de la mezcladora 3,
Ruberg; o bien al tercer nivel de la planta si se tratard de la mezcladora 1,
Buhler; o la mezcladora 2, Hayes & Stoles; para proceder al vaciado de dichas
materias primas a través de las tolvas de carga hacia las mezcladoras. Luego
estas inician un mezclado automético de la materia prima para luego

descargarla en el primer nivel donde se encuentra el area de ensacado.

2.3.2.1. Areade mezclado

En esta area, los operarios de las lineas de produccion realizan todo el
procesado para la produccion de los lotes bajo pedido de los clientes
posteriormente al vaciado del producto, operacién en la cual, el operario de
macropesaje lleva la tarima con los macrocomponentes y los botes pesados en
microcomponentes al area establecida a través del elevador; los cuales, son
descargados a través de la tolva de carga, vaciando la mitad de los vehiculos
dentro de dicha tolva de carga, luego los demas ingredientes y por ultimo la

segunda mitad de los vehiculos.

Por tanto, si el mezclado se trata de premezclas o productos farmix éste
se realiza siempre y cuando el pesaje asignado sea menor o igual a 50kg en el
area de micropesaje. La mezcla del producto es procesada en la mezcladora 4,
cuyo tiempo promedio de mezclado es constante y sera de 35 minutos por cada
lote de produccion.
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Si es un proceso para la elaboracion de las premezclas o productos
farmix en las otras lineas de produccién, estos pedidos se realizan bajo las
siguientes situaciones: siempre y cuando el pesaje asignado sea mayor a 50kg
pero menor o igual a 300kg, se procesara en la linea 3 correspondiente a la
mezcladora Ruberg; y si se tratase de una premezcla mayor a 300kg hasta
1500kg, maximo peso con el que pueden estar constituidos los lotes, se
procesara en la linea 1 y/o en la linea 2, correspondiente a las mezcladoras
Bulher y Hayes & Stoles. Para la mezcla del producto que es procesada en
ambas mezcladoras correspondientes a las lineas de produccion descritas, su

tiempo promedio es constante y sera de 5 minutos por cada lote de produccion.

En el caso de mezclado en la linea de medicamentos, que se refiere a la
linea 2; mezcladora Hayes & Stoles, cualquier premezcla para ganado y
caballos debe realizarse de primero; esto, con el objetivo de no realizar una
limpieza de dicha linea incensaria al momento de realizar dichos lotes para no

contaminar el producto con residuos del lote anterior.

2.3.2.2. Areade ensacado

El area de ensacado se encuentra integrada siempre a cada una de las
lineas de produccion. En este caso, luego de haber realizado el mezclado de
los lotes en cualquiera de las lineas correspondientes, los operarios se
disponen a ensacar el producto a través de la tolva de descarga, conectada
sistematicamente con la mezcladora, a fin de que conforme se procesen los
lotes, el producto se deposite en los sacos correspondientes y luego estos se
vallan entarimando conforme las especificaciones de cada pedido y ser

trasladados hacia la bodega de producto terminado (BPT).
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Figura 7. Diagrama de flujo del proceso (DFP) para el vaciado, mezcla y

empagque.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla'y ANALISTA Luis Fernando Lopez
empaque Martinez
INICIA Llevar lote al area previa | o5~ i\ 13
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Actual

Lote almacenado en
el area asignada.

5.00m Llevar lote al area
3.00 min |:1 previa a vaciado.

7.00 min Revisar botes y las

cantidades del lote.

[EnY

7.00 min Ingresar el lote al ele-
1 vador con el palet.

7.50m |: Mover la carga por

7.30 min 2 el elevador.

6.00 min Vaciar la mitad del

2 vehiculo a través de

la tolva de carga.

5.00 min <3> Vaciar los botes
pesados en micro.

6.00 min (4) Vaciar la segunda

mitad de vehiculos.
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Figura 7. Continuacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla 'y ANALISTA Luis ,Fernando Lopez
empaque Martinez
INICIA LIeva_r lote al &rea previa PAGINA /3
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Actual
1.00 min 5 Cerrar tapa de la
tolva de carga y
asegurarla.
5.00 min (6) Mezclado automatico
de las lineas.
1.30 min <7> Programar la tolva
de descarga.
0.35 min 8 Colocar linner sobre
la ensacadora.
1.20 min Llenar sacos con el
9 producto terminado.
7.00m Mover los sacos
1.10 min |: llenos por la banda
Transportadora.
1.00 min Colocar marchamo

()

al linner dentro del
saco.

35




Figura 7. Continuacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla 'y ANALISTA Luis ,Fernando Lopez
empague Martinez
INICIA LIeva_r lote al area previa PAGINA 3/3
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Actual
()
10.00 min 1D Coser los sacos.
8.10 min Entarimado del
12 producto terminado.
5.50 min 19 Flejado de la tarima.
Bodega de producto
Terminado.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 13 57.45
INSPECCIONES 1 07.00
TRANSPORTES 3 11.40 19.5
DEMORAS [
OP. COMBINADAS 0O | ememeees
ALMACENAMIENTOS A
TOTAL 75.85 min 19.5m
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Para todo este proceso descrito durante el pesado y mezclado en las
lineas de produccién, se observo lo siguiente: para el procesamiento de algunos
lotes de produccion resulta necesario utilizar aceite mineral, el cual es extraido
del tonel que contiene dicha materia prima ubicada en el area de trabajo de las
lineas de produccién. Para la extraccion de dicho aceite, los operarios, si se
tratase de un tonel nuevo a utilizar, deben abrir la tapa metalica del tonel con un
cincel, seguidamente utilizan una cubeta negra la cual esta asignada para dicha
actividad, o bien bolsas negras las cuales deben ser pesadas con la cantidad de
aceite que requiere el lote para ser procesada y mezclada junto con las demas

materias primas.

Cuando el aceite mineral es debidamente pesado y trasladado en la
cubeta negra hacia el area asignada previo a ser procesada con el resto de los
botes y materias primas del lote, solamente se cuenta con una cubeta para la
extraccion del aceite, por lo que si dicha cubeta se encuentra ya disponible y en
espera conjuntamente con el lote pesado en el area de macros con
anterioridad, los operarios deben seguir utilizando bolsas negras para pesar las
cantidades de aceite que requieren algunos lotes siguientes, las cuales no son
convenientes para dicha operacién pues ha habido casos en los cuales se ha
roto dichas bolsas durante su transporte en el elevador hacia el area de

descarga de las lineas.

No solo con el aceite mineral, sino también en algunas ocasiones las
materias primas pesadas en el cuarto de aditivos y antibiéticos también se han
tenido que pesar de nuevo y complementar la pérdida del producto que se
derramé en las lineas de produccion; por lo que dichas circunstancias retrasan

las operaciones para procesar el lote.
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2.3.3. Empaque

Para la realizacion de esta operacion el operario de la linea de

produccion debe seguir los siguientes pasos como sigue:

= EIl operario de la linea programa la ensacadora segun la cantidad

deseada por unidad de empaque.

= Coloca las bolsas negras en la valvula de despacho de la
ensacadora, presiona el boton para dosificar, espera a que caiga una
porcibn de producto e introduce las bolsas al saco, una vez
depositando sobre éste el peso correcto se deja caer sobre la banda

transportadora.

= Cose los sacos kraft con la cosedora, teniendo cuidado de no lastimar

sus dedos.

» Estiba el producto en una tarima de manera adecuada.

» Solamente puede estibar 60 sacos por tarima como maximo.

= Si el cliente lo requiere, debe de colocar plastico strech y fleje

alrededor de la tarima, y luego se coloca en el area de producto

terminado.
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2.3.4. Despacho

Si se tratase de realizar algun despacho del producto, el encargado de
bodega con ayuda del montacargas transporta las tarimas con producto
terminado al &rea de carga y descarga. Seguidamente, verifica que el producto
terminado corresponda al descrito en el envio revisando en la etiqueta del saco:

el cédigo del producto, el nombre del producto y el cliente.

Revisados los numeros de lote que corresponden al producto terminado
0 materia prima que se estd despachando, al igual que las fechas de
produccioén y vencimiento, el encargado de bodega revisa que el empaque del
producto terminado y despachado se encuentren en 6ptimas condiciones, para

finalmente cargarlos en el contenedor o transporte requerido por el cliente.

2.4. Plan de mejoramiento en el departamento de recursos humanos

El plan de mejoramiento en el departamento de recursos humanos
contribuye a dejar implementado un desarrollo organizacional en el personal,

tanto en el departamento, como en toda la compafiia.

Con base en los resultados del diagnostico realizado para el
departamento; bajo el analisis y documentacién previa, se pretende que bajo la
direccién y coordinacion del responsable de recursos humanos se logre brindar
al personal administrativo una nueva organizacion para realizar sus labores;
esto incluye, realizar los cambios necesarios en la forma de trabajo, acciones y
procedimientos que se llevan a cabo a fin de ejercer cambios aplicados a la

administracion, su naturaleza y calidad en las relaciones laborales; presentando
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a la empresa, un concepto dinamico de organizacién, cultura organizacional,
creacién, mejoramiento, estandarizacion e implementacién de formularios,
manuales, procedimientos y toda la documentacion procedente que integre el

trabajo del personal de una forma ordenada, sistematica y responsable.

Asimismo, en el manejo de la informacién, programas y equipos;
asumiendo cada quien el rol que le corresponde para realizar las actividades y
labores que se ejecuten; delegando autoridades y haciendo énfasis a la
importancia que debe tener cada proceso implementado, generando un cambio

sustancial en pro de los objetivos de la empresa.

2.4.1. Implementacién y estandarizacion de formularios

Para cumplir con los fines que se tenian propuestos para este punto, se
consideré conveniente establecer el tipo de informacion y disefio de los
formatos y formularios para el departamento de recursos humanos, en los
cuales podra llevar control sobre los permisos, ausencias, altas y bajas del
personal dentro de la empresa; dicha informacion referente al personal sobre
cada trabajador, actualizara la base de datos correspondiente y estandarizara el

cumplimiento de los mecanismos por los cuales estos fueron elaborados.
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2.4.1.1. Formularios de control y supervisién

La creacion de dichos formularios se estandarizaron con el fin que se
tenga informacion acerca del proceso, el comienzo y fin de cada actividad, no
s6lo en el trabajo, sino también externamente fuere de éste. Esta informacion
sera compartida entre todos los interesados, puesto que durante la supervision
y constancia de los mismos sera importante informar no soélo sus ausencias,
sino también de las razones o0 motivos por los cuales el trabajador se encuentra
inactivo o no se encuentra disponible para concretar ciertas actividades, pues
se justificara en los mismos el por qué se dieron circunstancias que
posiblemente no estaban contempladas o fueron de emergencia para el

trabajador.

Dado que estos formularios proporcionaran en una base de datos del
sistema de coOmputo, estos podran proporcionan informacion fiable tanto para el
departamento, como para la gerencia, pues estos pueden compararse después
de un tiempo con otra informacion para establecer su exactitud y asegurar
realmente que el trabajador cumpla con las obligaciones que le fueron

encomendadas o son clausula del contrato establecido para el puesto a ocupar.
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Figura 8. Formato implementado para solicitud de ausencias.

------- [ nutreco

TROUW NUTRITION INTERNATIONAL S.A
DEPARTAMENTO DE RECURSO0S HUMANOS

SOLICITUD DE PERMISO PARA AUSENTARSE

Fecha: | |

Nombre del trabajador:

Departamento al que pertenece:

Motivo de |la ausencia:

Duracidn solicitada para el permiso correspondiente:

El permiso es catalogado como:

Urgencia I:I Asuntos personales I:l Comisidn laboral |

Favor notificar en caso de ser necesario a:

Mamero telefonico #: | |

Celular: | |

E-mail: | |

Vo.Bo.
Firma del trabajador Jefe inmediato
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Figura 9. Formato implementado para solicitud de vacaciones.

RNATI OMNAL

@ Trouw Nutritio J 'nutreco

TROUW NUTRITION INTERNATIONAL S.A
DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

SOLICITUD DE VACACIONES

Fecha: |

NOMBRE DEL EMPLEADO:

DEPARTAMENTO:

Estimados sefiores: Por este medio solicito y hago de su conocimiento sirvance en otorgarme
dias de vacaciones, correspondientes al periodo , los cuales
quedaran establecidos de la siguiente manera:

DEL: AlL:
DEL: Al
DEL: AlL:
DEL: AlL:

TOTAL DE DIAS:

Agradezco de antemo su autorizacion a dicha solicitud, haciendo constar que el inicio de mis
actividades laborales serd a partir del | |

Atentamente,

Firma del trabajador VoBo Jefe Inmediato

VoBo Neftali Villanueva
Gerente General
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Figura 10. Formato implementado para el control de salidas del personal.
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Fecha:

AN Trouw Nutrition

TROUW NUTRITION INTERNATIONAL S.A
DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

CONTROL Y SALIDAS DE PERSONAL

f nutreco

Entrada

Salida

Entrada | Salida | Entrada

Salida

Entrada | Salida

Neftali Villanueva

Pamela Cruz

Manuel Archila

Hugo Giron

Lenin Urbina

Vivian Godinez

Kevin Palma

Nora Martinez

Giovanni Recinos

Monica Morales

Claudia Giron

Leslie Palencia

Alberto Arceta

Eladio Argueta

Juan Cruz

Mynor Soto

Felipe Lopez

Conrado Rosa

Carlos Cordoba

Carlos Garcia

Adolfo Chavarria

Erick Lemius

Rene Arocha

Agente Encargado:
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Figura 11. Formato implementado para el registro de atribuciones.

'.d Trouw Nutrtion Jnutreco

TROUW NUTRITION INTERNATIONAL S.A
DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

HOJA DE ATRIBUCIONES

Fecha: |

Colaborador:

Departamenta:
Nombre del puesto:
Horario de trabajo:

Atribuciones:

FIRMA: |
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2.4.1.2. Manejo de informacion interna para el personal

sobre capacitaciones

El control interno en el manejo de la informacién referente al personal, es
un proceso efectuado y disefiado con el objeto de proporcionar un grado de
seguridad razonable y medible en cuanto a los beneficios que los trabajadores
obtienen de las capacitaciones y la consecucion de los objetivos que estas
pretenden dar para beneficio personal y de la propia empresa.

Para ello, este control debi6 ser establecido y ajustado a las politicas y
procedimientos del departamento, ayudando a conseguir una seguridad
razonable de que se lleve a cabo en forma eficaz todas las acciones
consideradas necesarias para afrontar los riesgos que existan respecto a la
consecucién de los objetivos a nivel de toda la compaiiia. Puesto que, en todos
los niveles y en todas las funciones, las capacitaciones que la empresa realiza
de manera externa, ya sea a través de congresos o cursos de interés, deben
traer beneficios sustanciales lo cual es posible mediante una serie de

evaluaciones.

Para que este manejo de informacion interna logre mantenerse, es
necesaria la supervision continuada, evaluaciones periédicas 0 una
combinacion de ambas cosas. La supervision continuada a estas
capacitaciones a través de estos formularios se dara posteriormente de las
mismas. Incluye tanto las actividades normales de direccion y supervision,
como otras actividades llevadas a cabo por el personal en la realizaciéon de sus

funciones.
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El alcance y la frecuencia de Ilas evaluaciones dependeran
esencialmente de la eficacia en el aprendizaje mediante los procesos de
supervision continuada. Las deficiencias detectadas en este control interno
deberan ser notificadas a niveles superiores, mientras que la alta direccion y el
consejo de administracion deberan ser informados de los aspectos significativos

observados.

Es preciso supervisar continuamente los controles internos para
asegurarse de que el proceso funciona segun lo previsto. Esto es muy
importante porque a medida que cambian los factores internos y externos, los
controles en el manejo de la informacién debe seguir siendo efectiva y dar a la

direccidén la seguridad en cada capacitacion.
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Figura 12. Ficha técnica de capacitaciones.
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Figura 13. Evaluacién de capacitaciones.
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Figura 13. Continuacion...
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2.4.2. Documentacion de los reglamentos y disposiciones internas
de trabajo

Se creo e implemento el reglamento interno de trabajo de la empresa, de
acuerdo a las politicas y disposiciones que se manejan dentro de la misma;
esto, con el objetivo que el departamento de recursos humanos tenga a
disposicion dicho reglamento para ser efectivo en todos los departamentos,
asumiendo el compromiso que debe tener cada trabajador en el seguimiento de
sus obligaciones y responsabilidades dentro de la empresa.

Ciertamente, a pesar que la empresa no contaba con dicho reglamento
de manera documentada, los trabajadores sabian cuales debian ser sus
obligaciones y responsabilidades, sin embargo, la informacion se manejaba de
manera empirica, existian discrepancias y/o confusiones en cuanto a algunos
reglamentos por lo que eso generaba una serie de estancamientos en la

difusion y hacia algunas acciones que se tomaban bajo criterio propio.

Una vez establecido dicho reglamento interno, cada vez que se tome una
decisiobn no serd necesario tomarla de manera arbitraria. Asimismo, los
reglamentos descritos reflejan la "personalidad" de la empresa, el lenguaje
utilizado para los capitulos de los mismos, seran percibidos como una politica
de actitud y de administracion hacia los empleados. Ademas, las disposiciones
establecidas al personal definen las conductas que la compafiia espera de los
trabajadores. La mayoria de las decisiones sobre el personal pueden ser
guiadas por las determinaciones estipuladas a través de este reglamento

interno de trabajo.
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El referido reglamento interno de trabajo fue estructurado y organizado
bajo una extension justificable, debiendo incluir en él, un contenido completo en
el que se especifican las normas correspondientes para todas aquellas
circunstancias, acciones y movimientos dentro de la empresa que tengan

relacion con las labores del personal, ayudando a tomar decisiones.

El reglamento incluye situaciones tales como:

e Asignacion de puesto y personal
e Empleo y condiciones laborales
e Prohibiciones

e Disposiciones legales

e Salarios

e Beneficios y prestaciones

Descrito esto, a continuacion se presenta el reglamento interno de
trabajo, asegurando que sera una excelente herramienta para reducir la
percepcion que existe de un tratamiento arbitrario de parte de los supervisores
hacia los trabajadores. Para que el reglamento interno sea efectivo, las normas
y disposiciones legales deberan ajustarse para responder a las cambiantes

necesidades de la empresa, cuando sea necesario.
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2.4.2.1. Reglamento interno de trabajo

Figura 14. Reglamento interno de trabajo.

& Trouw Nutrition |
Reglamento Interno de Trabajo

REGLAMENTO INTERNO DE TRABAJO

1. OBJETIVOS

El presente reglamento contiene las disposiciones internas, que regulan las relaciones
laborales entre Trouw Nutrition Guatemala S.A. y su personal, estableciendo sus derechos y
obligaciones.

El presente reglamento interno de trabajo podra ser modificado cuando asi lo exija el
departamento de recursos humanos o gerencia y/o las disposiciones legales vigentes que le
sean aplicables a través del Cddigo de Trabajo. Todas las modificaciones del reglamento

interno de trabajo seran puestas a conocimiento de los colaboradores.

Los casos no contemplados en el presente reglamento, se regiran por las disposiciones
que en cada caso dicte la empresa en el ejercicio del derecho que establece las leyes y normas

laborales vigentes.

2. FINALIDAD

Establecer normas genéricas de comportamiento laboral, que deben de observar todos los
trabajadores acerca de deberes, obligaciones, derechos, incentivos, sanciones, permanencia, y
puntualidad, con la finalidad de mantener y fomentar la armonia en las relaciones laborales

entre la empresa y el personal.

3. BASE LEGAL

e Cadigo de Trabajo
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4. ALCANCE

El presente reglamento es de aplicacion a todos los funcionarios y colaboradores de la
empresa.

5. CONTENIDO

CAPITULO I: EMPLEO

La relacion de empleo en Trouw Nutrition Guatemala S.A. es voluntaria, y todos los
empleados son libres de renunciar en cualquier momento, con o sin causa. Asi mismo, Trouw
Nutrition Guatemala S.A. podria terminar la relacion laboral en cualquier comento, con o sin

noticia o causa, siempre y cuando no haya ninguna violacién a las leyes federales o estatales.

Las politicas incluidas en este manual no tienen la intencién de crear un contrato, no
estan hechas para definir obligaciones de ningun tipo o contrato de empleo entre Trouw
Nutrition Guatemala S.A. y sus empleados. El contenido de este manual ha sido elaborado a
discrecion de la gerencia, y, a excepcion de su politica de empleo, puede ser modificado o

cancelado en cualquier momento, a la sola discrecion de la empresa.

Estas estipulaciones suplantan todas las politicas existentes y practicas que podrian no

estar corregidas o agregadas sin la expresa aprobacién escrita del gerente.

CAPITULO Il: CONTRATACION

El primer paso para la busqueda de un candidato a un puesto vacante, es elaborar la

“requisicion de personal”, la cual debera presentarse al departamento de recursos humanos de
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Trouw Nutrition Guatemala S.A. por cualquier medio escrito y autorizada por el responsable del
departamento que la origina.

Se inicia el reclutamiento de candidatos de acuerdo a la descripcién del puesto que origina

la vacante.

Si durante el reclutamiento hay alguna modificacion al perfil de puesto por ocasion especial,
es obligacién de la persona que solicité la contratacion notificar por cualquier medio escrito al

departamento de recursos humanos y/o al responsable de la vacante.

Se programan y se inician las entrevistas con los candidatos posibles a cubrir la vacante,
por medio de una entrevista inicial de recursos humanos y otra entrevista por el jefe inmediato

yl/o gerencia.

Si el candidato ha aprobado satisfactoriamente el proceso de entrevistas; recursos
humanos continla con la investigacion de dos referencias profesionales (datos obtenidos
durante la entrevista de recursos humanos). Si se obtiene una referencia negativa

autométicamente la persona queda descartada del proceso de seleccién.

Recursos humanos pasa la informacién obtenida de las referencias al jefe inmediato, con

esta informacién se selecciona al candidato mas apto y que retine mejor el perfil de la vacante.

El jefe inmediato notifica su decision al departamento de recursos humanos por medio

escrito para que se contindie con el proceso de contratacion.

Se cita al candidato en la planta para realizar la propuesta de trabajo.

55




Figura 14. Continuacion...

PN Trouw Nutrition

®IP.TFRNI\1\O‘\A. .
v Reglamento Interno de Trabajo

Al aceptar el candidato, se le entrega la papeleria de contratacion para firmay se le informa

de la fecha en que iniciara sus labores.

e  Contrato individual de trabajo
e Formato de suma-némina
e Formato de seguro de vida

e Papeleria requerida para llenar el expediente personal.

El dia de Ingreso se le entrega al candidato el programa de induccion.
e Induccion
e Introduccion a la seguridad.

e  Orientacién acerca del trabajo que deberé realizar.

CAPITULO Ill: EMPLEO DE PARENTESCOS

a)

b)

El empleo de personas con parentesco dentro de una misma area en una organizacion
puede crear una serie de conflictos y problemas con nepotismo y estado de animo del
personal. Ademés de reclamos de parcialismo en el trato durante el trabajo, los conflictos

personales fuera del trabajo pueden ser llevados a la relacién diaria de trabajo

Parentescos con personas actualmente empleadas por Trouw Nutrition Guatemala S.A.
podrian ser contratadas solo si no estaran trabajando directamente o supervisandose o Si
no ocuparan una posicion en la misma linea de autoridad dentro de la organizacion. Esta
politica aplica a cualquier pariente, mayor o menor en la organizacién, quien tiene la
autoridad para revisar decisiones empleadoras. Si la relacidon de parentesco es establecida
después de la contratacion, los involucrados deberan decidir quién sera transferido a otro
departamento o localidad. La decisién debe ser tomada en conjunto con los jefes directos

dentro de los 15 dias habiles siguientes al inicio de la relacion.
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¢) En casos donde un conflicto o un potencial conflicto se presente, incluso si no se tiene una

relacion de supervision involucrada, las partes podrian ser separadas por reasignacién o

terminada su contratacion.

d) Para propésitos de esta politica, un parentesco es quien esta relacionado por

consanguinidad.

CAPITULO IV: JORNADA DE TRABAJO

a) Lajornada de trabajo es la que cubre el trabajador en el puesto que se le indique.

b) La jornada de trabajo es definida en el contrato individual de acuerdo al area, teniendo el
séptimo dia de descanso, obligatorio por ley. Los dias de descanso seran con goce de

sueldo.

¢) El horario de trabajo es el que seré establecido por la direccion dependiendo de los turnos y
de la carga de trabajo. Dentro de la jornada continua se dispondra de 30 minutos para
descansar y/o alimentarse y la discontinua 60 minutos para tal efecto. Los horarios y la
manera de tomar seran de acuerdo a las necesidades de producciéon y podrian ser
modificados a discrecion de la direccion y con consentimiento de los trabajadores, ello

incluye, tomarlo por partes y/o tomarlo por grupos.

d) Tipos de jornada:

e La jornada ordinaria de trabajo efectivo diurno se ejecuta entre las seis y las dieciocho

horas de un mismo dia.
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e La jornada ordinaria de trabajo efectivo diurno no puede ser mayor de ocho horas

diarias, ni exceder de un total de cuarenta y ocho horas a la semana.

e La labor de diurna normal semanal sera de cuarenta y ocho horas para los efectos

exclusivos de pagos de salario.

CAPITULO V: TIEMPO EXTRA

a) Dependiendo de las necesidades de la empresa los trabajadores podrdn prestar sus

servicios en tiempo extraordinario.

b) Para laborarlo debera tenerse con anticipacion la autorizacion del jefe inmediato, asi como

el acuerdo del trabajador.

NOTA: La jornada de un dia de descanso o festivo, cuando se trabaja, se paga doble, pero no

es computable como tiempo extra para el pago triple.

c) El criterio de la empresa en cuanto al pago de tiempo extra es el siguiente:

. El departamento que autorice tiempo extra para el personal deberd justificarlo.

. Que el trabajo a realizar en estas horas manifestadas como tiempo extra sea
urgente.

. Sustitucién de personal por ausentismo.
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CAPITULO VI: PUNTUALIDAD

a)

b)

c)

d)

f)

Todo el personal de la compafiia esta comprometido a presentarse en la hora sefialada

como entrada por la empresa.

Todos los trabajadores tienen la obligacion de marcar personalmente su entrada en el reloj
checador (personal operario). El no marcar la asistencia en el reloj checador sera

considerado como falta injustificada sin goce de salario.

Si por alguna circunstancia un trabajador se presenta después de la hora marcada como
inicio de turno y el retardo excede de 15 min., tendra que esperar en la entrada al jefe del
area y recursos humanos autorice que pase a su lugar de trabajo para que realice sus
actividades diarias, haciéndose acreedor a una amonestacion por escrito. (Formato
“amonestacion por escrito”). El tiempo de retardo sera descontado del salario del trabajador.
Cuando el retardo exceda las dos horas anteriormente sefaladas, no se le permitira la

entrada y se tomara como falta injustificada para el efecto legal.

El trabajador tendra derecho a dos retardos sin permiso, al tercer retardo acumulado en un
periodo de 90 dias, no se le permitird la entrada a laborar y computard como falta

injustificada para todo efecto legal.

Todo el personal de la empresa debera solicitar a su jefe inmediato con un minimo de 24
horas de anticipacion, permiso para llegar tarde; éste evaluara el caso y revisara si se

otorga o no.

El jefe inmediato debera comunicar el permiso para llegar tarde, por escrito, lo antes posible

a recursos humanos para efectos administrativos.
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g) Recursos humanos firmara el formato para que el trabajador lo entregue en vigilancia para

que se le permita la entrada al trabajador fuera de horario.

h) Las llegadas tarde o salidas temprano ademas de las fallas de notificacién de llegadas

tardias serdn acumuladas bajo los siguientes valores de medidas disciplinarias:

Numero de incidencias Accioén disciplinaria
3 retardos Advertencia verbal
6 retardos Advertencia escrita

Los retardos se tomaran a partir de un minuto después de la hora de entrada.

Las acciones disciplinarias tendran vigor un afio después de ser expedidas.

i) Vigilancia llevara el control de las tarjetas de asistencia.

i)  Se asignaran formatos especificos de asistencia para el control de seguridad.

k) Recursos humanos sancionard a los trabajadores de no cumplir con los lineamientos

establecidos.

60



Figura 14. Continuacion...

PN Trouw Nutrition

®IP.TFRNI\T\O‘\A. .
v Reglamento Interno de Trabajo

CAPITULO VII: ASISTENCIA

a) El personal de la compafiia esta comprometido a presentarse a su trabajo en los dias y la

hora sefialada por la empresa.

b) Todo el personal de la empresa tiene la obligacion de reportar que no se presentara a
trabajar, debera notificarlo a su Jefe Inmediato con 24 horas de anticipacion como minimo y
éste a su vez tiene la responsabilidad de comunicarlo por escrito lo antes posible a

Recursos humanos para efectos administrativos.

c) Si en 48 horas el trabajador no se reporta, recursos humanos tratara de localizarlo para

averiguar el motivo de su falta.

d) Tipos de faltas

. Justificadas:

v Las solicitadas por el trabajador como “permiso para faltar”, solo son autorizadas por
causas de fuerza mayor (a discrecion del supervisor) y deberan estar debidamente

comprobadas, se otorgan sin goce de salario.

v' Aquellas faltas que solo pueden justificarse con la constancia que extiende el IGSS y

son sin goce de salario.

. Injustificadas: se considerara falta injustificada para todos los efectos legales y sin
goce de salario, el no presentarse a laborar sin previa autorizacion y/o sin comprobante

como se estipula dentro de las faltas justificadas.

61




Figura 14. Continuacion...

PN Trouw Nutrition

®IP.TFRNI\T\O‘\A. .
v Reglamento Interno de Trabajo

A los trabajadores que se les aplique falta injustificada seran sancionados por la empresa

de la siguiente manera:

Numero de veces ausente Accioén disciplinaria
2 veces Advertencia verbal
3 veces Advertencia escrita

Una vez que el empleado esté en fase “advertencia final”, sera sujeto a la terminacién

de la relacién laboral si vuelve a repetir la falta.

Todas las acciones disciplinarias tendran validez por un periodo de 12 meses desde la
fecha de ocurrencia. Si una persona esta en etapa de advertencia verbal por seis meses y
luego entra a etapa de advertencia escrita, se comenzara a contabilizar desde ese momento el

periodo de 12 meses.

CAPITULO VIli: NACIMIENTO

a) Los empleados que deseen tomar un tiempo libre debido al nacimiento de un hijo deberan
notificar a su supervisor inmediatamente en caso de ser hombres, Se otorgan dos dias con
goce de sueldo debido al nacimiento de un hijo para inscribirlo en el Registro Nacional de
Persona —RENAP-.
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b)

c)

d)

En el caso de las mujeres se dara el tiempo marcado por la ley para su maternidad. La
madre trabajadora gozara de un descanso retribuido con el ciento por ciento de su salario

durante los 30 dias que precedan al parto y los 54 dias siguientes.

Los dias que no pueda disfrutar antes del parto, se le acumularan para ser disfrutados en la
etapa post-parto, de tal manera que la madre trabajadora goce de 84 dias efectivos de

descanso, durante este periodo.

Las madres trabajadores podran, con la aprobacion de su jefe directo, contar con dias
adicionales sin goce de sueldo o a cuenta de vacaciones, si es necesario, quedando a

discrecion de la empresa dicho efecto.

CAPITULO IX: DEFUNCION

a)

b)

c)

Los empleados que deseen tomar un tiempo de luto debido a la muerte de un familiar

cercano, deberan notificar a su jefe inmediatamente

Se otorgan 3 dias por fallecimiento de un familiar directo por parte de la empresa. Trouw
Nutrition Guatemala S.A, define como “familiares directos” a esposa, madre, hermanas,

hermanos, hijos, nietos y abuelos.

Los empleados podran, con la aprobacion de su jefe directo, tomar dias sin goce de sueldo

0 a cuenta de vacaciones, si es necesario.
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CAPITULO X: MEDIDAS DISCIPLINARIAS

a) La buena disciplina modifica comportamientos hacia una cultura productiva lo cual beneficia
a todos los empleados de la empresa. Por ello, debe fomentarse dia a dia, de manera

constante.

b) Las faltas que dependiendo de su gravedad, no ameriten rescision de contrato, seran

sancionadas, desde amonestacion hasta suspension sin goce de salario.

Infracciones:

e Fumar dentro de las oficinas y/o planta.

e Discutir violentamente con sus comparieros de trabajo.

e Llegar tarde a su trabajo.

e Quien no se encuentre en su lugar de trabajo al principiar el turno que le corresponde.

¢ Introducir alimentos y/o bebidas al area de trabajo y/o bafios.

e La persona que efectle cualquier tipo de propaganda, venta, o colecta dentro de la
empresa.

e Introducir periédicos, revistas y camaras fotograficas.

e Los trabajadores que tengan ausencias injustificadas.

e Rayar paredes, puertas, mingitorios y sanitarios.

¢ Ningun trabajador podra permanecer dentro de las instalaciones de la empresa fuera de
sus horas de trabajo, excepto aquel que vaya a laborar tiempo extraordinario, previa
autorizacion de su jefe inmediato o del departamento de recursos humanos. Si esta en
espera de alguien debera hacerlo en el comedor.

e Recibir visitas en horas de trabajo o introducir personas ajenas a la empresa sin previa
autorizacion por escrito del departamento de recursos humanos, y en este caso, la
persona debera registrarse en vigilancia y portar el gafete correspondiente.

e Dedicarse a juegos de manos o de azar, rifas, proferir palabras obscenas o cruzar

apuestas.
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c)

d)

e)

f)

e Dejar de reportar cualquier accidente de trabajo ocurrido a algin compariero de trabajo
0 anomalias que puedan ocasionar alguno.
e Usar teléfonos celulares dentro de las instalaciones de la planta.

e No usar el equipo de proteccion personal.

Al cometer el trabajador la primera infraccién solo se le llamara la atencién verbalmente, ya

sea por parte de su jefe inmediato, recursos humanos o gerente de la planta.

Si el trabajador comete otra infraccion se hard acreedor a la primera amonestacion por
escrito, la cual sera aplicada por el departamento de recursos humanos y archivada en el

expediente respectivo.

Si un trabajador reincide en alguna de las infracciones antes mencionadas se le aplicara de
1 a 6 dias de suspension sin goce de salario dependiendo de la gravedad de la falta (a

discrecion del supervisor) pudiendo incluso llegar a la terminacién de la relacién laboral.

Si la empresa considera que un trabajador comete infracciones en un periodo relativamente

corto, podra darlo de baja si se piensa que €l no respondera a otra oportunidad.

CAPITULO XI: VACACIONES

a)

Por un afio de servicios el personal de la planta tendra derecho a disfrutar de un periodo
de vacaciones, las cuales seran con goce de salario integro y con el proposito de que el
colaborador tenga la oportunidad de descansar y relajarse de las presiones y la rutina del

trabajo.
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b) Todo trabajador tiene derecho a disfrutar de un dia de descanso remunerado después de

c)

d)

e)

f)

cada semana de trabajo. La semana se computara de cinco a seis dias segin costumbre en

la empresa o centro de trabajo.

El personal disfrutard anualmente periodos de vacaciones en forma oportuna, debiéndose

conceder dentro de los mismos el cumplimiento del afio de servicio:

e Se otorgaran 15 dias habiles de vacaciones para todos los empleados distribuidos en

uniformidad con la ley.

Los dias de vacaciones deberan ser solicitados al departamento de recursos humanos,
previamente autorizados por el jefe inmediato y llenarse el formato correspondiente, éste
quedara en el expediente del trabajador. Los empleados deberdn de programar con
anticipacién sus vacaciones e informar al jefe inmediato (Formato “solicitud de

vacaciones”).

Los trabajadores tendran derecho a disfrutar dias a cuenta de vacaciones, previa
autorizacion de su jefe inmediato, y debera informar a recursos humanos (Formato “solicitud

de vacaciones).

Los asuetos son los que a continuacion se enlistan y son dias de descanso que se

conceden por ley.

e Asuetos obligatorios:

1° de enero Afo Nuevo
Semana Santa Jueves Santo y Viernes Santo
1° de mayo Dia del Trabajo
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30 de junio Dia del Ejército
15 de agosto Dia de la Virgen de la Asuncion
15 de septiembre Dia de la Independencia
20 de octubre Dia de la Revolucién
1 de noviembre Dia de todos los santos
25 de diciembre Navidad

Cuando por motivos de cargas de trabajo se tenga que laborar, se les avisara a las
personas que tengan que hacerlo con anticipacion. Asimismo se notificara a recursos humanos

para el pago de dichos dias de acuerdo con la ley.

CAPITULO XII: FUMAR

a) De acuerdo con la intencién de Trouw Nutrition Guatemala S.A de proveer un ambiente y un
lugar de trabajo seguro, fumar, esta prohibido en todas las areas de trabajo. El uso de

tabaco no esta permitido.

b) Esta politica aplica de igual manera, a todos los empleados, clientes, proveedores y

visitantes.

CAPITULO XIll: SISTEMA DE ASCENSOS

a) Entrenamiento.
. Todo el personal que ingresa a Trouw Nutrition Guatemala S.A. debera iniciar con un

contrato individual de trabajo determinado.
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Deberéa cubrir un periodo de entrenamiento por lo menos de 90 dias (puede ser uno o
varios periodos), minimo siete dias antes de terminar este periodo debe ser evaluado

para definir si es viable que se le otorgue el contrato individual de trabajo indeterminado.

La evaluacién consistira en medir los siguientes conceptos:
v Desempefio (conocimientos, habilidades y actitudes).

v Asistencia y puntualidad.

b) Promociones:

Se realizara una convocatoria para comunicar al personal de las vacantes disponibles. En
esta se convocara a las personas que ocupan la categoria inmediata inferior del mismo

puesto y que cubran con la antigiiedad minima requerida en su puesto para un ascenso.

Las vacantes pueden ser por nueva creacién o por reemplazo, y estardn acordes a las

necesidades de produccién. Estas seran autorizadas por la gerencia de planta.

Las personas interesadas en participar deberan acudir al departamento de recursos

humanos en donde se les informaré si son aceptados.

Recursos humanos informara al jefe inmediato de los candidatos que continuaran en el
proceso. Estos deberan elaborar las evaluaciones de desempefio de los candidatos
(Formato “evaluacion de desempefio”) y entregarlas al departamento de recursos

humanos.

Seleccion de(los) candidato(s) para cubrir la(s) vacante(s).

En caso de que ninguna persona apruebe la evaluacién o no existan candidatos, se

abrira la convocatoria a candidatos externos.
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En caso de que ninguna persona apruebe la evaluacién o no se presenten candidatos de
acuerdo con el punto anterior, entonces Trouw Nutrition Guatemala S.A, procedera a

seleccionar un candidato externo calificado, para cubrir la vacante.

CAPITULO XIV: USO DE COMPUTADORAS Y CORREO ELECTRONICO

Para un uso aceptable de recursos, el personal debera:

a)

b)

c)

d)

e)

Utilizar los recursos incluyendo computaras, red, y acceso a internet solamente para

actividades autorizadas.

Proteger su identificacién de usuario y sistema, de uso no autorizado. Usted es responsable

de todas las actividades realizadas por su usuario.

Acceder solamente a informacion que sea de su propiedad, que estd disponible

publicamente, o para la cual su acceso ha sido autorizado.

Utilizar solamente programas provistos por la compafia para su uso autorizado. Robar o

duplicar programas registrados es ilegal y puede ser motivo de procesamiento o despido.

Ser considerado en la utilizacion de recursos compartidos. Absténgase de monopolizar
sistemas, sobrecargar la red con datos excesivos, servicios degradantes, o desperdiciar
tiempo de computadora, tiempo de conexién, espacio de disco, papel de impresion,

manuales u otros recursos.
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Para hacer aceptable el uso de los recursos usted no deberé hacer:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

Utilizar el usuario de otro empleado, clave de acceso, archivos, o informacion sin

autorizacion.

Utilizar programas para decodificar claves o acceder a informacion controlada.

Tratar de corromper sistemas de proteccion o medidas de seguridad de la red.

Realizar alguna actividad que podria ser dafiina para el sistema o para alguna informacion
almacenada en él, como crear o propagar virus, interrumpir servicios, o dafiar archivos o

hacer modificaciones no autorizadas a la informacion de la compaiiia.

Utilizar los sistemas de la compafia para usos comerciales o con propésitos partidistas
politicos, como correo electrénico para circular propaganda de productos o candidatos

politicos

Crear o utilizar copias ilegales de materiales protegidos o programas, almacenar dichas

copias en los sistemas de la compafiia, o transmitirlos a través de la red de la compafiia.

Utilizar el correo electrénico o servicios de mensajeria para molestar, o intimidar a otro
empleado, por ejemplo, transmitir mensajes no solicitados (SPAM), por mandar

repetidamente mensajes no solicitados, o por utilizar el nombre de otra persona o usuario.

Desperdiciar recursos computacionales o recursos de red. Por ejemplo, utilizar las

computadoras para escuchar estaciones de radio a través de la red o la internet que no esté
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directamente relacionada al negocio de la compafia, imprimir excesivas cantidades de

papel, o enviar cartas cadenas o mensajes masivos no solicitados.
i) Utilizar los sistemas o redes de la compafiia para ganancia personal

j) Realizar cualquier otra actividad que no esté acorde con los principios generales descritos

anteriormente.

CAPITULO XV: TERMINACION DE LAS RELACIONES DE TRABAJO

a) Las faltas que dependiendo de su gravedad, no ameriten rescision de contrato, seran
sancionadas desde amonestacion hasta suspension sin goce de salario.

e Infracciones:

v Robo o abuso de confianza sustrayendo bienes y/o dinero de la empresa o de los
demas trabajadores y empleados.

v" Violencia fisica contra cualquier persona dentro o fuera de las instalaciones de la
empresa.

v' Por abandonar el trabajo sin permiso o fuerza mayor.

v" Por cometer el trabajador actos inmorales dentro de la empresa o ejercer acoso sexual

contra algun compafiero.
v' Revelar secretos de fabricacion de la empresa.

v' Checar tarjeta de asistencia de otro trabajador.
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v" Por portar armas de fuego o corto punzantes de cualquier tipo dentro de la empresa.

b) En los casos de renuncia voluntaria.

. Recursos humanos elabora una carta de renuncia en la cual se mencione la voluntad
del trabajador de terminar la relacién de trabajo, la fecha, el puesto que desempenia,
firma y huella digital.

. Elaborar finiquito mediante el cual se contemple el pago de sus percepciones legales
a que tiene derecho y que son irrenunciables.

El departamento de recursos humanos realizar4d la asesoria necesaria a todos los

departamentos en estos casos Y realizara los tramites legales que correspondan.

c) En todos los casos de terminacion de contratos el departamento de recursos humanos

realizara una entrevista de salida para:

. Obtener informacion clara y veraz de todo el personal que se retira de la compafiia,
investigando los motivos de su retiro y sus impresiones de nuestra empresa. Lo
anterior, servira para establecer planes de accion y mejorar integralmente nuestra
actuacion con el personal.

Una vez leido y entendido con claridad los puntos anteriormente descritos, me comprometo
a cumplir y hacerlos cumplir. Para mayor detalle habra que referirse a la informaciéon dentro de

este reglamento.
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FORMA DE ACEPTACION DE CONOCIMIENTO

Este reglamento interno describe informacién importante de Trouw Nutrition Guatemala
S.A. y yo entiendo que debo consultar al departamento de recursos humanos para cualquier

duda no resuelta en el mismo.

Debido a que la informacién, politicas, y beneficios descritos aqui son sujetos a
cambios, yo estoy enterado que la revisién de este reglamento podria ocurrir. Todo cambio sera
comunicado a través de una notificacion oficial, y entiendo que esa revision de informacion
podria suplantar, modificar o eliminar la politica existente. Solamente el departamento de
recursos humanos tiene la autoridad de revisar y modificar las politicas de este reglamento, y

solicitar la aprobacion de las mismas.
Ademas, yo sé que este reglamento no es un contrato de empleo ni un documento

legal. Yo he recibido este reglamento, y entiendo que es mi responsabilidad leerlo y cumplir con

las normas contenidas en el mismo y cualquier revision que sea hecha en él.

NOMBRE DEL EMPLEADO:

FIRMA DEL EMPLEADO:

FECHA DE APROBACION:

SELLO DE LA EMPRESA:
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5.2.1. Creacion del formato descriptor de puestos de trabajo

Se desarrollé e implementé un formato idoéneo para asignar informacion
a los puestos de trabajo con propiedades concretas, acordes a las exigencias
qgue la empresa desea que el personal realice en los puestos de trabajo. En
dicha descripcion, se indica qué factores, competencias, y en qué grado, son
importantes para desempefiar adecuadamente las funciones y tareas propias
de un puesto de trabajo. Asimismo, en la descripciéon se detalla la informacion
necesaria que debe llevar el contenido de un puesto, asi como la obligatoriedad
de incluir en él, el propésito, las responsabilidades y tareas principales del

mismo.

El formato implementado se definié con base en los datos aportados por
el andlisis y la descripcion de aspectos que deben tener los puestos,
documentacion que cada uno de los trabajadores debe poseer para todos los
puestos de trabajo de la misma manera. A través de un analisis y
observaciones sobre las atribuciones y labores en cada puesto de trabajo, se
incluyé el agrupamiento de los aspectos determinantes necesarios, para que
una vez definidos los perfiles de puestos de trabajo mediante la informacion que
proporciona este descriptor, se pueda medir y evaluar si el candidato a un
puesto de trabajo es el indicado; o bien, si efectivamente los actuales miembros

gue conforman la empresa son los idoneos en sus puestos de trabajo.
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Figura 15. Formato para asignar informacion a los puestos de trabajo.

DESCRIPTOR PARA ELABORAR PERFIL DE PUESTOS DE TRABAJO

PUESTO: Mombre oficlal gl puesio asignads o frabaln
DEPARTAMENTO: Areg g2 13 empresa 3 13 cual perensce el puesio g2 trabak
GRADD LABORAL: Ze reflere al grago acadEnloo 0 carrera affn para aplar af puash
JEFE SUPERICR INMEDIATO: | |Aworiiad inmediala 3 quidn geba repariarss

FECHA: Facha e 2 elaharachin dal parfll de puesios

PROPOSITO DEL TRABAJO
En esi3 saccidn dahe gescriblrss 13 razdn por 13 cual exlsle el rahalo an menckin, para que ss dlsafia dicha pussi
g2 frahaja,

DIMENSIONE S Y AMBITO DEL TRABAJO

Est3 saccidn gescrihe que 52 arelends lograr aurante el gesarrolio g2 135 funclonas gal pussio g trahala p
bajn que medlos de accidn 52 Hanan que concnear los ohjetias i melas esiEhieckias

PRINCIPALES CONTACTOS INTERNO S/EXTERMNOS

Persanal agminisivaiivo gentn ge 3 ampresa oo &l qua 52 Hens relackin dlrecis en el frabgl, a5/ coma parsanal
exiamg gal cual gepends que 52 realicen I35 direraniss funcionas yianeas osl pussi s trabal

RESPONSABILIDADES PRINCIPALES DE TRABAID

En @5tz secckdn 58 oebe enllsiar 135 neceskiades que demands e puesh o frabafo; es decly, responsahilidaces que i3 |
nersana 0 sallcianks al puesio tane 3 5U canga

TAREAS PRINCIPALE 5
Descrinciin de las aciiviiades que se geban gasarnallar de acuando 3 1as fivciones del puasio ge frahgl
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REQUERIMIENTO S ACADEMICOS PARA EL TRABAJO

Fara mealizar este frabajo con éxito, is persona debe szer capaz de realizar, s
derechoz gue le comezponden de manera =aiizfEcions. Loz regueiocs qgue s

enumeran en ezla seccion son reprezentativos de oz conocimienios, habiidades, v/ o
I3 capacidadesz necezsnaz. [z modificsciones mronsbles pueden hacerse pars gue
laz personas con dizcspscidsd puedan reslizar sz funciones ezenciales.

COMPETENCIAS NECESARIAS

# Establecimiento de objefivos: Produce los planes detsllados del proyecto en 2l
que los objetivos estan claramente definidos y medidas de accion para 2l logro de
estos estando claramente especificados.

+ Servicio de Orientacion al Cliente: Se preocupa por ofrecer un servicio rapido,
eficiente y personalizada = los clientes: sssgurar que s= =satisfagan las
necesidades de cada cliente

# Juicio: Hace racional v reglistas las decisiones basadas en la consideracion de
todos los hechos y las altemativas disponibles.

+ Recopilacion de informacion: Busca toda la informacion pertinente y posible
para la resolucion de problemas y toma de decisiones; consulta ampliamente, las
sondas de los hechos y los analisis de las cuestiones desde diferentes
perspectivas.

* Sensibilidad interpersonal: Muestra la consideracion, la preocupacion y el
respeto de los sentimientos de otras personas, demuestrs interés en las opiniones
de los demas, es comprensivo y tolerante con las distintas necesidades y puntos
de wists.

* Laconciencia de organizacion: esta en sintonia con la politica intema y alerta a
los cambios de la dinamica de la organizacion, establece vinculos con otros
departamentos y establece redes de apoyo Gtiles.
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+ Confianza en si mismo: independiente y autosuficients, transmite una confianza

}— mealistaenls propis capacilad pars seleCCIONAr CUrsos de 8CCion apropisdos v en

sus posibiidades de éxito de las iniciativas propias, capaz de pemmansacer en &l
suelo frente a la oposicion.

s Capacidad de persuasion: Capaz de influir en las actitudes v opiniones de los
demsas y de scuerdo al sumento de las propuestas, planes e ideas; habiles en la
negociacion.

s Impacto: Deja una imprasion positiva inmediata en los demas; tiene presancia en
todo wiene con fusza y credibilidad.

* Proporcicnar direccion: Proporciona equipos con un clano sentido de direc:c:ié-nl
organiza y onenta los recursos hacia los demsas en el cumplimiento de tareas con
exito.

* Empoderamiento: delega responsabilidades s los subordinados adecuados; da
otra latitud para ejercar su propia iniciative v las inviere con el poder y s sutondad
para reslizer taress con eficacia.

# Mofivar a los demas: Motiva a los demas con entusiasmo vy facilita 2] logro de las
metas con exito, inspira una actitud positive hacia el trabajo, y despierta un fuerte
deseo de tener exito entre los miembros del equipo.

* Trabajoen equipo: Coopera y trabaja bien con los demsas en la consecucion de
las metas del equipo, comparte informacion, y apoya a otros miembros.

REQUERIMIENTOS FISICOS

Laz demandaz fizicaz dezcrfas aqui zon reprezentativaz de aguellaz gque deben zer
cumplidaz por un frabajador para realizar con éxito laz funciones eszenciales de ezfe
trabajo. Laz modificaciones mzonahiez pueden hacerse parm gue laz personaz con
dizcapaciosd puedan realizar [az funcionez ezenciales.

En =l ejercicio de las funciones de este trabajo, 2l empleado regulaments debe usar
la= manos para manipular, o sentir, estar alers & las conwversaciones, hablar o
escuchar. El empleado requiere estar con frecuencia de pie, caminar y sentarse. El
empleado en ocasiones necesita habilidad pare agacharse o amodillarse. El empleado
regularmente debe levantary/ o mover hasta 10 libras, con frecuencia de elevacion v/
o mover hasta 25 libras y, ocasionalmente, de elevacion y / o mover hasta 50 libras.
Habilidades especificas requerndas por la vision de este trabajo incluyen la vision de
cerca, la vision de lejos, la vision del color, la vision perfarnca, la percepcion de
profundidad y capacidad pare ajustar el enfogus.
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ENTORNO DETRABAJO

Las caracteristicas del entorno de trabajo descritas agui son representativas de un
empieado en e desempefio de l8s funcionss esenciales de esfe trabajp. Las

modiicaciones razonables puedsn hacerse para que Ias personas con discapacidad
puedan realizar las funciones esenciales.

El nivel deruido en el ambiente detrabajo es normalmente moderado.

| APROBACION

[ Titular del trabajo

FIRMA

FECHA

| Supervisor

FIRMA

FECHA

Observaciones adicionales:

78



Al haber evaluado cada uno de estos aspectos y las competencias
necesarias para obtener la informacién adjunta a este descriptor, el
departamento de recursos humanos podra obtener datos relativos a los
candidatos, y desarrollar el perfil idoneo de cada puesto de trabajo; pues
bastara establecer una comparacion entre dicho perfil y el perfil que presentan
los aspirantes para dilucidar cuél o cudles de ellos presentan un mayor ajuste
con los requerimientos, aptitudes y actitudes que se desean para dicho puesto,

es decir, cuales responden mejor a las exigencias del puesto de trabajo.

5.2.2. Guia parala creaciéon de manuales de procedimientos

La guia para la elaboraciéon de los manuales de procedimientos fue
desarrollada conforme a una serie de normas de aplicacion, organizacién y
métodos de apoyo congruentes a través del asesoramiento y coordinacién del

departamento de recursos humanos.

A través de esta guia se estableci6 para cada manual la documentacion,
registro e informacién basica referente a cada departamento; y a su vez,
conforme a los puestos de trabajo y personal responsable en cada uno de ellos,
facilitando la actuacion del recurso humano que labora en la consecucion de los
objetivos propuestos y del desarrollo de las funciones dentro del marco legal y

normativo establecido.

Puesto que, un procedimiento permite controlar y uniformar el
cumplimiento de la rutina de trabajo y evitar su duplicidad. Su utilidad es
multiple, en virtud de un instrumento que permite conocer el funcionamiento

interno referente a descripcion de tareas, ubicacion y puestos responsables, por

79



lo que se considera necesario que Trouw Nutrition Guatemala S.A cuente con

esta Util herramienta.

La guia implementada contiene los lineamientos basicos relacionados
con la recopilacion, procesamiento y presentacion de informacion acerca de
autorizaciones, objetivos y disposiciones legales, asi como informacién sobre el
contenido de los procedimientos y sus elementos (definicidn, objetivos, normas
especificas, descripcion del procedimiento y diagrama de flujo), asi como los

anexos que se consideren pertinentes.

Los procesos implican la congruencia de las actividades que realiza cada
area, con las funciones descritas en cada manual, por ser instrumentos
administrativos que apoyan la realizacion de las actividades cotidianas de la
entidad, ya que consignan en forma secuencial, ordenada y metddica, las
operaciones que deben seguirse para la realizacion de las funciones asignadas

a cada una de las areas.

Los elementos a los cuales hace referencia la guia se establecieron con
el fin que cada manual los debera contener en base a los procedimientos

administrativos o de produccion desarrollados segun sea el caso como sigue:

e Portada

e Indice

e Introduccion

e Objetivo

e Normas de aplicacion para el Manual de Normas y Procedimientos
e Descripcion del procedimiento (actividades)

e Diagrama de flujo

e Anexos
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5.2.2.1. Guia para la elaboracion de manuales de normas y

procedimientos

Figura 16. Guia para la elaboracion de manuales de normas vy

procedimientos.

AN Trouw Nutrition

@D i 7 R / Al , . B
. H LB AT B Guia Manuales Normas y Procedimientos

TROUW NUTRITION GUATEMALA S.A,
ORGANIZACION Y METODOS DE APOYO DEL DEPARTAMENTO DE RECURSOS
HUMANOS A LA MEJORA CONTINUA

GUIA PARA LA ELABORACION Y ACTUALIZACION
DE MANUALES DE PROCEDIMIENTOS

Octubre, 2009
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Guia Manuales Normas y Procedimientos

INTRODUCCION

El manual de normas y procedimientos es un documento de mucha importancia ya que
registra y transmite sin distorsiones, informacién béasica referente a las unidades; facilitando la
actuacion del recurso humano que labora en la consecucion de los objetivos propuestos y del
desarrollo de las funciones dentro del marco legal y normativo establecido. Un procedimiento
permite controlar y uniformar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su duplicidad. Su
utilidad es multiple, en virtud de un instrumento que permite conocer el funcionamiento interno
referente a descripcion de tareas, ubicacion y puestos responsables, por lo que se considera
necesario que Trouw Nutrition Guatemala S.A cuente con esta Util herramienta.

El presente instructivo contiene lineamientos bésicos relacionados con la recopilacion,
procesamiento y presentacion de informacién acerca de autorizaciones, objetivos y normas de
aplicacién general, disposiciones legales, asi como informaciéon sobre el contenido de los
procedimientos y sus elementos (definicién, objetivos, normas especificas, descripcién del
procedimiento y diagrama de flujo), asi como los anexos que se consideren pertinentes.

Los procesos implican la congruencia de las actividades que realiza cada &rea con las
funciones descritas, por ser instrumentos administrativos que apoyan la realizacién de las
actividades cotidianas de la entidad, ya que consignan en forma secuencial, ordenada y
metddica, las operaciones que deben seguirse para la realizacion de las funciones asignadas a
cada una de las éareas.

Con el propdsito de facilitar y dirigir la informacién en el desarrollo de los manuales de
procedimientos, se elabor6 la presente guia, la cual pretende brindar la orientacién necesaria
para elaborar y/o actualizar de dichos manuales.
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Guia Manuales Normas y Procedimientos

OBJETIVOS DE LA GUIA

Este instructivo tiene como objetivos los siguientes:

Orientar al personal enlace de las unidades administrativas de Trouw Nutrition
Guatemala S.A, en la elaboracién de manuales de normas y procedimientos, de
conformidad con las especificaciones técnicas proporcionadas por la divisién de
recursos humanos.

Facilitar a las unidades administrativas la recopilacién, revisiébn procesamiento y
presentacion de la informacion que debe contener un manual de normas y
procedimientos.

Orientar a las unidades administrativas en el tramite para la aprobacién o sancion de los
manuales de normas y procedimientos y su proceso de actualizacion.

Proporcionar a los responsables de elaborar y/o actualizar los manuales de
procedimiento en Trouw Nutrition Guatemala S.A., una metodologia para su realizacion,
Y que su presentacién y contenido sea uniforme.

Optimizar la vinculacién con los principios de una estructura documental normalizada.
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CONTENIDO
PORTADA:

Es la parte externa del documento, en la cual se anotaran los datos generales de

identificacién del manual de procedimientos y debera contener los siguientes datos:

TROUW NUTRITION GUATEMALA

Manual de Normas y Procedimientos

Departamento......

Octubre, 2009
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INDICE:

Es la relacién de apartados que integran al manual. La paginacion correspondiente

debera ser progresiva y con numeros arabigos, a efecto de facilitar su localizacién.

Ejemplo
3.1 Descripcion del procedimiento planta de produccién paginas 10-14
3.1.1 Microcomponentes paginas 10-11
3111 Area de pesaje paginas 12-14
INDICE

e Introduccion................ccoieee, X

o Objetivos.......uvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiin, X

e Normas generales de aplicacion........ X

e  Descripcion del procedimiento.......... X

Procedimiento de............... X

=] (o X
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INTRODUCCION:

Es la parte del manual que narra o describe su contenido, que prepara al lector para
comprender la razén de su aplicacién; indica de manera sintetizada, de que partes se compone
el documento y como se debe leer para después aplicarlo; contiene ademas los antecedentes
breves de la situacién administrativa de la empresa y para que se establece el manual, a través
de un mensaje lacénico a los usuarios, sefiala los alcances del documento, o lo que se pretende
lograr con el mismo, incluye también las firmas de autorizacién de los funcionarios. Se sugiere

el siguiente texto:

INTRODUCCION

El presente documento tiene por objeto analizar los procesos y
procedimientos en vigor, a fin de simplificarlos, mejorarlos y
actualizarlos para que el personal incremente su eficiencia en el
desempefio de sus actividades.

Este Manual de Normas y Procedimientos, es un instrumento de
apoyo a las tareas especificas de xxxxxxxxxxx que contribuyen a
dar transparencia y eficiencia a los procesos de XXXxxxxxx, asi
como, al logro de los objetivos del XXXXXXXXxX.

Las politicas incluidas en este documento, son de aplicacién en
XXXXXXX, para todas las areas que integra el Departamento de
XXXXXXXXXXXX.

La interpretacion y actualizacion de este manual correspondera
a XXXXXXXXX a través de XXXXXXXXXXX.
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OBJETIVO:

Describe el propésito que se pretende alcanzar con el desarrollo de las actividades que
integran el manual. Debe ir acorde al objetivo de cada departamento administrativos, que se
define en el manual de organizacion.

Debera iniciar con un verbo en infinitivo y en lo posible, evitar el uso de gerundios y
adjetivos calificativos, asi como abreviaturas.  Su contenido debe responder a los

cuestionamientos ¢,qué hace? ¢ para qué se hace?

OBJETIVOS

Vigilar, controlar y aplicar medidas de operacion de acuerdo a la normatividad y a
las leyes que regulan el funcionamiento de Trouw Nutrition Guatemala, para
garantizar la facturacion y cobro eficaz y oportuno de los bienes y servicios que
proporciona el Organismo y coordinar las acciones necesarias para la
recuperacion oportuna de la cartera de clientes del organismo, en especial de
aquellas que por su morosidad se ha convertido en cartera vencida, con el fin de
mantener una posicion financiera sana que fortalezca la situacion.
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (ACTIVIDADES):

Describe las operaciones o actividades de forma ordenada cronoldgica y secuencial que a
cada puesto de trabajo le compete ejecutar y como las debe de ir ejecutando. Debe redactarse
en forma clara sin palabras rebuscadas, en un estilo sencillo y agradable, debe ser formal sin
ser complejo, debe redactarse en forma impersonal (tercera persona). Se sugiere la siguiente

metodologia para la descripcion de cada procedimiento:

a) Detectar cual es el puesto y dependencia que le corresponde iniciar el procedimiento y cual

es el paso o actividad final donde concluye el procedimiento.

b) Determinar las actividades que le corresponde realizar a cada puesto o unidad administrativa

en el procedimiento que se quiere describir.
¢) Describir las actividades por puesto o unidad administrativa.

d) Redactar los procedimientos en forma clara, concisa, objetiva y con narracién comprensible,
de acuerdo a las normas tanto generales como especificas que contenga el Manual y que

sean tipicas para cada procedimiento.

e) Cuando una misma unidad administrativa o area sea responsable de realizar una serie de
actividades de manera continua, sélo se anotard su nombre en la primera de estas

actividades.

f) Se deberan numerar las actividades en forma progresiva, aun en los casos en que existan

varias alternativas de decision.

g) Al final de algun paso, cuando sea necesario se puede hacer alguna indicacién u

observacion, como complemento del mismo.

h) Utilizar el formato previamente establecido.
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Para mayor detalle, se anexa un ejemplo de como se desarrolla un procedimiento

(actividad), asi como el formato que se debe utilizar.

1. Descripcion del procedimiento: Es el encabezado de la hoja inicial de donde se desglosan
las actividades.

2.  Nombre del departamento: Unidad de la compafiia que realiza la actividad.
3. Titulo del procedimiento: Indicar el nombre o titulo del procedimiento a desarrollar.

4. Hoja No: Indicar el nimero total de hojas que conlleva la descripcion de cada
procedimiento.

5. No. de formas: Formularios utilizados a efecto de dicha descripcion.
6. Inicio y fin: Indicar el responsable de empezar o finalizar alguna actividad.

7. Departamento: Nombre del departamento correspondiente al que se refiere el manual.
8. Puesto responsable: Indicar quien es el responsable del desarrollo de la actividad.
9. Paso No.: Indicar con nimeros ardbigos el consecutivo de la actividad.

10. Actividad: Descripcion de las operaciones de manera consecutiva, iniciando con un verbo

en tercera persona del singular en tiempo presente.

11. Elaboré: Nombre de la persona responsable que elaboré el procedimiento.
12. Autorizé: Nombre del departamento que autorizé el procedimiento (RRHH, Gerencia, etc.)

A continuacién se muestra el formato modelo, el cual quedara estandarizado para la
descripcion de cada una de las actividades y/o operaciones que conformaran cada manual de

procedimientos:
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Descripcion del Procedimiento

INombre del Departamento:

Titulo del Procedimiento:

Hoja Mo, __ de

Mo. de Formas:

Iniciaz

Termina:

Departamento

Puesto
Responsable

Paso Actividad
Na.
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IMombre del Departamento: Hoja Mo, de
Puesto Paso .
Departamento Responsable No. Actividad
7
]
9
10
11
Elaborg Autorizd
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DIAGRAMA DE FLUJO:

Los diagramas de flujo o flujogramas, no es mas que el esquema, dibujo o disefio de
figuras geométricas que representan los pasos o actividades que se realizan en un
procedimiento o en alguna parte de él, para indicar al lector la secuencia légica del recorrido de

las formas o formularios utilizados.

Los flujogramas deben ubicarse después de cada descripcion del procedimiento para
visualizar el recorrido de pasos o actividades, ademas de los responsables de su realizacion. La
representacién gréfica indica la légica del procedimiento y en la mayoria de los casos,
dificilmente coincidird con los pasos de la descripcion, pues esta (la gréfica), simplifica el

entendimiento de lo descrito.

Este tipo de diagramas se denominan administrativos y se relacionan con los que se
utilizan para el procesamiento de datos, y existen los figurativos para las personas que no
denominan los esquemas a través de figuras geométricas, y puede utilizarse cualquier diagrama
que ilustre el texto que permita la comprension del procedimiento. Para realizar una ademada

diagramacion, se sugiere lo siguientes:

- El diagrama debe ser congruente con la descripcion del procedimiento y acorde a la
numeracion del mismo, por lo que la redaccion de cada actividad debe ser un resumen
de lo descrito, procurando iniciar con un verbo en tiempo presente, tercera persona de

singular.

- Ladiagramacion se iniciara en la primera columna de la izquierda, de arriba hacia abajo
0 en progreso horizontal, cruzando las diferentes columnas asignadas a las unidades

administrativas.

- Para efectos de presentacion, es conveniente que los simbolos mantengan uniformidad
de tamafio y se unan mediante lineas rectas horizontales y verticales o la combinacién

de ambas, evitando un cruce.
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- La numeracion o letra que indique la unién de los “conectores interpagina” debera ser
igual, es decir que el nimero del conector del cual se desprende la actividad sera igual

al nimero de conector de la actividad donde se une.

- Todos los simbolos deberan aparecer conectados; ninguno quedara aislado, excepto en

caso de que el procedimiento involucre un archivo o una dependencia externa.

ANEXQOS:

En este aparto se incluiran documentos, formularios, imagenes y otros que se
consideran pertinentes y que son necesarios para comprender y/o ampliar cada

procedimiento y que forman parte del mismo.

Se implement6 estd guia para facilitar la ejecucion de los manuales que cada
departamento deba desarrollar de forma estandar evitando duplicidad de informacién y

documentarlos en el momento que se considere necesario.
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Simbologia a utilizar en los diagramas de procesos administrativos

SIMBOLO SIGNIFICADO APLICACION
| I Terminal Indica el inicio o terminacién del procedimiento
Operacion Descripcion de una actividad del procedimiento.

Representa la toma de decisién entre dos

Decision .
opciones (Sl o NO)
Documento que se utiliza o se genera en el
Documento procedimiento. El documento podra tener
copias.
- Representa el archivo donde se guarda un
Archivo b 9

documento en forma temporal o permanente.

Conexién o enlace de una parte del diagrama

Conector Inter-pagina . . .
pag de flujo con otra parte lejana del mismo.

@04 ¥ e

Conector de pagina Enlace o conexion de una pagina a otra.
Subproceso Enlace o conexién a un procedimiento distinto.
—> , ~
- =~ - Conecta los simbolos sefalando el orden en
Direccion de Flujo . - .
< que se deben realizar las distintas operaciones.
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5.2.2.2. Control, evaluacién y seguimiento al desarrollo de
los manuales de normas y procedimientos para los

departamentos

En la asesoria que se tuvo a cargo se lograron establecer las actividades
para que cada departamento paralelamente fuera desarrollando los manuales
de procedimientos conforme al tiempo establecido, siguiendo la guia para su
elaboracion, a fin de que se fueran entablando las operaciones relacionadas a
nivel de sistema y coordinar dichas acciones para que no hubiera duplicidad de

la informacién que se venia manejando.

Dentro del control, evaluacién y seguimiento que se coordind para que
cada departamento desarrollara sus manuales segun las funciones de los
puestos de trabajo que estos se contemplan se coordinaron e implementaron

las siguientes acciones:
e Inventario de procedimientos:

La jefatura de cada unidad administrativa de Trouw Nutrition Guatemala
S.A., como primer paso desarrollo el inventario de los procedimientos que llevan
a cabo para realizar las funciones y atribuciones que le fueron recomendadas,
para ello se hizo uso de los formularios correspondientes.

e Elaboracion de procedimientos:
La jefatura de cada departamento administrativa designo al personal para

que efectué los cambios y actualizaciones en el manual de normas y

procedimientos, para lo cual aplicara técnicas, metodologias, y programas de
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computo recomendados por parte de recursos humanos y mi persona, como
asesor del mismo. Dentro de estas técnicas y metodologias y programas de

Cc')mputo Se encuentran:

a) Formatos estandarizados para el desarrollo y contenido de
cada procedimiento.

b) Formatos e instrucciones para la realizar los diagramas de flujo
correspondientes a cada manual de procedimientos.

c) Hoja de control de cambios adjuntas a cada manual.

d) Microsoft Excel, Microsoft Visio y Microsoft Word.

e Obligatoriedad:

Todos los departamentos de Trouw Nutrition Guatemala, estan obligadas a
aplicar la guia implementada en la definicién, elaboracion, registro,
actualizacion y difusibn de los manuales administrativos. Cada area debe
revisar sus manuales de procedimientos. Los criterios a tomar para la necesaria

revision de los manuales de procedimiento son las siguientes:

- Cambios en la organizacion
- Avances tecnoldgicos.
- Resultados de acciones correctivas y/o preventivas.

- Cambios en los requisitos legales y reglamentarios.

La informacion contenida en los manuales de procedimientos
administrativos de Trouw Nutrition Guatemala S.A., es responsabilidad del area
emisora. Si los manuales administrativos no cumplen con la normatividad
establecida en la guia para la elaboracibn de manuales de normas vy

procedimientos, este sera devuelto por el departamento de recursos humanos.
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e Revision y validacion:

El manual de normas y procedimientos sera revisado y validado mediante
firma y sello de jefatura de cada departamento correspondiente, previo a emitir

el dictamen correspondiente.

e Asesoria y seguimiento:

El departamento de recursos humanos brindara asesoria técnica,
facilitacibn y acompafiamiento para la estructuracion, elaboracion vy
actualizacion del manual de normas y procedimientos para cada departamento

de Trouw Nutrition Guatemala S.A.

e Difusion:

Cada integrante conforme a su puesto de trabajo es responsable de la
elaboracioén y aplicaciébn del manual correspondiente a su puesto, siguiendo el
proceso de sus funciones y atribuciones que desempefia dentro de su
departamento; por tanto, debe enviarlo a recursos humanos para su resguardo

y difusién al momento de ser necesario.

5.2.3. Automatizacioén de los sistemas de informacion

computacionales

Con el fin de actualizar el manejo de la informacion a través de los
equipos de computo, las bases de datos o programas para algunas

aplicaciones que se utilizan en el departamento de recursos humanos, se
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desarrollaron con base en una serie de actividades bajo las cuales se atendi6
con capacitacion y enfoque, las necesidades que estos requerian a fin de que a
nivel de sistema se puedan transferir tareas y la informacion que se requiera de
manera idénea; asi como también hacer buen uso de los equipos de computo

mediante mantenimientos y el cuidado que el personal les pueda brindar.

5.2.3.1. Sistema hardware

Se brindé un soporte fisico al sistema hardware utilizado por el
departamento de recursos humanos y de la compafia, que constituy6 en inicio
de un mejor mantenimiento preventivo en todos los niveles. Las partes o
componentes de una computadora sufrian fallas directas causadas por falta de
atencion a la limpieza de las mismas, ya que son indispensables para el
funcionamiento de los equipos. Bajo este concepto, se realizaron mejoras a

través de un mantenimiento a los equipos como se describe a continuacion.

5.2.3.1.1. Laptops y equipo de computaciéon existente

Durante el periodo correspondiente se llevaron a cabo trabajos de
mantenimiento preventivo, que es aquel que se le aplica a una PC para evitar
futuros errores y problemas técnicos, como por ejemplo: buscar y eliminar virus
del disco duro, buscar y corregir errores légicos y fisico en el disco,
desfragmentar el disco, limpiar la placa base y demas tarjetas para evitar fallas
técnicas por el polvo, etc. Asi mismo, se coordinaron los programas para

establecer mantenimientos correctivos, los cuales son aquellos que estan
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orientados al diagnéstico y reparacion del equipo cuando se presenta un

problema técnico a nivel de hardware.

Figura 17. Limpieza externa del equipo de computacion existente.

Fuente: Mantenimiento fisico efectuado a los equipos de computo.

En la mayoria de las ocasiones el problema que se presenta en los
equipos de computo de la compafia fue resuelto satisfactoriamente gracias a la
induccion brindada al personal para que sepan que acciones tomar cuando asi
lo requieran sin ser necesario que este cuente con grandes conocimientos
informaticos; esto, conjuntamente en coordinacibn con el responsable de
sistemas de cémputo de la compaifiia. Con el buen uso y manejo de los
equipos, los mismos obtendran un mayor beneficio y un mejor rendimiento para

el personal que labora en cada area.

99



La esencia estos mantenimientos que se implementaron a nivel
corporativo son para proteger el hardware y la alta inversion econdémica que
representa. Es por lo tanto razonable que al ambiente en el que esté operando

el equipo siempre debe ser el adecuado.

5.2.3.1.2. Equipo de redes para conexion a internet

Se configuraron las conexiones para internet mediante el asistente de
configuracion de red para ayudar al personal a conocer parte del trabajo entre
departamentos a la hora de compartir una conexién a internet en la red y
documentos de ayuda de Windows sobre algunos de los escenarios mas
comunes que puede encontrar a medida que se asegura de que la conexién

durante el funcionamiento del equipo.

Figura 18. Estructura del equipo de redes para conexién a internet.

INTERNET

DSU/Cable
Modem

Laptops

Switch

-L. =8

Computadora
fuente o Matriz

C'omputadoras
de escritorio

Fuente: Esquema del funcionamiento del equipo de red.
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Puesto que anteriormente no se podian configurar ningun otro hardware
de la red (servidores o salidas de ningun tipo) con direcciones IP estéticas. Con
esta medida se podra configurar todo el hardware para poder utilizar

direcciones de IP automaticas.

5.2.3.2. Sistemas Software

Los sistemas software en los que se logré6 mejorar las condiciones en
gue estos son manejados por el personal, consisten en programas informaticos
gue sirven para controlar e interactuar con el sistema operativo, proporcionando
control sobre el hardware y dando soporte a otros programas. Siguiendo este
concepto, se realizaron los cambios correspondientes a algunos programas del

departamento, los cuales se describen a continuacion.

5.2.3.2.1. Bases de datos dinamicas

La automatizacién para algunos programas y bases de datos dentro del
sistema y el manejo de control interno del departamento de recursos humanos,
dio lugar a la creacion e implementacion de tablas dinamicas a través de las

cuales se combina y compara en forma rapida grandes volumenes de datos.

Para el caso especifico del control de las horas de entrada y salida del
personal, se establecieron los vinculos necesarios para que al ingresar las
horas en el tiempo correspondiente se permitiese el analisis multidimensional

de los datos al girar las filas y las columnas creando diferentes formas de
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visualizar reportes con los datos de origen, tal y como se muestra a

continuacion:

Figura 19. Pantalla de control para el registro de horarios entradas-salidas

del personal por medio de base de datos dindmica.

A B [= [=] E F [] H |
1 _— -~

2 s Trouw Nutrition S nutreco
F

Z CONTROL DE ENTRADAS ¥ SALIDAS COLABORADOR: NEFTALI WILLANUEWA

7

2 FECHA DILA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA
o | HHHHEHR Martes 00:00 00:00 00:-00 00:00
| ] Miércoles 00:00 00:00 00:00 00:00
1 | SRR Jueves 00:00 00:00 00:00 00:00
1z | | Viernes 00:00 0000 00:00 00:00
13 | R Lunes 0000 0000 0000 00:00
14 | HHHHHHRY Martes 00:00 0000 00:00 00:00
15 | #EEHEERE | Miércoles 0000 00:00 00:00 0000
5 | HHEEEEER]) Jueves 0000 00:00 00:00 0000
17 EEEEEERR] Viernes 00:00 00:00 00:00 00:00
12 _HEREREEER Lunes 00:00 00:00 00:00 00:00
19 | HHHERRE Martes 00:00 00:00 00:00 00:00
=0 | ] Miércoles 00:00 00:00 00:-00 00:00
21 | HHEEHEER]  Jueves 00:00 00:00 00:00 00:00
2z || Viernes 00:00 00:00 00:00 00:00
23 | AR Lunes 0000 0000 00:00 00:00
24 | HHHHHHHRYE Martes 0000 0000 0000 00:00
25 HEEEEEE| Miércoles 00:00 0000 0000 00:00
ze | fHrnaaa)  Jueves 0000 00:00 00:00 0000
ey | iHAr)  Miernes 0000 00:00 00:00 0000
2o | HHEHEHH Lunes 0000 0000 00:00 0000
20 | HHEHEHHNE Martes 00:00 00:00 00:00 00:00
a0 | #HEHAEEENE] Miércoles 00:00 00:00 00:00 00:00
o | HHEEEEERR] Jueves 00:00 00:00 00:00 0000
|i9 Ak M MARLENY GRAFICA MARLENMY MNEFTALI GRAFICA MEFTALI MODELO DE CONTINUACION 4

Posteriormente, el reporte generara a su vez la grafica correspondiente
para cada empleado, especificando si tiene alguna faltante o ausencia durante
el dia. Asi, sucesivamente los reportes se actualizaran cada mes y guardaran la

informacion del mes anterior para posteriores consultas.
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Figura 20. Grafico de control vinculado a los registros de la base de datos.

A B C D E F G H | J K L M
1 I 1
2 -
: Control entradas y salidas
5
6
7
o 1912 g
= 18:00 : —
. 1
2| 16:48
13
| 15:36 T
15 |
w| 14:24 T
7 -
| 13:12 :
19 . |
5| 12:00
1
2| 10:48
= 09:36 '.
1
;é 0824 .____—-D“‘\ I'I
27 - |
28 07' 1 2 Martes Migrcoles Jusves Viemes Lunes Martes Migrcoles Jusves Viernes Lunes Martes Micreoles Jusves Viernes Lunes
ig 0171272009 | 021272005 | 031272008 | 04/12/2009  OT/12/2009 | 08/12/2009 | 01272009 | 1011272005 | 1111272005 | 141272009 | 151272009 | 1671272008 | 17/12/2009 | 18/12/2008 | 21/12:2009 | 234
31 —+—ZSenies1 07:58 08:11 08:06 08:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00
32 —=—Senies? 18:50 17:55 17:55 17:52 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00
33 Seriesd 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00
2: Series4 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00

5.2.3.2.2. Programa de inventario para mobiliario, equipo
y herramientas

El programa para llevar el inventario sobre todo el mobiliario y equipo
existente en la empresa, se realiz6 a través de un kardex de tablas dinamicas
que no es mas que el detalle y resumen de los datos segun la consulta que se
quiera realizar. Basicamente, se cred una modalidad en al cual el responsable
de recursos humanos evalle que equipo y herramientas tiene en existencia y
cudles estan por acabar su vida util o se encuentran agotadas; a fin de que se
tengan con anticipacion los recursos economicos disponibles para la compra y
adquisicion de nuevo equipo y mobiliario donde se requiera.
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El programa muestra la lista para manipular la cantidad e informacion
referente a un equipo o herramienta que esta sujeto a sufrir cambios;
seguidamente a través de hipervinculos traslada la fotografia de ese equipo a
través del monitor para asegurar que se trata del mismo; corroborando el
equipo, por medio de otro hipervinculo regresa a la pantalla de informacion para
confirmar la entradas o salidas que se generen en dicho equipo, guardando la
informacion y generando un reporte final para la compra del mismo;
actualizando la informacién automéaticamente y generando macros habilitados

para que se realimente cada vez que se soliciten modificaciones al sistema.

Figura 21. Pantalla de visualizacion de los reportes generados por el

Inventario.
c21 - £]
A B C D E F G H
Regresar a bodega inflamables Regresar a inventario finishing
Cuarto de Toxicos | Equipo de reparacion existente para las lineas de produccion
Codigo Cp Recurso Existencia Codigo Cp Recurso Existencia
0 Beltack 385g HK3024 Cojinetes 20
0 Slix 401g HK2016 Cojinetes 5
0 Cektronic 230g LB20 Cojinetes 4
0 Ar-69-fg 304g DVUP50-80-250P cilindro a 1
0 Kleer gard Il 401g 746671 anillos de presidn de la unidad de corte lateral 16
0 Ici dril 476g 0 unidad de corte completo 1
0 Sala- lube 3359 0 juego de troqueles (usados) 1
0 Flurosol 300g 6 0 Tornilles de sujecidn placa soldadura 1
0 llc crayon Tinta | 7 | 0 Pemos de sujecitn unidad precalentadora 7
0 lic crayon solvente 6 0 Pernos de sujecidn placa de cal o 6
0 Aditivo Imaje 5197 Bandas dentadas para la unidad de corte 8
0 Imaje Tinta 5135E ZPV10-M1H-5LS-M7 Valvulas 10
0 Crayon Plus 0 Ventosas de sujecién de los cartones 5
0 Lectroken Q16W30 redes de mandos para los eurotermos 2
0 Kem-A-loose 0 tornillos guia de termoformado 6
0 Orange Tool 0 esporras de acero inoxidable unidades de corte 6
Regresar a inventario tomillos 0 cuchillas nuevas de corte lateral inferior 2
| MEH-5/2-1/8-P-|-B vélvulas 3
Tornillos Milimetricos 0 pies de empaque ciliconado unidad deform_ 12
Codigo Cp Recurso [ Existencia 0 pies de manguera sistema enfriamiento 15
0 Hexagonal 4x10, 4x156 64 0723150M3 contador de paso Hengstler 1
0 Hexagonal 4x20, 4x25 AC83301637 amortiguador de mordazas 1
0 Hexagonal 4x30, 4x35 23 391566 pieza de sujecidn de alumino sello lineal 1
0 Hexagonal 5x10, 5x15 30 40A20 strocket de la cadena 2
0 Haxanona | 520 Ax25 01-R112] interuntor de suauridad maonetica i
M | -~ Tufting ZT  Historico Inyec -~ Inyeccién - Historico Bouch < Boucherie Reporte Inventario Final Existe . “J/[4] [
(AT v

Por tanto, dicho inventario serd de utilidad para llevar un control mas
detallado de lo que se tiene en existencia no solo para el departamento de
recursos humanos, sino para toda la empresa, codificando cada equipo,
mobiliario y herramientas, y logrando asi un mejor mecanismo de control para el

personal que requiere la informacion.
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5.2.4. Evaluaciones de desempefio al personal administrativo de la

empresa

El sistema de evaluacion del desempefio facilita la toma de decisiones,
no solo administrativas que afectan a los trabajadores, sino también centradas
en el progreso e investigacion organizacional. Se trat0 una serie de
lineamientos que ayudan a evaluar como el personal pone en practica los
conocimientos, experiencias adquiridas, asi como el manejo de las relaciones

interpersonales formales y no formales en su puesto de trabajo.

Contando con un sistema formal y sistematico de retroalimentacion, el
departamento de recursos humanos puede identificar a los empleados que
cumplen o exceden lo esperado y a los que no lo hacen. Asimismo, con la
implementacion de estas evaluaciones se podran tomar acciones y decisiones
para el reclutamiento, seleccion y orientacion de nuevo personal. Incluso las
decisiones sobre promociones internas, compensaciones y otras mas del area
del departamento de recursos humanos que dependen de la informacién

sistematica y bien documentada disponible sobre el empleado.

El departamento de recursos humanos deberd desarrollar evaluaciones
del desempeiio para los empleados de todos los departamentos con base en
los formularios creados e implementados. Se necesita uniformidad en los
porcentajes numéricos establecidos en dichos formularios para tener un

estandar dentro de cada categoria y obtener resultados utilizables.
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Figura 22. Formato para realizar las evaluaciones de desempefio al

personal.
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5.2.4.1. Bases ytiempos para llevar a cabo las evaluaciones

Para lograr uniformizar los formularios creados para llevar a cabo las
evaluaciones de desempefio, fue necesario que éstos tuvieran niveles de
medicion o estandares completamente verificables, para tener parametros que
permitieran verificaciones mas objetivas; puesto que, este sistema califica

Gnicamente elementos de importancia vital para obtener éxito en el puesto.

El proceso de estas evaluaciones del desempefio proporcionara
informacion vital respecto a la forma en que se administran los recursos
humanos dentro de la empresa. Estas evaluaciones de desempefio se
recomendaron para que el departamento de recursos humanos las realice cada

fres meses.

Con esto, se definir4 si en caso los resultados de dichas evaluaciones
indican que el desempefio es de bajo nivel, los empleados que presenten
problemas en los aspectos donde puedan fallar, deberan ser capacitados u
orientados a mejorar en dichos aspectos para desarrollar en ellos las aptitudes
necesarias para ejercer bien sus labores e interrelaciones personales dentro de
la empresa; en dado caso persistiese la baja calificacién, deberan ser excluidos
de los programas dichos trabajadores. En cambio, los niveles altos de
empleados que no se desempefian bien pueden indicar la presencia de errores

en varias facetas de la administracion de personal.
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5.3. Plan de mejoramiento y optimizacion de los procesos de produccién

El plan de mejora que se desarrollo en la planta de produccion de
premezclas nutricionales de Trouw Nutrition Guatemala S.A., se implement6
con el objetivo de realizar mediciones del trabajo que permitiesen lograr un
seguimiento para planificar la produccion de los lotes que se producen en las

distintas lineas de trabajo en las cuales esta integrada la planta.

Como punto de partida, se entrelaz6é el seguimiento al plan de mejora
gue se implementé en recursos humanos en base al desarrollo de los manuales
de procedimientos que desarrollaron cada uno de los departamentos de la

empresa.

En el caso del departamento de produccion especificamente, a través de
los manuales desarrollados, se elaboraron por vez primera los respectivos
diagramas de flujo y de proceso para cada fase que compone la produccion de
lotes, independientemente a que especificaciones fueran elaborados, se
estandarizo las operaciones a tal forma que se tuviera un registro confiable de
las actividades que los operarios y todo el personal que conforma el
departamento de produccion, tuviese a la mano como parte de sus operaciones

y del proceso por el que se deben regir para realizar sus labores eficientemente.

Seguidamente, se implementaron las mejoras fisicas en la planta como
parte del estudié de diagnéstico de deteccion y evaluacion de riesgos, que
contribuyd a eliminar condiciones inseguras, mejorar la sefializacion y como
medida mas significativa pero igual de importe que las demas, el traslado y
reacondicionamiento de los racks y la creacion de un paso peatonal para el

personal; con lo cual, se obtuvieron grandes beneficios en el manejo y flujo de
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las materias primas, almacenaje y producto terminado, minimizando tiempos, en
los procesos y estableciendo una mejor organizacién y mejor aspecto visual y

fisico de los alrededores de la planta.

Asi mismo, uno de los puntos mas relevantes de este plan, consistié en
el estudio de tiempos y movimientos como método utilizado para medir el

desarrollo de las operaciones y optimizar los procesos de produccion.

Puesto que esta actividad permiti6 eliminar demoras que eran
innecesarias, minimizar tiempos y aumentar la eficiencia en el trabajo, esto
genera un control que permite al responsable de produccidon contar con una
planificacion de la produccion medible, mediante matrices y el registro de esos
datos le permitira establecer el tiempo en el cual los lotes de produccion pueden
estar terminados para asegurarle al cliente que estardn en las fechas
acordadas; evitando gastos innecesarios al tener el producto terminado en
espera para su entrega, asi como también en el almacenaje de las materias

primas por largo tiempo previas a su uso y manipulacion.

A continuacién se da a conocer los resultados y mejoras implementadas
para la planta de produccion y los procesos para la elaboracion de premezclas
vitaminicas, minerales y vitaminico minerales para alimentacion animal,
contribuyendo a estandarizar y optimizar los mismos a tal forma que de esto de
obtengan beneficios a largo plazo, retroalimentando ese seguimiento para

lograr una mejora continua en los mismos.
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5.3.1. Diagramas implementados en la planta de produccion

Se realizaron los diagramas de flujo del proceso (DFP), y diagramas de
operaciones del proceso (DOP), para los procesos de produccion; para que
estos sirvan como una herramienta de analisis en representacion grafica, sobre
los pasos que se asignan en una secuencia de actividades que constituyen
cada una de las operaciones llevadas a cabo, identificandolos mediante
simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, incluyen en estos la
informacién que se considera necesaria como distancias recorridas, cantidades

consideradas o tiempos requeridos.

5.3.1.1. Diagramas de flujo del proceso de produccion (DFP)

Los diagramas de flujo que se muestran a continuacion, describen a
detalle los procesos que se llevan a cabo para la produccion de las premezclas
gue se elaboran en la planta de produccién siguiendo cada una de las areas
bajo las cuales esta estd integrada, desde el pesaje de los lotes de produccion,
su vaciado y mezclado, hasta que el producto terminado es empacado y llevado
a su bodega correspondiente.

Los diagramas de flujo elaborados son de gran valor, porque se
establecieron como herramienta de apoyo e induccion que ayudaran al personal
operativo a cumplir a cabalidad sus actividades, acordes al seguimiento de las
operaciones que deben cumplir en sus labores, asi como en el registro que
estos diagramas muestran como distancias recorridas, el por qué se dan

demoras durante el proceso, las operaciones realizadas, la revision e
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inspeccién de las mismas, y las medidas que se llevaron a cabo para minimizar
tiempos contribuyendo a una toma de decisiones mas acorde a la realidad de

los hechos.

2.5.1.1.1. Microcomponentes

El diagrama que corresponde al &rea de microcomponentes se constituye
por ser la primera fase por la cual se da el pesaje de los lotes respectivamente
bajo las cantidades que estos deben contener de todas las vitaminas,
minerales y vehiculos cuyo peso se trate de un lote menor a 25 kg en su
elaboracion de premezclas, o bien, de las vitaminas, minerales, aditivos o
antibidticos para que terminado su pesaje correspondiente sean trasladados
hacia el area asignada conjuntamente con el pesaje de macrocomponentes en
espera de su mezclado y elaboracion del producto final en las distintas lineas
de produccion con que se cuentan para dicha tarea. Por ende, a continuacion
se presenta el diagrama de flujo del &rea de microcomponentes.
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Figura 23. Diagrama de flujo del proceso (DFP) mejorado para el pesaje en

el &rea de microcomponentes.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
microcomponentes Martinez
INICIA R§V|S|on de materias PAGINA 172
primas
TERMINA Lote almacenado en METODO Propuesto
area asignada
7.50 min 3 Pesaje de aditivos y/o Bodega de materia
antibiéticos en linners. prima.
3.50min [~ Complemento de MP 2.50min [ 4 | Revisarlas materias
sz y revision de linners. primas con la OC.
45m Dj> Hacia area de micros. 1.30 min _1 Esperar elevador
2.10 min con los botes azules.
1.20 min 5 Inspeccion fisica de
los botes para MP.
0.50 min [~ Seleccionar medidas
revisar los datos.
K]-/ y revisar los dat
80.00 min Pesaje de todas las
diluciones.
60.00 min Generar la hoja de
control con las cant.

5.00 min ° Identificar el lote de
produccién pesado.

A
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
microcomponentes Martinez
INICIA Revision de materias PAGINA 22
primas
TERMINA Lote almacenado en METODO Propuesto
area asignada
Q)

6.30 min 3 Verificar orden de la
produccidn con la
hoja de control.

6m Ej> Hacia area asignada.

4.35 min

Lote almacenado en
el area asignada.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 4 152.50
INSPECCIONES 3 10.00
TRANSPORTES 2 06.45 10.50
DEMORAS 1 01.30
OP. COMBINADAS 2 04.00
ALMACENAMIENTOS A
TOTAL 174.25 min 10.50 m
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Tal como se describié en el diagnostico realizado, existia un proceso
lento en el cuarto de aditivos y antibiéticos para el pesaje correspondiente a
estas materias primas, con lo cual se realiz6 la mejora correspondiente
mejorando el tiempo para las operaciones de dicho proceso. Asi pues, como se
aprecia en este diagrama propuesto, el pesaje de aditivos y antibidticos
disminuyé la mitad del tiempo en relacibn a como se habia definido
anteriormente, segun en la pagina 28, figura 6; asi como para la revision de
dichas materias primas que deben ser complementadas y trasladadas
nuevamente al &rea de pesaje de microcomponentes para su identificacion; por
tanto, para establecer una visualizacibn mas concreta de las relaciones entre
las operaciones e inspecciones para este pesaje, se amplia esta mejora al final
del diagrama de operaciones del proceso de microcomponentes; figura 26,

pagina 127.

2.5.1.1.2. Macrocomponentes

El diagrama de flujo correspondiente al pesaje que se realiza en el area
de macrocomponentes se desarrollo considerando que en dicha area se trabaja
paralelamente con respecto al pesaje que se realiza en el éarea de
microcomponentes, puesto que en un mismo lote de produccion existen
materias primas o vehiculos que exceden la cantidad de un entero, es decir,
aguellas materias primas en bolsas, cajas o sacos sellados de cualquier
ingrediente cuyos contenidos estan dados en pesos netos iguales o mayores de
25kg.

Actualmente son dos los operarios de macrocomponentes que

realizan las labores en dicha area, el proceso para ellos inicia cuando los
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operarios de microcomponentes les trasladan la copia correspondiente del lote
a realizar para que puedan empezar con el pesaje; al igual que en
microcomponentes, media vez se realiza el pesaje de los vehiculos, carbonato
de calcio (CaCOg) y granillo, que se necesitan para complementar los lotes de
produccion; las materias primas correspondientes se entariman y son
trasladadas hacia el area asignada en espera de su mezclado y elaboracién del
producto final en las distintas lineas de produccidon con que se cuentan para
dicha tarea. Por ende, a continuacion se presenta el diagrama de flujo del area

de microcomponentes.

118



Figura 24. Diagrama de flujo del proceso (DFP) mejorado para el pesaje en

el &rea de macrocomponentes.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis 'Fernando Lopez
macrocomponentes Martinez
INICIA Seleccion 'de las tarimas PAGINA 11
para pesaje
TERMINA Lote aimacenado en METODO Propuesto
area asignada
Bodega de materia
prima.
2.00 min N Seleccion de tarimas
Klj en buen estado para
el pesaje del lote.
26 m Dj> Traer MP que se
5.00 min requiere en la orden.
10.00 min <1> Agregar vehiculos y
enteros segun orden.
5.30 min 1 Examinar todas las
cantidades pesadas.
3.45 min <2> Identificar tarima del
lote de produccion.
3.30m |:2$ Hacia &rea asignada.
2.50 min
Lote almacenado en
[\ éreaasignada.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 2 13.45
INSPECCIONES 1 05.30
TRANSPORTES 2 07.50 29.30
DEMORAS [
OP. COMBINADAS 1 02.00
ALMACENAMIENTOS A s
TOTAL 28.25 min 29.30m
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Como se da a conocer en el diagrama de flujo del proceso de
macrocomponentes de la figura 24, este ayuda a visualizar la mejora en el
proceso para esta area, indicando que en el transporte dado para movilizar las
materias primas que requiere el lote correspondiente, se eliminaron los retrasos
o lentitudes producidas en esta operacion a través de la adquisicion de otra
carretilla; en comparacién a como se realizaba anteriormente segun el diagrama
de la figura 5, pagina 25. Esta mejora se implement6 también para hacer mas
eficiente el pesaje en todo el proceso de macrocomponentes; asi pues, al final
del diagrama de operaciones del proceso para el pesaje de macrocomponentes;
figura 27, pagina 130; se proporciona detalladamente las operaciones, pues con
la mejora implementada depende que se realicen a cabalidad las demas

actividades concernientes a este pesaje.

2.5.1.1.3. Vaciado, mezclay empaque

Luego de que los pesajes correspondientes tanto para el area de
microcomponentes como para el area de macrocomponentes se elabora, el lote
en conjunto pasa a ser procesado a las lineas de produccion. Existen tres
lineas de produccién destinadas a procesar los distintos lotes dependiendo del

peso por los cuales éstos estén dados.

Como se hizo mencién anteriormente; si es un proceso para la
elaboracion de las premezclas o productos farmix en dichas lineas de
produccion, estos pedidos se realizan bajo las siguientes situaciones: siempre y
cuando el pesaje asignado sea mayor a 50kg pero menor o igual a 300kg, se
procesara en la linea 3 correspondiente a la mezcladora Ruberg; y si se tratase

de una premezcla mayor a 300kg hasta 1500kg, maximo peso con el que
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pueden estar constituidos los lotes, se procesara en la linea 1 y/o en la linea 2,
correspondiente a las mezcladoras Bulher y Hayes & Stoles. Para la mezcla del
producto que es procesada en ambas mezcladoras correspondientes a las
lineas de produccion descritas, su tiempo promedio es constante y sera de 5

minutos por cada lote de produccién.

Posteriormente a ello, los operarios se disponen a ensacar, estibar,
marchamar, coser y entarimar los sacos con el contenido de producto terminado
al lote que corresponden, ya sea entre 20 a 25 kg maximo por saco. Por tanto,
el diagrama de flujo correspondiente para las lineas de produccién esta en
funcién del vaciado, mezclado y empacado del lote, que basicamente es de

dichas acciones de donde se deriva el proceso para su produccion.
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Figura 25. Diagrama de flujo del proceso (DFP) mejorado para el vaciado,

mezclay empaque.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla'y ANALISTA Luis Fernando L6pez
empaque Martinez
INICIA Llevar lote al area previa | o5~ i\ 13
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto

Lote almacenado en
el area asignada.

5.00m Llevar lote al area
3.00 min |:1 previa a vaciado.

7.00 min 1 Revisar botes y las
cantidades del lote.

8.00 min Ingresar el lote al ele-
1 vador con el palet.

7.50m |: Mover la carga por

7.30 min 2 el elevador.

3.00 min Vaciar la mitad del

2 vehiculo a través de

la tolva de carga.

4.00 min <3> Vaciar los botes
pesados en micro.

3.00 min <4> Vaciar la segunda

mitad de vehiculos.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla 'y ANALISTA Luis ’Fernando Lopez
empaque Martinez
INICIA LIeva_r lote al &rea previa PAGINA /3
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto
@&
1.00 min 5 Cerrar tapa de la
tolva de carga 'y
asegurarla.
5.00 min (6) Mezclado automatico
de las lineas.
1.30 min <7> Programar la tolva
de descarga.
0.35 min 8 Colocar linner sobre
la ensacadora.
1.20 min Llenar sacos con el
9 producto terminado.
7.00m Mover los sacos
1.10 min E’» llenos por la banda
transportadora.
1.00 min Colocar marchamo
10 ) allinner dentro del
saco.
10.00 min Coser los sacos.

5

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla 'y ANALISTA Luis ’Fernando Lopez
empague Martinez
INICIA LIeva_r lote al &rea previa PAGINA 3/3
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto
()
8.10 min Entarimado del
12 producto terminado.
5.50 min 19 Flejado de la tarima.
Bodega de producto
terminado.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS DISTANCIA (m)
OPERACIONES 13 51.75
INSPECCIONES 1 07.00
TRANSPORTES 3 11.40 19.50
DEMORAS [
OP. COMBINADAS o | e
ALMACENAMIENTOS A s
TOTAL 70.15 min 19.50 m
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Se mejord el tiempo de las operaciones en el vaciado del lote hacia la
tolva de carga; puesto que, en vez de sacar toda la tarima del lote que se va a
procesar del elevador, cuando se trate de lotes relativamente pequefios, desde
alli se pueden ir cargando directamente hacia la tolva, evitando esfuerzos
fisicos innecesarios de los operarios, minimizando tiempos y agilizando la
operacion. Asi pues, cuando se tratase de lotes grandes superiores a los 500kg
si hagan uso necesario del palet para sacar la tarima del elevador para luego

proceder al vaciado correspondiente.

Ademas, el cuidado y manipulacion de las materias primas a cada lote
previamente a estas operaciones también se atendid, mejorando la revision de
los botes, implementando una revision de las cantidades de acuerdo a la orden
de produccién, como se denota en la figura 25, correspondiente a este
diagrama, en comparaciéon con el de la figura 7; pagina 34, de la situacion
anterior; evitando faltantes de materia prima y asegurando que esta no sufra

dafios durante su traslado por el elevador.

5.3.1.2. Diagramas de operaciones del proceso de
produccion (DOP)

A diferencia de los diagramas de flujo del proceso (DFP), realizados y
descritos previamente, en los diagramas de operaciones del proceso (DOP), no
se tomoO en consideracion las demoras, los almacenajes, ni los transportes
dentro del recorrido de las operaciones que se van desarrollando conforme el
operario realiza su trabajo. Estas diferencias se deben a que el objetivo de
estos diagramas es proporcionar una imagen clara de toda la secuencia de los

acontecimientos del proceso.
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Esto permite estudiar las fases del proceso en forma sistematica
logrando mejorar las disposiciones en el manejo de los materiales con el fin de
disminuir demoras y estudiar las operaciones para eliminar tiempos

improductivos.

5.3.1.2.1. Microcomponentes

A continuacion se presenta el diagrama de operaciones del proceso para
el pesaje de microcomponentes. Al igual que en el diagrama de flujo del
proceso, en este se describen las operaciones que tiene lugar durante el pesaje
de las materias primas para la produccién de lotes, ademas de las inspecciones
a simple vista que tienen lugar cuando la operacion es examinada para
determinar su conformidad con los estandares establecidos, cumpliendo a

cabalidad el proceso.
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Figura 26. Diagrama de operaciones del proceso (DOP) para el pesaje en el

area de microcomponentes.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
microcomponentes Martinez
INICIA R§V|S|on de materias PAGINA 172
primas
TERMINA Lote almacenado en METODO Propuesto
area asignada
7.50 min 3 Pesaje de aditivos y/o
antibioéticos en linners.
3.50min [~ Complemento de MP 2.50min [ 4 | Revisarlas materias
sz y revision de linners. primas con la OC.
1.20 min Inspeccion fisica de
2 los botes para MP.
0.50 min e Seleccionar medidas
y revisar los datos..
K]-/ los dat
80.00 min Pesaje de todas las
diluciones
60.00 min Generar la hoja de
control con las cant..

5.00 min ° Identificar el lote de
produccién pesado.

A
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccion FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis Fernando Lopez
mlcrocomponentes Martinez
INICIA R?VISIOﬂ de materias PAG|NA 2/2
primas
TERMINA Lote almacenado en METODO Propuesto
area asignada
6.30 min 3 Verificar orden de la
produccidn con la
hoja de control.
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS
OPERACIONES 4 152.50
INSPECCIONES 3 10.00
TRANSPORTES | e |
DEMORAS |
OP. COMBINADAS 2 04.00
ALMACENAMIENTOS |  — |
TOTAL 166.50 min
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e Mejora:

Se implementaron botes de color azul con tapadera amarilla para realizar
el pesaje correspondiente en el cuarto de aditivos y antibidticos de todas
aguellas materias primas clasificadas como aditivos y antibidticos que indique la
orden de produccion e identificarlos con papel adhesivo con el numero de lote
correspondiente al que se peso, reduciendo el tiempo en el pesaje y transporte
de dichos aditivos en un 50%, logrando una mejor eficiencia del proceso.

2.5.1.2.2. Macrocomponentes

El diagrama de operaciones del proceso correspondiente para el pesaje
de macrocomponentes se presenta siguiendo la estructura y estandarizacion
del diagrama de flujo del proceso, haciendo énfasis a la necesidad de
comprender las funciones especificas del proceso para resolver las dificultades
encontradas y mejorar las operaciones que se llevan a cabo para luego

proceder a producir el lote.

Proporcionando una idea completa de las relaciones entre las
operaciones e inspecciones del pesaje en el area de macrocomponentes que
incluyen varias componentes, a continuacion se describe dicho diagrama y la

mejora realiza en dicha area siguiendo la descripcion de cada operacion.
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Figura 27. Diagrama de operaciones del proceso (DOP) para el pesaje en el

area de macrocomp

onentes.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Pesaje de ANALISTA Luis 'Fernando Lopez
macrocomponentes Martinez
INICIA Seleccion 'de las tarimas PAGINA 11
para pesaje
TERMINA Lote almacenado en METODO Propuesto
area asignada
2.00 min 7 Seleccion de tarimas
\1/ en buen estado para

10.00 min <1>

5.30 min

3.45 min @

el pesaje del lote.

Agregar vehiculos y
enteros segun orden.

Examinar todas las
cantidades pesadas.

Identificar tarima del
lote de produccion.

RESUMEN

DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS
OPERACIONES 2 13.45
INSPECCIONES 1 05.30
TRANSPORTES 1 02.00
DEMORAS | e e
OP. COMBINADAS | e s
ALMACENAMIENTOS | e e

TOTAL 20.75 min
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e Mejora:

Se adquirié dos nuevas carretillas que para que cada area dentro de la
planta cuente con su propio equipo y los operarios puedan hacer uso de la
misma sin interrumpir las labores de los operarios de las otras areas, evitando
retrasos, reduciendo tiempos en el pesaje y eliminando las demoras
mencionadas. Asi mismo, cambiar el tipo de carretilla que actualmente se utiliza
por otra mas grande para que al momento de que los operarios de macropesaje
transporten las materias primas desde la bodega lo hagan en una solo viaje y

no se tenga que estar regresando cada vez para ir por el resto del producto.

25.1.2.3 Vaciado, mezclay empaque

Para las tres lineas de produccién con que cuenta la planta, en proceso
es el mismo. Si bien es cierto que el diagrama de flujo del proceso proporciona
mas detalles sobre las operaciones de manufactura para detectar retrasos,
almacenamientos, manejo de materiales y transportes; el diagrama de
operaciones del proceso da a conocer de manera idénea, las operaciones e
inspecciones enlazadas entre si, a fin de obtener un panorama mas especifico
de la produccion, y con esto, describir que mejoras pueden implementarse en
dichas lineas o durante las labores que realizan los operarios en ellas para que

le proceso sea mas eficiente.
A continuacion se da a conocer el diagrama de operaciones del proceso

para el vaciado, mezcla y empague que se realiza para la elaboracion de las

premezclas formuladas bajo las érdenes de produccion.
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Figura 28. Diagrama de operaciones del proceso (DOP) para el vaciado,

mezclay empaque.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla'y ANALISTA Luis Fernando Lopez
empague Martinez
INICIA Llevar lote al area previa | o5~ i\ 13
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto

7.00 min 1

8.00 min
Q
3.00 min <

)
)
siomn ()
)
)

N

3.00 min <4

1.00 min G
5.00 min <6>

@

Revisar botes y las
cantidades del lote.

Ingresar el lote al ele-
vador con el palet.

Vaciar la mitad del
vehiculo a través de
la tolva de carga.

Vaciar los botes
pesados en micro.

Vaciar la segunda
mitad de vehiculos.

Cerrar tapa de la
tolva de carga'y
asegurarla.

Mezclado automatico
de las lineas.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezcla 'y ANALISTA Luis ’Fernando Lopez
empague Martinez
INICIA LIeva_r lote al &rea previa PAGINA 2/3
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto
@&
1.30 min 7 Programar la tolva
de descarga.
0.35 min 8 Colocar linner sobre
la ensacadora.
1.20 min Llenar sacos con el
9 producto terminado.
1.00 min Colocar marchamo

()

9
10.00 min )
11

8.10 min

=
N

5.50 min
13

al linner dentro del
saco.

Coser los sacos.

Entarimado del
producto terminado.

Flejado de la tarima.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DEPARTAMENTO Produccién FECHA Enero 2010
PROCEDIMIENTO Vaciado, mezclay ANALISTA Luis Fernando Lopez
empague Martinez
INICIA LIeva_r lote al area previa PAGINA 33
a vaciado
TERMINA Flejado de la tarima METODO Propuesto
RESUMEN
DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS
OPERACIONES 13 51.75
INSPECCIONES 1 07.00
TRANSPORTES | —— [ =
DEMORAS | o
OP. COMBINADAS | o | =
ALMACENAMIENTOS | oo | -
TOTAL 70.15 min

o Mejora:

Se tiene a disposicién una bomba hidraulica para la extraccion del aceite
y dos cubetas mas para hacer uso de estas durante la extraccién del aceite
mineral y su respectivo pesaje y transporte a las lineas de produccién, para que
asi los operarios no tengan que dejar a la intemperie las bolsas negras ni sufran
dafo alguno al momento de ser trasladadas, evitando perdidas de la materia

prima y no tener que volver a realizar la operacion de nuevo.

Asimismo, a los operarios se les instruyd de mejor manera en el cuidado,

en el manejo, manipulacién y transporte de los lotes y las materias primas que
necesitan ser transportadas por el levador asegurandose de que no vallan parte

de las bolsas fuera de los bordes de la tarima antes de subirlas al elevador,

para evitar roturas de las mismas.
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5.3.1.3. Diagramas de circulacion

En base a la necesidad que existié de establecer en un plano a escala
los recorridos establecidos y demés instalaciones fisicas de la planta y sus
alrededores; se trazo la circulacion del los flujos correspondientes al personal,
materia prima, material de empaque, flujo de producto terminado y el flujo de

desechos y basura.

Puesto que el departamento de produccion requeria dichos diagramas
para uso interno, estableciendo horarios, analizando que situaciones pueden
afectar dichos trayectos dentro de la planta sobre el flujo de materiales y los
productos elaborados, asi como guia para realizar movimientos fisicos,
reorganizar racks, y minimizar tiempos en los trayectos que se lleven a cabo

para hacer mas eficientes las operaciones.

A continuacién se dan a conocer los distintos diagramas de circulacion
de los flujos por areas mencionadas, siguiendo una estructura que permita el
analisis de los recorridos propuestos y sirvan de base para la toma de
decisiones al momento de realizar cambios internos tanto en la planta como en

las demés instalaciones fijas de la empresa.
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5.3.1.3.1. Flujo de personal

Figura 29. Diagrama de circulacion correspondiente al flujo de personal.
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Como se observa en el respectivo diagrama de circulacion, el flujo de
personal dentro de la planta y los alrededores de la empresa suele ser
relativamente constante. Las entradas de personal se originan en el entorno.
Los prospectos de empleados suelen trasladarse de las oficinas administrativas
hacia las oficinas de la planta y viceversa, por lo que el personal debe atravesar

de extremo a extremo los alrededores de la empresa.

Este aporte de personal generalmente es procesado por la funcion de
recursos humanos y luego se asigna a diferentes areas funcionales. Mientras
estdn en esas areas, los empleados intervienen en el proceso de
transformacion, ya sea de manera directa o indirecta. Algunos de los empleados
salen de la compafia a través del area de carga y descarga o bien por la

entrada principal de la recepcidn hacia el parqueo.

De igual manera, se denota una circulacion alta en el area de la planta de
produccion, puesto que los operarios mantienen un trabajo constante en dicho
lugar como parte de su trabajo durante el proceso para la elaboracion de

premezclas y los lotes de produccion.
Siguiendo esta estandarizacion, todo el personal debe acoplarse al flujo

establecido y respetar dicha circulacion para ejercer sus labores de la mejor

manera sin interrumpir el paso o trabajo de los demas miembros de la empresa.
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5.3.1.3.2. Flujo de materia prima

Figura 30. Diagrama de circulacion para el flujo de materia prima.
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Los materiales de entrada se reciben de los proveedores de materias
primas, piezas y componentes ensamblados. Estos materiales se conservan en
un area de almacenamiento hasta que se requieren para el proceso de

transformacion.

Dichos almacenamientos estan establecidos en la areas
correspondientes para cada clase de materia prima; si son vitaminas, en la
bodega # 1; si son minerales, en la bodega # 2; si se tratase de aditivos y
antibioticos, en el cuarto con el mismo nombre, si se tratase de materias primas
que necesiten de refrigeracion, estds seran trasladadas al cuarto frio; para
materiales peligrosos, en el cuarto de toxicos; y para piezas de repuesto y

componentes ensamblados en el taller de mobiliario.

Luego, pasan a la actividad de manufactura. Al término de la
transformacién, los materiales, que ahora estan en su forma acabada, se
colocan en un area de almacenamiento llamada bodega de producto terminado

hasta ser entregados a los clientes.

En la planta de produccién, son dos las areas funcionales que intervienen
en este flujo de materiales. La funcién de manufactura transforma la materia
prima en productos terminados y la funciébn de mercadotecnia a través del
departamento de ventas distribuye los productos finales a los clientes. Estas

dos areas deben funcionar juntas para facilitar el flujo de materiales.
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5.3.1.3.3. Flujo de material de empaque

Figura 31. Diagrama de circulacion para el flujo de material de empaque.
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Para hacer efectivo el flujo de material de empaque, se debe realizar
como primera instancia el etiquetado correspondiente para el producto que se
desea procesar. Por ende, el flujo inicia en las oficinas administrativas, puesto
gue el responsable de control de calidad revisa la informacioén correspondiente
que deben llevar dichas etiquetas y traslada la informacion con su aprobacion
hacia el encargado de bodega, que se encarga de imprimirlas y trasladarselas

al encargado de etiquetado.

Este dltimo, se encarga de pegarlas en los sacos correspondientes para
luego trasladarlos hacia las lineas de produccion. En dicha area, los operarios
para realizar el empaque respectivo, luego del mezclado del producto,
programan la ensacadora segun la cantidad deseada por unidad de empaque y
de una vez van depositando en los sacos el peso correcto del producto
dejandolos caer sobre la banda transportadora.

Liberan el aire contenido dentro del saco, colocan y aprietan el
marchamo correspondiente y luego proceden a coser los sacos. Estiban el
producto en una tarima de manera adecuada, considerando que el empaque
de los mismos puede estibarse hasta en un maximo de 60 sacos por tarima. Si
el cliente lo requiere, debe de colocar plastico strech y fleje alrededor de la
tarima, y luego se coloca en el area de producto terminado hasta ser
entregados a los clientes.
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5.3.1.3.4. Flujo del producto terminado

Figura 32. Diagrama de circulacion para el flujo del producto terminado.
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Basicamente, el diagrama de recorrido correspondiente al flujo de
producto terminado se refiere a la descripcion fisica de cdmo se realiza un
despacho para que el producto sea entrega o transportado hacia el cliente. Si
se realiza algun despacho del producto, el encargado de bodega con la ayuda
del montacargas transporta las tarimas con producto terminado de la bodega de
producto terminado hacia el area de carga y descarga. Seguidamente, verifica
que el producto terminado corresponda al descrito en el envio revisando en la

etiqueta del saco: el cédigo del producto, el nombre del producto y el cliente.

Revisados que los numeros de lote que corresponden al producto
terminado o materia prima que estd despachando al igual que las fechas de
produccion y vencimiento, el encargado de bodega revisa que el empaque del
producto terminado que se despacha se encuentren en Optimas condiciones,

para finalmente cargarlos en el contenedor o transporte requerido por el cliente.

5.3.1.3.5. Flujo de desechos de basura

En flujo para los desechos de basura dentro de la planta y sus oficinas es
recolectado por el personal de mantenimiento dos veces al dia. Durante el
transcurso de la mafiana y por la tarde antes de finalizar la jornada de trabajo.

El diagrama establece el lugar adecuado para la recoleccion de toda la
basura bajo su clasificacion, ya sea vidrio, papel o plastico, en los diferentes
toneles de distribucion de basura ubicados en las afueras de la planta, para que
el camién correspondiente tenga un acceso viable al momento de ingresar por
el lado del area de carga y descarga y realizar la recoleccion pertinente a dichos

desechos.
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Figura 33. Diagrama de circulacion para el flujo de desechos de basura.
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5.3.2. Deteccion y evaluacion de riesgos durante los procesos de
produccidn; e implementaciéon de las mejoras realizadas a los
mismos en las areas de la planta y hacia las labores del

personal operativo paraincrementar la productividad

Buscando mejorar el entorno fisico de la planta y el buen desarrollo de
las operaciones de los procesos de produccién, se implementaron y aplicaron
todas aquellas medidas que la compafia consideré bajo este estudio son
pertinentes y se ajustan a las necesidades que se requieren para el desempefio
del trabajo logrando que este sea mas eficiente y que a su vez contribuyan a

largo plazo en optimizar la seguridad de todo el personal.

Asi pues, a través de una evaluacion visual en cada una de las areas
bajo las cuales se integra la planta, se obtuvieron las mejoras descritas a
continuacion bajo el analisis en cada una de las areas correspondientes, puesto
que estas permitieron definir qué circunstancias o en que situaciones los
procesos de produccion sufren pérdidas, demoras o el personal algun tipo de
dafio directo o indirecto en la realizacion de las operaciones durante las

mismas.

5.3.2.1. Area de pesaje de microcomponentes

En esta area es donde se lleva a cabo el pesaje de microcomponentes
de todas las vitaminas, minerales y vehiculos cuyo peso se trate de un lote
menor o igual a 25kg en las basculas y de 25kg a 50kg de premezclas en la

mezcladora haciendo uso de esta de forma correcta. En el cuarto de aditivos y
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antibiéticos se pesan aquellas materias primas clasificadas como aditivos y
antibiéticos que indique la orden de produccion. El equipo y maquinaria que
sirven para el proceso del pesaje en esta area es el siguiente: guantes, casco,
mascarilla y gabacha. Una carretilla de transporte, 1 bascula de pesaje en kg, 1
béscula de pesaje para kg como en Ib, 1 impresora, 2 cucharones de vitaminas,
2 cucharones de minerales, 2 cuchillas para abrir los sacos, 1 mezcladora de

dos bombas con capacidad maxima de 50kg.

Para la operacion de esta area, es necesaria la participacién del recurso
humano, conformado por dos operarios de micropesaje.

Las funciones especificas que realizan, se estandarizaron de la siguiente

manera.

- Utilizar debidamente los botes y cucharones del area de pesaje de

premezclas vitaminico-minerales.

- Pesar las materias primas en las cantidades y el orden que especifica la

orden de produccion.

- Revisar que los ingredientes que estan en la columna de fraccién no

excedan la cantidad que hay en un entero.

- Entregar la orden de produccion (apertura de lote a producir) revisada y

firmada, adjuntando impresién del control de micropesaje.

- Pesar en el cuarto de aditivos y antibidticos las materias primas que

correspondan a esta clasificacion para evitar la contaminacién cruzada.
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e Observaciones y riesgos detectados a considerar en dicha area a través

de la implementacion de este estudio:

1. Atrasos innecesarios en transporte de materias primas y caidas
del personal en el area de microcomponentes por cartones mal
colocacion en la superficie del mismo.

2. Perdida del lote pesado previdé a su mezcla y caidas del personal
al colocar el bote de mezclado en la mezcladora por mala
ubicacion de la manguera que se conecta para el funcionamiento
de la misma.

3. Golpes severos al ingresar en el area de mezclado cuando dicha
mezcladora se encuentra en mal funcionamiento.

4. Falta de disposicion de agua para consumo humano.

Dolores musculares y movimientos fisicos indebidos por mal
manejo del equipo y herramientas acordes al disefio del lugar de

trabajo.

e Mejoras implementadas para dicha area:

v' Se sustituy6 la superficie de cartones por alfombras de plastico que se
adecuaron al piso del area de micropesajes puesto que durante el
proceso correspondiente al pesaje de las materias primas de vitaminas y
minerales, los operarios tenian la dificultad de sufrir constantes

obstaculos con el traslado de dichas materias primas hacia las basculas.
La carretilla quedaba estancada en los cartones no permitiendo un
adecuado transporte de las mismas, generando mayores tiempos de

circulacién, demoras incensarias y tropiezos del personal, por lo que se
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implementaron los cambios pertinentes para no tener los inconvenientes

que se tenian con los cartones.

Figura 34. Estado anterior de la superficie en el area de pesaje de

microcomponentes correspondiente a las vitaminas y minerales.

| - -

Fuente: Area de pesaje de vitaminas y minerales, microcomponentes, planta de

produccion.

Figura 35. Estado anterior de la superficie en el area de pesaje de

microcomponentes correspondiente a las vitaminas y minerales.

|
|

Fuente: Area de pesaje de vitaminas y minerales, microcomponentes, planta de

produccion.
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Figura 36. Nueva superficie acondicionada al area de pesaje de vitaminas y

minerales en el area de microcomponentes.

Fuente: Area de pesaje de vitaminas y minerales, microcomponentes, planta de
produccion.

v' Se cambio6 la posicién de la manguera que va conectada a la mezcladora
para su funcionamiento ajustandola a la pared hasta dar la vuelta en la
parte de atras de la mezcladora, pues los operarios tenian dificultades al
momento de trasladar el bote con el lote mezclado hacia la mezcladora

pues se tropezaban o se pasaban llevando dicho cable con los pies.

Pues esto podia provocar alguna caida grave del operario
conjuntamente con el bote donde se pesé previamente las materias
primas del lote a mezclar, perdiendo el producto y como consecuencia

tener que volver a iniciar con el pesaje correspondiente.
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Figura 37. Reacondicionamiento de la manguera y fuente de energia hacia
la mezcladora 4.

Fuente: Area de pesaje de vitaminas y minerales, microcomponentes, planta de
produccion.

v' Se logro realizar un mantenimiento correctivo a la mezcladora 4 en el
cual se minimizé el tiempo de mezclado de 45 minutos a 35 minutos;
pues dicho mezclado no era el adecuado para procesar las materias
primas y los operarios debian entrar al area de mezclado cuando esta
mezcladora detenia su avance provocando dafos fisicos, y a su vez,
retrasando la produccion de los demés lotes. Por lo que ahora, el
mezclado se realiza bajo las condiciones de calidad adecuados y de

manera constante sin necesidad de la intervencion de los operarios.

v' Se coordiné con el encargado de mantenimiento lavar o cambiar por lo
menos cada cinco dias los garrafones de agua, con el fin de evitar la
procreacion de bacterias (nata verde) en los mismos y se les de
mantenimiento preventivo a los dispensadores, asi mismo se establecio
un nuevo lugar para su uso siendo este entre las dos area de pesaje de
microcomponentes pues los operarios debian trasladarse hasta la

entrada de los bafios para consumir el vital liquido dejando a un lado sus
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labores por tiempo indefinido; por lo cual, ahora tienen a la mano dicho
servicio sin necesidad de dejar su area y cumplir a tiempo con las tareas

encomendadas.

v' Se proporcioné flexibilidad adecuada en el manejo del equipo y el
entorno de trabajo de manera que se obtenga una ergonomia aceptable
a las condiciones fisicas a las que estd sometido el operario,
contribuyendo a ser mas eficientes en los procesos y mejorando su
bienestar personal y la calidad del producto a través de la rotacién de sus

posiciones mas no asi de sus puestos de trabajo.

5.3.2.2. Area de pesaje de macrocomponentes

En esta area es donde se lleva a cabo el pesaje de macrocomponentes
de todos los vehiculos y enteros cuyo peso se trate de un lote mayor de 50kg
de una forma correcta. El equipo y maquinaria que sirven para el proceso del
pesaje en esta area es el siguiente: guantes, casco, mascarilla y gabacha,
cinturén y tapones auditivos. 3 palet para transportar las tarimas con la carga a

utilizar, y 2 cuchillas para abrir los sacos.

Para la operacion de esta area, es necesaria la participacién del recurso

humano, conformado por dos operarios de macropesaje.

Las funciones especificas que realizan, se estandarizaron de la siguiente

manera:
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Pesar los ingredientes enteros en la cantidad que indica el orden de

produccion en la columna entero.
Utilizar debidamente los cucharones.
Revisar que se pesen las cantidades correctas.

Almacena la tarima en un lugar adecuado para que luego se proceda a la

mezcla junto con los microcomponentes.

Observaciones y riesgos detectados a considerar en dicha &rea a través
de la implementacion de este estudio:

1. Caidas en el area de pesaje de macrocomponentes por la
acumulacion de polvo y de otros residuos de materias primas en la
superficie.

2. Agrietamientos en la superficie del area por mal estado de la

misma.

Hernias diales.

Tensiones nerviosas.

Espasmos musculares.

Lumbagos de esfuerzo.

N o g kW

Dolores musculares en cintura, por movimientos inadecuados.

Mejoras implementadas para dicha area:

v' Se sentaron las bases para realizar a mediano plazo un revestimiento del

piso actual con producto epo6xido, evitando resbalones y minimizando el
riesgo de caidas del personal. Entre sus ventajas ofrece buena
adherencia al hormigén, brillo y se orientan a pisos industriales,

proteccion a los pisos de concreto contra el ataque de la mayoria de
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productos quimicos y polvos, solventes, aceites, grasas, sales y
azucares. Es de facil preparacion e instalacion y ofrece también alta
resistencia al ataque por bacterias, entre otros. Esta medida,
proporcionara un mejor flujo de materiales y del producto hacia las

demas areas correspondientes.

v' Al igual que en area de microcomponentes, se proporciond flexibilidad
adecuada en el manejo del equipo y el entorno de trabajo de manera que
se obtenga una ergonomia aceptable a las condiciones fisicas a las que
esta sometido el operario, contribuyendo a ser mas eficientes en los
procesos y mejorando su bienestar personal y la calidad del producto a
través de la rotacion de sus puestos. Puesto que el entorno de trabajo
adecuado es importante no sélo desde el punto de vista del incremento a
la productividad y el aumento de la salud fisica de los trabajadores, sino
para elevar el estado de animo del empleado y en consecuencia reducir

el ausentismo y la rotacion de personal.

5.3.2.3. Lineas de produccion (vaciado, mezclay empaque)

En esta area es donde se lleva a cabo el procesamiento de todas las
materias primas que son utilizadas para la elaboracion de premezclas
vitaminicas y minerales como producto final. Si el lote a producir es de 75 Kg. a
300 Kg. y es una premezcla vitaminica, mineral, vitaminico-mineral o que
contenga antibioticos se utiliza la mezcladora de la linea 3 (Ruberg). Si el lote
es de 300 Kg. a 1500 Kg. y es una premezcla vitaminica, mineral, vitaminico-
mineral se utilizan la mezcladoras de la linea 1 (Buhler) y de la linea 2 (Hayes &

Stoles). Si el lote a producir es de 300 Kg. a 1500 Kg. y es una premezcla
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vitaminica, mineral, vitaminico-mineral y también contiene antibidticos se utiliza

la mezcladora de la linea 1 (Buhler).

El equipo y maquinaria que sirven para el proceso del pesaje en esta
area y para cada una de las lineas de produccion es el siguiente: ensacadora
lineas 1 y 3, ensacadora Big Bags 1000kg linea 2, tableros de control
correspondientes para cada una de las lineas, tolvas de carga, tolvas de
descarga, banda transportadora, carretilla manual de metal, escalera metalica,
escalera de madera, 1 bascula de pesaje para la linea 1 (Buhler), 1 bascula de
pesaje para la linea 2 (Hayes & Stoles), 1 bascula de pesaje para la linea 3

(Ruberg) y un elevador de carga y descarga.

Al final de la produccién de cada lote el supervisor de produccion firma la
orden de produccion. Para la operacion de esta area, es necesaria la
participacion del recurso humano, conformado por los operarios de
macropesaje como de los operarios de micropesaje, tanto en el desempefio y
cumplimiento de los pesajes previos en sus respectivas areas asi como en las
tareas de vaciado, mezcla y empaque, notificando y llevando control de la

existencia de algun residuo o faltante.

e Observaciones y riesgos detectados a considerar en las lineas de
produccion y durante las operaciones del proceso de produccion en

dicha area a través de la implementacion de este estudio:

1. Mala limpieza interna durante el proceso de produccion de parte
del operario en la mezcladora de la linea 3 (Ruberg).

2. Hundimiento en la superficie metalica de la zona de carga.
Mala extraccion del aceite mineral para los productos que lo

necesitan.
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4. Abrir la puerta del elevador cuando este esté en movimiento y
como consecuencia llegue a caer subitamente al suelo.
5. Desparecido de material.

Confusion de etiquetas para el empaque.

¢ Implementacion de las mejoras especificas durante los procesos en las

lineas de produccion:

v' Se instalé una tarima metalica para realizar la limpieza correspondiente
de la linea 3 (Ruberg), pues en algunas ocasiones el operario se ayuda
por medio de una banda transportadora, la cual no es para dicho uso y
puede provocar peligro de caidas con consecuencias graves a su
persona, asi como también retrasos en la acumulacién de los sacos del
lote que se estd produciendo al resultar dificultosa dicha actividad de
limpieza. Por lo que con esta nueva medida se evitaran contratiempos en
el proceso y a la vez mejorar la intervencion del equipo de uso del

personal para el mismo.

Figura 38. Uso de la banda transportadora para limpieza de la mezcladora 3

Fuente: Diagndstico de deteccién y evaluacion riesgos en las lineas de produccién
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Figura 39. Implementacion de tarima metélica en sustituciéon de la banda
transportadora para la limpieza de la mezcladora.

Fuente: Diagnéstico de deteccion y evaluacién riesgos en las lineas de produccion

v' Realizando una inspeccion y reparacion de aquellas zonas en las cuales
la superficie metalica del area de carga al subir las materias primas a
través del elevador previas a su mezclado en las lineas 1 y 2 lo
ameritaban, se coordinaron las reparaciones en dichas superficies
metalicas que estaban dafiadas, pues esto provocaba tropezones y
caidas consecuentes, no solo de los operarios, sino también de los botes
con las materias primas a procesar, asi mismo el paso del tiempo podia

provocar un hundimiento de la zona.
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Figura 40. Hundimiento de superficie metélica en el area de carga de las
lineas de produccién.

Fuente: Diagnéstico de deteccidn y evaluacion riesgos en las lineas de produccioén.

Figura 41. Reparacion de la superficie metalica en el area de carga de las
lineas de produccion.

Fuente: Diagndstico de deteccién y evaluacién riesgos en las lineas de produccién.
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Para el procesamiento de algunos lotes de produccién resulta necesario
utilizar aceite mineral, el cual es extraido del tonel que contiene dicha materia
prima ubicada en el area de trabajo de las lineas de produccion. Para la
extraccion de dicho aceite, los operarios, si se tratase de un tonel nuevo a
utilizar, debian abrir la tapa metalica del tonel con un cincel, seguidamente
utilizaban una cubeta negra la cual esta asignada para dicha actividad, o bien
bolsas negras; las cuales, deben ser pesadas con la cantidad de aceite que
requiere el lote para ser procesada y mezclada junto con las deméas materias

primas.

Cuando el aceite mineral es debidamente pesado y trasladado en la
cubeta negra hacia el area asignada previo a ser procesada con el resto de los
botes y materias primas del lote, solamente contaban con una cubeta para la
extraccion del aceite, por lo que si dicha cubeta se encuentra ya disponible y en
espera conjuntamente con el lote pesado en el a&rea de macrocomponentes ya
con anterioridad, los operarios debian seguir utilizando bolsas negras para
pesar las cantidades de aceite que requerian algunos lotes siguientes, las
cuales no son convenientes para dicha operacion, pues ha habido casos en los
cuales se han roto dichas bolsas durante su transporte en el elevador hacia el

area de descarga de las lineas.
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Figura 42. Tonel de aceite mineral utilizado para complementar los
requerimientos de algunos lotes de produccién.

Fuente: Diagnéstico de deteccidn y evaluacion riesgos en las lineas de produccioén.

v' Se coordind tener a disposicion dos cubetas mas para hacer uso de
estas durante la extraccién del aceite mineral y su respectivo pesaje y
transporte a las lineas de produccién, para que asi los operarios no
tengan que dejar a la intemperie las bolsas negras ni sufran dafio alguno
al momento de ser trasladadas, evitando perdidas de la materia prima y

no tener que volver a realizar la operacién de nuevo.

v' Hacerle ver a los operarios el cuidado en el manejo, manipulacién y
transporte de los lotes y las materias primas que necesitan ser
transportadas por el levador asegurandose de que no vallan parte de las
bolsas fuera de los bordes de la tarima antes de subirlas al elevador,
para evitar roturas de las mismas, evitando la pérdida del proceso y no
tener que volver pesar dichas materias primas de nuevo desde
microcomponentes, eliminando retrasos innecesarios y coordinando bien
su trabajo.
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v" En vez de sacar toda la tarima del lote que se va a procesar del elevador,
cuando se trate de lotes relativamente pequefios, desde alli se pueden ir
cargando directamente hacia la tolva, evitando esfuerzos fisicos
innecesarios de los operarios, minimizando tiempos y agilizando la
operacion. Asi pues, cuando si se tratase de lotes grandes superiores a
los 500kg si hagan uso necesario del palet para sacar la tarima del
elevador y proceder al vaciado correspondiente; con esto, se eliminaran
demoras innecesarias y se reduciran los tiempos para realizar dicha
operacion y a la vez también los indices de fatiga que los operarios
asignados para realizar esta labor puedan presentar.

Todos los cartones que son utilizados en la superficie del area de
microcomponentes luego de ser inservibles se desechan como basura al igual
que los demés cartones de las vitaminas y minerales que vienen empaquetados

de esta forma y almacenados en la bodega de materia prima.

v Podria considerarse la posibilidad de aprovechar dichos cartones para la
venta a entidades que utilizan este tipo de material para otros fines y
reciclaje, a fin de obtener algun recurso econémico alterno que sirva de

apoyo a algunas necesidades dentro de la planta.

Las etiquetas que se utilizan para los sacos contienen toda la informacion
necesaria del producto que se procesa. Esta informacién incluye las fechas de
produccion y vencimiento, el cdédigo del producto, nimero de lote, formula,
nombre del producto, sello de la empresa, su destino, y la informacion de las

materias y sus cantidades correspondientes.

v Se sugirié seguir con la realizacion de las etiquetas de la misma forma en

que se ha venido realizando, con la posibilidad de implementar en las
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mismas el tipo de saco a las cuales estan destinadas, ya sea para sacos
craft o sacos verdes, puesto que puede cometerse el error de
etiquetarlas en los sacos erréneos por falta de comunicacion entre el
operario de etiquetado y el encargado de bodega o bien por la misma
rutina de trabajo al no darse cuenta del tipo de cliente o pedido que se

esta realizando.

5.3.2.4. Bodegas y alrededores de la planta

Se cuenta una bodega de materia prima subdividida para almacenar
todas aquellas materias primas que se reciben en el area de descarga en los
lugares adecuados. Vitaminas, vehiculos y pigmentos en la bodega de materia
prima no.2; minerales, aditivos y otros en la bodega de materia prima no. 1;
toxicos en el cuarto de toxicos; antibioticos en el carrusel del cuarto de aditivos
y antibiéticos; y enzimas en el cuarto frio. Asi mismo, dicha &rea de descarga es
utilizada como area de despacho para hacer entrega de las materias primas o
productos terminados al cliente o transportista que llega a recoger el pedido. El
equipo y maquinaria que sirven para el proceso del pesaje en esta area es el de
un montacargas para el traslado de toda la materia prima y el producto
terminado que se descarga, almacena y/o despacha.

Para la operacion de esta area, es necesaria la participacion del recurso
humano, cuya tarea normalmente es realizada por el Encargado de Bodega con
la ayuda de los auxiliares de carga y descarga.

Las funciones especificas que realizan, se estandarizaron de la siguiente

manera:
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- Coordinar los vehiculos de transporte.

- Asegurarse de enviar y recibir producto en buen estado.

- Realizar el procedimiento de control de pesaje de carbonato de calcio y
granillo.

- Realizar los pre-ingresos de materia prima y actualizar los archivos
electronicos de ingresos y despachos.

- Colocar etigueta de identificacion a las materias primas ingresadas.

- Cumplir con buenas préacticas de higiene.

- Cumplir con buenas practicas de manufactura.

e Observaciones detectadas a considerar para lograr mejoras en dicha

area a través de la implementacion de este estudio:

1. No existe un paso peatonal exclusivo para todo el personal dentro
de las instalaciones de la planta.

2. Posible atropellamiento o lesiones graves de un peatén durante el
recorrido del montacargas al colisionar con este.

3. Remodelacion y acondicionamiento de algunas zonas y sefiales
dentro de la planta.

4. Mal entarimado en algunas materias primas o productos en los

Racks.

A través de la deteccion y evaluacion de dichas observaciones es que se
implemento el disefio y las mejoras para un traslado y reacondicionamiento de
los racks de la planta a mediano plazo, el cual fue aprobado por gerencia
general para su cometido y a la vez optar a la creacién de un paso peatonal en
el interior de las instalaciones, optimizando los procesos, el trabajo del personal

y la seguridad de los empleados.
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5.3.2.4.1. Traslado y reacondicionamiento de los racks
de la planta y creacion de un paso peatonal

en el interior de la misma

Uno de los aspectos mas significativos de este estudio fue lograr
establecer un recorrido peatonal exclusivo para el personal, evitando cualquier
tipo de riesgo cuando el montacargas se desplace por la zona, pues
actualmente no existe dicha via y persiste el riesgo de un atropellamiento o
accidente fatal por distraccion de la persona o del operario que en su momento
este haciendo uso del montacargas. A su vez, se implementé un disefio por el
cual se estan reacondicionando los racks de la planta, permitiendo un mejor
flujo de la materia prima y del producto terminado en la misma, asi como
también mejorando la distribucién de dichas materias primas y productos,
permitiendo un mejor desarrollo del trabajo en el proceso de produccion de los

lotes que se requieren elaborar en un momento dado.

A continuacibn se presentan las fotografias de los cambios

implementados para mejora de las condiciones bajo las cuales opera la planta.
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Figura 43. (Antes) Racks y botes para las diluciones mal ubicados.

%
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)

Guatemala, S.A.

Figura 44. (Después) Traslado de racks, orden y nueva ubicacién de las

materias primas para mejorar el flujo de estas hacia las areas de la planta.

Fuente. estudid técnico desarrollado dentro de la planta de producciéon Trouw Nutrition
Guatemala, S.A.
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Figura 45. Reubicacién de los botes correspondientes para las diluciones

procesadas en el area de microcomponentes.

Fuente. Estudio técnico desarrollado dentro de la planta de produccién Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.

Figura 46. (Antes) Mal manejo y ubicacion del producto terminado.

Fuente. Estudié técnico desarrollado dentro de la planta de produccién Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.
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Figura 47. (Después) Reubicacion de BPT y via libre para realizar paso

peatonal con su sefalizacién correspondiente.

Guatemala, S.A.

Figura 48. (Antes) Equipo de limpieza y mantenimiento mal ubicado que
impide el traslado 6ptimo de materiales por la bodega.

Fuente. Estudio técnico desarrollado dentro de la planta de produccion Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.
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Figura 49. (Después) Via libre de obstaculos para el transito de materiales,

montacargas y personal.

|

Fuente. Estudio técnico desarrollado dentro de la planta de produccion Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.

Figura 50. (Antes) Mal entarimado y alcance de materias primas

(minerales).

Fuente. Estudi6 técnico desarrollado dentro de la planta de produccion Trouw Nutrition
Guatemala, S.A.
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Figura 51. (Después) Reorganizacion del fosfato de calcio en la nueva

ubicacion de los racks dentro de la planta al alcance de los operarios.

Fuente. Estudio técnico desarrollado dentro de la planta de produccion Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.

Figura 52. Primera fase de la creacion del paso peatonal para el personal

dentro de la planta.

B

Fuente. Estudi6 técnico desarrollado dentro de la planta de producciéon Trouw Nutrition

Guatemala, S.A.
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Los beneficios obtenidos a través de estas acciones mencionadas fueron

los siguientes:

e Mejora en la seguridad indsutrial de la empresa minimizando riesgos de

accidentes en un 80%.

e Establecer un paso seguro para el personal dentro de la planta en una

via de acceso libre, sin riesgos y asegurando su bienestar fisico.

e Tener un entorno de trabajo mas accesible en cuanto a movilidad,
circulacion y espacio se refiere, con el uso de los equipos de trabajo y el

montacargas.

e Traslado y reorganizacion de los racks dentro de la planta, mejorando el
orden, distribucion y entarimado de los productos y materias primas para
que estos estén al alcance de las area correspondientes minimizando

tiempos de trabajo.

e Mejor manejo y flujo de la materia prima y del producto terminado,

logrando minimizar tiempos y mejorando la eficiencia en el trabajo.
A continuacién se presenta el plano del disefio implementado por el cual

se han realizado los cambios y mejoras de las fotografias descritas

anteriormente.
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Figura 53. Disefio de la implementacién propuesta. Vista de planta.
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Las mejoras para lograr una mayor eficiencia y productividad en el
desarrollo de las operaciones y actividades que se dan durante los procesos de
produccion y en la planta en si, son los resultados principales en los métodos
implementados y en el disefio del trabajo, pero estos cambios también
proporcionan los beneficios de una produccion mejorada para todos los
trabajadores y ayudan a desarrollar mejores condiciones de trabajo y un
entorno mas seguro, de manera que los operarios puedan disponer de mejor
tiempo para realizar su trabajo, hacerlo bien y contribuir al crecimiento de la

productividad.

5.3.3. Establecimiento del método adecuado para la medicién del
trabajo y optimizacion de los procesos de la planta de

produccion

Establecer los estandares de tiempo adecuados es una parte
indispensable y muy necesaria que se necesita implementar en las labores que
se realizan durante la elaboracion de las premezclas vitaminicas, minerales y
vitaminico minerales en la planta de produccion; ademds, lograr que los
procesos sean mas eficientes asegurando que los cambios y mejoras sobre la
incorporacion al método sean correctas para capacitar a los operarios en las
practicas de trabajo adecuadas y que ellos logren los niveles de productividad
deseados. Es indispensable que se le de seguimiento al estudio, para que el
departamento de produccidon no tenga la necesidad de realizar cambios de
manera que los operarios no regresen a los antiguos patrones de movimiento, y

los supervisores no adopten holguras al reforzar los nuevos procedimientos.

Se logro establecer un estudio de tiempos y movimientos como método

cuyo seguimiento serd un aspecto critico en la toma de decisiones para
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mantener un centro de trabajo con una operacion continua y eficiente. A su vez,
logrando retroalimentar y mantener un ciclo de mejora continua en las

operaciones y procesos que se realizan en la planta de produccion.

El incremento en la produccion y las mejoras de los procesos de
producciéon son los resultados principales de los cambios en el método
establecido y en disefio de trabajo descrito con anterioridad; dado que también
proporcionaran los beneficios de una produccion mejorada en todos sus
procesos, para todos los trabajadores, y ayudara a desarrollar mejores
condiciones de trabajo en la planta.

5.3.3.1. Estudio de tiempos de los procesos de produccion

El estudio de tiempos y movimientos se uso como método de aplicacion
para la medicién del trabajo en lo que se refiere a todo el proceso de
produccion, buscando la mayor eficiencia de las lineas y las labores de los
operarios en las mismas. Se determiné el contenido de las tareas definidas a
través de los manuales de procedimientos y diagramas de flujo de las
operaciones, fijando el tiempo para cada una de estas y en las que el operario
calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de rendimiento

preestablecida.
Con el proposito de entender de mejor manera el objetivo y las

aplicaciones de la medicion de los tiempos, se presentan las siguientes

definiciones:
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e Tiempo cronometrado: es la parte cuantitativa del estudio de tiempos,
es decir, es el tiempo acumulado de todas las tareas predeterminadas

que se indican en funcion del tiempo.

e Tiempo normal: es el tiempo en el cual los operarios logran
desarrollar las actividades tomando en cuenta el desempefio de cada
uno de ellos, en otras palabras, es el resultado del esfuerzo fisico
desarrollado en que un operador realiza una actividad especifica,
siguiendo a wun ritmo normal wuna secuencia de tareas

predeterminadas.

e Tiempo estadndar: es el patrbn que mide el tiempo requerido para
terminar un lote de produccion. En él estan incluidos los tiempos de
los elementos cronometrados, asi como los factores tomados en
cuenta durante el estudio. A estos tiempos ya valorados se les agrego
los suplementos tanto personales como por fatiga, con lo cual indica

gué este es el tiempo tipo para realizar los lotes de produccion.

Por medio de este estudid, se pretende que el seguimiento e
implementacion del mismo, logre incrementar la eficiencia del trabajo a través
de propuestas y las observaciones realizadas, se obtenga un analisis mas
seguro de las operaciones con objeto de eliminar o mejorar aquellas que
constituyen cuellos de botella, exista una exacta determinacién del tiempo que
un operador calificado como normal necesita para ejecutar un trabajo, se logre
determinar y comparar la eficiencia de los operarios acorde a las posiciones,
rotacion y puestos de trabajo, a su vez proporcionar estandares de tiempo,
optimizando las lineas y generando informacién al departamento de produccién

y a otros sistemas informéaticos de la empresa.
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e Calificacion:

Al terminar el periodo de observaciones y sumar el tiempo cronometrado

de ejecucion, se le asigné al operador a través de una nivelacion y la actuacién

en su puesto de trabajo un factor de calificacion, mediante cuya combinacion se

pudo establecer el tiempo normal de la operacion estudiada.

La calificacion de

la actuaciéon es

la técnica para determinar

equitativamente el tiempo requerido por un operador normal el ejecutar una

tarea. Se entiende por operador normal al operador competente que trabaje en

el entorno de trabajo asignado a un ritmo representativo. Para ello, se utilizo la

“Tabla de Westinghouse” que se muestra a continuacion:

Tabla Ill. Tabla Westinghouse para la calificacion de la actuacion.

Calificacion De La Actuacion

Habilidad Esfuerzo
A | Habilidisimo +0.15 Excesivo +0.15
Habilidad: Es la eficiencia para
B | Excelente +0.10 Excelente +0.10 | seguir un método dado no sujeto
a variacion por voluntad del
C | Bueno +0.05 Bueno +0.05 operador.
D | Medio 0.00 Medio 0.00
Esfuerzo: Es la voluntad de
E | Regular -0.05 Regular -0.05 trabajar, controlable por el
operador dentro de los limites
Eval 0.10 ol 010 impuestos por la habilidad.
alo =U. alo =U.
G | Torpe -0.15 Torpe -0.15
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Condiciones

Consistencia

Condiciones: Son aquellas
condiciones (luz, ventilacion,
calor) que afectan Gnicamente al
operario y no a aquellas que
afecten la operacion.

A | Buena +0.05 Buena +0.05
B | Media 0.00 Media 0.00
C | Regular -0.05 Regular -0.05

Consistencia. Son los valores de
tiempo que realiza el operador
que se repiten en forma
constante o inconstante.

Fuente: Criollo, Roberto Garcia. Estudio del trabajo, segunda edicion. Pagina 210.

e Suplementos:

Después de haber calculado el tiempo normal, se debid realizar un paso

mas para llegar a un estandar justo. Este Ultimo paso es agregar un suplemento

para tomar en cuenta las muchas interrupciones, demoras y disminuciones en

el proceso causadas por fatiga en toda tarea asignada, puesto que, las lecturas

del crondmetro en el estudio de tiempos se toman en un periodo relativamente

corto, y el tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que quizd no

fueron observadas ni algunos otros tiempos perdidos legitimos. Por lo tanto, con

la aplicacion de estos ajustes se logré determinar el tiempo estandar de la

operacion.
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Tabla IV. Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los

tiempos normales.

Instituto de Administracion Cientifica de las Empresas
Curso de “Técnicas de Organizacion”
Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos laborales
E. Condiciones Atmosfericas
1. Suplementos constantes S len il
Hombre Mujer indice de enfriamiento en termometro Hombre Mujer
Himedo de - Suplemento
Suplementos por necesidades personales 5 7
Kat (milialorias/mn? fsegundc)
Suplementos base por fatiga 4 4 16 o 0
14 ] ]
2. Suplementos Variables. 12 0 0
10 3 3
A. Suplementos por trabajar de pie Hombre Mujer 8 10 10
2 4 B 21 21
B. Suplementos por postura anormal Hombre Mujer 5 31 31
4 45 45
Ligeramente Inedmoda 0 1 3 64 64
Incomede (indinado) 2 3 2 100 100
Muy incomodo [ echado, estirado) 7 7
F. Concentracion intensa Hombre Mujer
Trabajos de certa precsion [i] ]
C.Uso dela fuerza o de la energia muscular Hombre Mujer Trabajos de precsion ofatizosa 2 2
(Levantar, tirar o empujar).
Trabajos de gran precision o muy fatgosos 5 5
Peso levantadoe por Klogramo
25 o 1
G.Ruido| Hombre Mujer
5 1 2 Continuo o ]
74 2 3 Intermitente v fuerte 2 2
10 3 F Intermitente y muy fuerte 5 5
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125 4 [ Estridente y fuerte 7 7
17.5 7 10 H. Tension Mental Hombre Mujer

20 9 13 Proceso bastante compleje 1 1

225 11 15 Proceso complejo o stencion dividida entre 4 4

muchos ohjetos
25 13 20[max) Muy complejo [ []
30 17 —

335 2 — L Monotoma Hombre Mujer

Trabaje dlsp monotono o [1]

Trabajo bastante monotono 1 1

D Mala Numinacion Hombre Mujer Trabaje muy menotone 4 4
Ligeramente por debajo de la potencia calculada [1] [1] I Tedio Hombre Mujer

Eastante por debajo 2 2 Trabaje g sburride [1] []

Absolutamente inzuficients 5 5 Trabaje sburride 2 1

Trabaje muy aburride 3 2

Fuente: Criollo, Roberto Garcia. Estudio del trabajo, segunda edicion. Pagina 228.

e Actividades en paralelo:

Dentro del proceso de produccion para la elaboracién de cualquier lote
de produccion, se da la situacién en la que se realizan simultaneamente tres
actividades en paralelo ya sea entre si o bien entre otras tareas
predeterminadas. Dichas operaciones si bien constituyen una parte importante y
sustancial para que se desarrolle el proceso, se tomé la de mayor tiempo como
referencia en la sumatoria del tiempo cronometrado, descartando las otras dos,
pues es esta la que representa el tiempo del cual van a depender las

subsiguientes operaciones y que afecta mas el desarrollo de las mismas.
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Estas operaciones son las siguientes:

¢ Pesaje en el &rea de microcomponentes
e Pesaje en el area de macrocomponentes

e Etiquetado y entrega de los sacos

Existen diferentes categorias en las cuales se dividen los productos,
dependiendo de los tipos de materias primas, aditivos o antibidticos que
requieren; asi como de la especie animal para la cual vayan destinados; pues
algunos productos requieren un proceso de mayor trascendencia y control de
calidad; sin embargo, el proceso de produccion para cada uno de ellos es el
mismo. Asi pues, existen los llamados farmix vitaminicos (FMS y FMB) para
especies avicolas y de ganado vacuno o granja respectivamente; asi como
premezclas vitaminicas (PXS, PXL, y PXB) para especies avicolas, pecuarias,
de granja o ganado respectivamente; Unicamente con la variacion que para los
productos farmix, existird un mezclado mas en las lineas de produccion, puesto
que en dichos productos se desarrolla un proceso completo para su dilucién, y
luego esta al ser complementada nuevamente, pasa por otro mezclado con el

resto de materias primas que el lote requiere.

A continuacion se presentan las mediciones correspondientes a los lotes
de produccién elaborados conforme a las operaciones que se desarrollan en los
mismos, con sus respectivos tiempos y mediciones a fin de obtener los
resultados en las matrices que se muestran al final del estudid, y que dan a
conocer una estructuracion en el tiempo de trabajo para la organizacion y
planeacion de los pedidos a elaborar a fin de realizarlos de manera Optima, sin
contratiempos y bajo un seguimiento responsable dentro del departamento de
produccion; asi como también las consideraciones y el andlisis de estos para

gue sirvan como herramienta en la toma de decisiones.
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Figura 54. Tiempos cronometrados para los lotes de produccion

establecidos a través del estudio de tiempos y movimientos.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1051 | Nombre de la Férmula: FMS 221 Farmix Cerdo Desarrollado 133 |
| Total a Mezclar: 40 Kg. | Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA |

Actividad Responsable 0 T, T Elementos Extraiios
Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 01.21 min.
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.12 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.40 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a
Macropesaje
Etiquetado y Entrega a Encargado de 02.18 min.
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a
area previa de mezclado).
Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 15.30 min.
cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes
area previa de mezclado)
Pesaje correspondiente a las diluciones en Operario de 85.06 min.
area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes
area previa de mezclado).
Primer mezclado de las diluciones en el Mezcladora 4 35.43 min.
area de microcomponentes.
Segundo pesaje de las diluciones Operario de 15.57 min
mezcladas anteriormente para | Microcomponentes
complementar el lote conjuntamente con los
aditivos ylo antibidticos pesados
anteriormente.
Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.40min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 56min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.03min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 186.23
min.
Tiempo Total (horas) 3 horas 8
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6 aditivos, 1
vehiculo y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 185.23 min.

Para el célculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el frabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

* Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y méaximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:
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Figura 54. Continuacion...

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 185.23min. (1.20) = 222.27min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precisién 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 222 27min. (1.21) = 268.94 min. = 4 horas 28 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1052 [ Nombre de la Férmula: FMS 221 Cerdo Engorde/Swine Fattene |
[ Total a Mezclar: 40 Kg. [ Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA |

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 01.13 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.51 min.
Bodega

Entrega de Orden de Produccidn a Encargado de 00.40 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a| — ——— | ———

IMacropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 01.64 min

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

FPesaje de premezclas = 25 kg (Transportea | ———— | ——m-

area previa de mezclado).

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 19.02 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje correspondiente a las diluciones en Operario de 85 .06 min

area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Primer mezclado de las diluciones en el Mezcladora 4 35.43 min.

area de microcomponentes.

Segundo pesaje de las diluciones Operario de 16.10 min.

mezcladas anteriormente para | Microcomponentes

complementar el lote conjuntamente con los

aditivos yio antibidticos pesados

anteriormente.

180




Figura 54. Continuacion...

Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.37min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 .45min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02 55min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 186.47
min.
Tiempo Total (horas) 3 horas 10
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6 aditivos,
un vehiculo y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 186.47 min.

Para el calculo del tiempo nomal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determind en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de vanacion de los tiempos transcurmidos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desamolla el

proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacién de la Actuacién).
Tiempo Normal = 186.47 min. (1.20) = 223.76min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomarcn en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensidn mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 223.76 min. (1.21) = 270.74 min. = 4 horas 30 min
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1053 | Nombre de la Formula: FMS 223 Farmix Lactancia/Swine Lact |

| Total a Mezclar: 40 Kg.

| Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccién y los Encargado de 01.16 min.
protocolos gue correspondan a la misma. Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.06 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.40 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Producciéon a|  ————— | o
Macropesaje
Etiquetado y Entrega a Encargado de 02.13 min
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas =z 25 kg (Transportea |  ————- | —
area previa de mezclado).
Pesaje de aditivos yo antibidticos en el Operario de 9.20 min
cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes
area previa de mezclado).
Pesaje comrespondiente a las diluciones en Operario de 98.86 min.
area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes
area previa de mezclado).
Primer mezclado de las diluciones en el Mezcladora 4 35.00 min.
area de microcomponentes.
Segundo pesaje de las diluciones Operario de 14.21 min.
mezcladas anteriormente para | Microcomponentes
complementar el lote conjuntamente con los
aditivos yio antibidticos pesados
anteriormente.
Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.10 min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 08.16 min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47 min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.55 min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 198.37
min.
Tiempo Total (horas) 3 horas 30
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, en las que se incluyeron entre estas 4 aditivos,

un vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 198.37 min.

Para el calculo del tiempo nommal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

s Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — #0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 198.37 min. (1.20) = 238.04 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 238.04 min. (1.21) = 288.02 min. = 4 horas 48 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1054 [ Nombre de la Férmula: FMS 223 Farmix Gestacién/Swine Gest |

| Total a Mezclar: 40 Kg.

| Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccidén y los Encargado de 01.22 min.

protocolos que correspondan a la misma. Bodega

Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.15 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.40 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a| = ————r | ——

Macropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 02.14 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

FPesaje de premezclas =z 25 kg (Transportea | ————- |  ——

area previa de mezclado).

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 13.39 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje correspondiente a las diluciones en Operario de 98.86 min.

area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Primer mezclado de las dilucicnes en el Mezcladora 4 35.00 min.

area de microcomponentes.

Segundo pesaje de las diluciones Operario de 12.17 min.

mezcladas anteriormente para | Microcomponentes

complementar el lote conjuntamente con los

aditivos yio antibidticos pesados

anteriormente.

Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.19 min.

su conjunto. (area de microcomponentes)

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 06.56 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.23 min.
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 194.25

min.
Tiempo Total (horas) 3 horas 23
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 4 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 3 aditivos,

un vehiculo y una premezcla dilutiva.
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El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 194.25 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

s Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacién con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 194 25 min. (1.20) =233.10 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomarcn en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 233.10 min. (1.21) = 282.05 min. = 4 horas 42 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESO ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1055 [ Nombre de la Férmula: PXS 223 Mix Trouvit Cerda Reproductora |
|

| Total a Mezclar: 24 Kg. | Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA
Actividad Responsable T1 T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 1.12 min.

protocolos que correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.40 min

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.40 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Efiquetas al Area de Empaque

Etiquetado Y Entrega a

Micropesaje/Macropesaje

Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operariode | ———-—

area previa de mezclado). Macropesaje

Pesaje de premezclas corespondiente a las Operario de 98.86 min

diluciones < 25kg. (Transporte a area previa | Microcomponentes

de mezclado.}

Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.00 min 136.78

microcomponentes.

Reparto del producto procesado hacia los Operario de 14.21 min Debido a que la premezcla

distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era

para continuar sus pesajes (P-1053 P-1054) complemento de los lotes
mencionados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor

para terminar el procesamiento
de la premezcla, siendo el de
la formula P-1053
Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.10 min.
su conjunto. (area de microcomponentes)

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 08.16 min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47 min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.55 min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 198.27 136.78
min min
Tiempo Total (horas.) 3 horas 30 2
min horas
16 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 22 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13
vitaminas, 2 vehiculos y 7 minerales.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 136.78 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

* Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
* Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZ0O Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 136.78 min. (1.20) = 164.13 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Caoncentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 164.13 min. (1.21) = 198.59 min. = 3 horas 18 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESQ ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1056 | Nombre de la Férmula: PXS 221 Mix Trouvit Desarrolio/Engorde |
[ Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA |

| Total a Mezclar: 12 Kg.

Actividad Responsable T 7 T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccidon y los Encargado de 1.12 min.
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.40 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.40 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Etiquetas al Area de Empagque -
Etiquetado ¥ Entrega a
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operariode | ————-
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 85.06 min
las diluciones < 28kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.43 min 123.41
microcomponentes.
Reparto del producto procesado hacia los Operario de 16.10 min Debido a que la premezcla
distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era
para continuar sus pesajes (P-1051 P-1052) complemento de los lotes
menciocnados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor
para terminar el
procesamiento de la
premezcla, siendo el de
la férmula P-1052
Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.37min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 .45min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.55min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 186.35 min 123.41
min
Tiempo Total (horas.) 3 horas 10 2
min horas
03 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 21 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13

vitaminas, 2 vehiculos y 6 minerales.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 123.41 min.

Para el célculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

s Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
ToTfAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 123.41 min. (1.20) = 148.09 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 148.09 min. (1.21) = 179.18 min. = 2 horas 58 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS {ME“I'DDO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Formula: P-1033 | Nembre de la Férmula: PXS 222 Mix Trouvit Lechones Inicio/Crec |

| Total a Mezclar: 7.33 Kg.

| Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion vy los Encargado de 1.12 min
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.40 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.40 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque |  -—-———— |-
Etiquetado y Entrega a
Micropesaje/Macropesaje
FPesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operariode | —————-
area previa de mezclado). Macropesaje
FPesaje de premezclas correspondiente a las Operario de 46.11 min
diluciones < 25kg. (Transporte a area previa | Microcomponentes
de mezclado.)
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.30 min 8433
microcomponentes.
Reparto del producto procesado hacia los Operario de 15.57 min. Debido a que la premezcla
distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era
para continuar sus pesajes (P-1057). complemento de los lotes
mencionados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor
para terminar el procesamiento
de la premezcla, siendo el de
la formula P-1057
Segundo mezclado v final de todo el lote en Mezcladora 4 35.13 min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 .46 min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47 min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.34 min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 162.40 min. 8433
min
Tiempo Total (horas.) 2 horas 42 1 hora
min 25
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 22 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13

vitaminas, 2 vehiculos y 7 minerales.

190




Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 84.33 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determind en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
+ Esfuerzo: Demostracién de voluntad para realizar el trabajo.
+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurrides minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZQO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el iempo normal es el siguiente:

Tiempo Nommal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 84.33 min. (1.20) =101.19 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomarcn en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 101.19 min. (1.21) = 122.44 min. = 2 horas 01 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1057 | Nombre de la Férmula: FMS 222 Farmix Cerdo Inicio/Swine |
|

[ Total a Mezclar: 40 Kg.

| Nombre del Cliente: MARIAS DE ANTIGUA

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 01.15 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 00.54 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a| ~ ————— | o

Macropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 02.00 min

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transportea |  ———— | —

area previa de mezclado).

Pesaje de aditivos yo antibidticos en el Operario de 20.33 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje corespondiente a las diluciones en Operario de 46.11 min.

area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Primer mezclado de las diluciones en el Mezcladora 4 3510 min

area de microcomponentes.

Segundo pesaje de las diluciones Operario de 15.57 min.

mezcladas anteriormente para | Microcomponentes

complementar el lote conjuntamente con los

aditivos yio antibidticos pesados

anteriormente.

Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.13 min.

su conjunto. (area de microcomponentes)

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 .46 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.34 min.
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 145.26

min.
Tiempo Total (horas) 2 horas 42
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 8 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 7 aditivos,

un vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 145.26 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacién, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determind en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

« Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacién con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
ToTtAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 145.26 min. (1.20) =174.31 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 174.31 min. (1.21) = 210.91 min. =3 horas 30 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-307 | Nombre de la Formula: NATUPHOS 5000

[ Total a Mezclar: 1000 Kg.

[ Nombre del Cliente: VARIOS

Actividad Responsable T T Elementos Extrafios
Realizar Orden de Produccion Encargado de 1.05 min.
Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.34 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.37 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccién a Operario de 00.459 min
Macropesaje Microcomponentes
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.27 min.
Bodega
Etiquetado y Entrega a Encargado de
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado 16.43 min
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a Operario de 29.35 min
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas < 25kg (Transporte a Operario de 6.00 min
area previa de mezclado). Microcomponentes
Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 7.40 min
hacia las lineas de produccién previo a la Macropesaje
descarga de las mismas. (elevador)
Vaciado Operariosde la | 10.54 min
linea
Mezclado Operariosde la | 5.12 min
linea
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operarios de la | 57:09 min
linea
Transporte a Bodega de Producto Operario de 1.23 min
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 10.04 min
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 125.29 min
Tiempo Total (horas) 2 hrs 6 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 8 Materia Primas, en las que se incluyeron entre estas
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 125.29 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

« Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de vanacion de los tiempos transcurmdos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 125.29 min. (1.20) = 150.34 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 150.34 min. (1.21) = 181.92 min. = 3 horas 01 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (MEFODO LECTURA CON RETROCESQO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Féormula: P-1051 | Nombre de la Férmula: FMS 221 Farmix Cerdo Desarrollado 133 |

| Total a Mezclar: 120 Kg.

| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ

Actividad Responsable T T, T Elementos Extranios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 02.21 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operario de 00.31 min

Macropesaje Micropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 01.31 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 18.32 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 15.30 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje comrespondiente a las demas Operario de 88.29 min

diluciones en area de microcomponentes. | Microcomponentes

(Transporte a area previa de mezclado).

Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.21 min

microcomponentes.

Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 7.26 min

hacia las lineas de produccion previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 3.30 min.
Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 1 5.20 min.

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 23.48 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 00.50 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode |  -————
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 167.57 min.

Tiempo Total (horas) 2 horas 47

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El iempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 167.57 min.

Para el célculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracién de voluntad para realizar el trabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

* Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacién con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 167.57 min_ (1.20) = 201.08 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 201.08 min. (1.21) = 243.31 min. = 4 horas 3 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1052 | Nombre de la Férmula: FMS 221 Farmix Cerdo Desarrollado 133 |
| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ |

| Total a Mezclar: 240 Kg.

Actividad Responsable T 7 T Elementos Extrarios

Revisar la Orden de Produccién y los Encargado de 02.21 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operario de 00.48 min

Macropesaje Macropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 01.57 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 28.42 min

a area previa de mezclado). IMacrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidgticos en el Operario de 13.38 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

FPesaje comespondiente a las demas Operario de 88.29 min.

diluciones en area de microcomponentes. | Microcomponentes

(Transporte a area previa de mezclado).

Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.21 min

microcomponentes.

Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 7.46 min.

hacia las lineas de produccion previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 2 .64 min.
Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 4 5.21min.

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 66.05 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 4 15 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | ——-
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 213.51 min.

Tiempo Total (horas) 3 horas 33

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 213.51 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determind en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

» Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacién de la Actuacion).
Tiempo Normal = 213.51 min. (1.20) =256.21 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 256.21 min. (1.21) = 310.01 min. = § horas 9 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1053 | Nombre de la Férmula: FMS 221 Farmix Cerdo Desarrollado 133 |

[ Total a Mezclar: 60 Kg.

| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ

Actividad Responsable T i T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 02.21 min.
protocolos gue correspondan a la misma. Bodega
Impresion de Etiguetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccién a Operario de 00.27 min
Macropesaje Microcomponentes
Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 01.31 min.
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas =z 25 kg (Transporte Operario de 18.32 min
a area previa de mezclado). Macrocomponentes
Pesaje de aditivos y/o antibicticos en el Operario de 15.30 min.
cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes
area previa de mezclado).
Pesaje comespondiente a las demas Operario de 63.15 min.
diluciones en area de microcomponentes. | Microcomponentes
(Transporte a area previa de mezclado).
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 34.38 min
microcomponentes.
Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 6.15 min.
hacia las lineas de produccidn previo a la Macropesaje
descarga de las mismas. (elevador)
Vaciado Operario de 02.06 min.
Microcomponentes
Mezclado Mezcladora 4 5.13min.
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07 .56min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.03min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 126.22
min.
Tiempo Total (horas) 2 horas &
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 126.22 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

* Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 126.22 min. (1.20) = 151.46 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precisién 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 15146 min. (1.21) = 183.27 min. = 3 horas 03 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Formula: P-1054 | Nombre de la Formula: FMS 221 Farmix Cerdo Desarrollado 133 |
| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ |

[ Total a Mezclar: 100 Kg.

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 02.21 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiguetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Operario de 00.25 min.

IMacropesaje Micropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 01.31 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas =z 25 kg (Transporte Operario de 18.32 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 17.42 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje comespondiente a las demas Operario de 63.15 min.

diluciones en area de microcomponentes. | Microcomponentes

(Transporte a area previa de mezclado).

Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 34.38 min

microcomponentes.

Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 6.53 min.

hacia las lineas de produccidn previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 2.31 min.
Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 4 519 min.

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 19.10 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 3.01 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | ———
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 137.84

min.
Tiempo Total (horas) 2 horas 17
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 137.94 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 137.94 min. (1.20) = 165.52 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 165.52 min. (1.21) = 200.28 min. = 3 horas 20 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESO ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1055 | Nombre de la Férmula: PXS 223 Mix Trouvit Cerda Reproductora |
| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ |

| Total a Mezclar: 48 Kg.

Actividad Responsable T 7 T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion vy los Encargado de 02.21 min.
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccién a Encargado de 00.39 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Efiquetas al Area de Empaque
Etiquetado ¥ Entrega a
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas =z 25kg (Transporte a Operariode | ———-
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 63.15 min
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.}
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 34.38 min 101.55
microcomponentes.
Reparto del producto procesado hacia los Operario de 6.15 min. Debido a que la premezcla
distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era
para continuar sus pesajes (P-1053, P- complemento de los lotes
1054). mencionados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor
para terminar el
procesamiento de la
premezcla, siendo el de
la formula P-1053
Vaciado Mezcladora 4 02.06 min.
Mezclado Operario de 5.13min.
Microcomponentes
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 07.56min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.47min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora 02.03min.
Tiempo Total (min.) 151.09 min. 101.55
min
Tiempo Total (horas.) 2 horas 30 1 hora
min 41 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 22 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13

vitaminas, 2 vehiculos y 7 minerales.

204




Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 101.55 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerande que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
s Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

» Consistencia: Grado de varniacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZQ Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacién de la Actuacion).
Tiempo Normal = 101.55 min. (1.20) =121.86 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomarcn en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 121.86 min. (1.21) = 147.45 min. = 2 horas 27 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1056 | Nombre de la Férmula: PXS 222 Mix Trouvit Desarrollo/Engorde |
| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ |

| Total a Mezclar: 50.40 Kg.

Actividad Responsable T 7 T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion vy los Encargado de 1.12 min
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.40 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.40 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque
Etiquetado ¥ Entrega a
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operariode | ————o-
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 88.29 min
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.}
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.21 min 126.42
microcomponentes.
Reparto del producto procesado hacia los Operario de 7.46 min. Debido a que la premezcla
distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era
para continuar sus pesajes (P-1051, P- complemento de los lotes
1052). mencionados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor
para terminar el
procesamiento de la
premezcla, siendo el de
la formula P-1052
Vaciado Mezcladora 4 2.64 min.
Mezclado Operario de 5.21min.
Microcomponentes
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 66.05 min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto 415 min.
Terminado
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.34 min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 189.13 min. 126.42
Tiempo Total (horas.) 3 horas 09 2
min horas
06 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 21 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13

vitaminas, 2 vehiculos y 6 minerales.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 126.42 min.

Para el calculo del tiempo nommal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determind en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracién de voluntad para realizar el trabajo.

+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

« Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacién con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 126.42 min. (1.20) = 151.70 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 211%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 151.70 min. {1.21) = 183.56 min. =3 horas 03 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESOQ ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1033 [ Nombre de la Férmula: PXS 222 Mix Trouvit Lechones Inicio/Crec |

| Total a Mezclar: 14.66 Kg.

| Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ

Actividad Responsable T 7 T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccidon y los Encargado de 1.12 min
protocolos que correspondan a la misma. Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.40 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.40 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque
Etiquetado ¥ Entrega
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operariode | -——-————
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 66.00 min
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Mezclado de las diluciones en el area de Mezcaldora 4 35.10 min 104.02
microcomponentes.
Reparto del producto procesado hacia los Operario de 8.29 min. Debido a que la premezcla
distintos lotes de los cuales este depende | Microcomponentes correspondiente era
para continuar sus pesajes (P-1057). complemento de los lotes
menciocnados, se tomo el del
lote cuyo tiempo fue mayor
para terminar el
procesamiento de la
premezcla, siendo el de
la formula P-1057
Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.50 min.
su conjunto. (area de microcomponentes)
Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 03.04 min.
Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.17 min.
Terminado Microcomponentes
Limpieza de la Mezcladora Operario de 02.42min.
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 154.44 min. 104.02
min
Tiempo Total (horas.) 2 horas 34 1 hora
min 43 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 22 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 13
vitaminas, 2 vehiculos y 7 minerales.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 104.02 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
s Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
* Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

» Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZ0O Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 104.02 min. (1.20) = 124.82 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 124.82 min. (1.21) = 151.03 min. = 2 horas 30 min.
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Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACEROQ)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-1057 | Nombre de la Férmula: FMS 222 Farmix Cerdo Inicio/Swine |
[ Nombre del Cliente: CANDIDO FERNANDEZ |

| Total a Mezclar: 20 Kg.

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccién y los Encargado de 02.21 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiguetas y Protocolos Encargado de 01.42 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.39 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a

Macropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 00.48 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a

area previa de mezclado).

FPesaje de aditivos yo antibidticos en el Cperario de 22 04 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje correspondiente a las diluciones en Operario de 66.00 min.

area de microcomponentes. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Primer mezclado de las diluciones en el Mezcladora 4 35.10 min.

area de microcomponentes.

Segundo pesaje de las diluciones Operario de 8.29 min.

mezcladas anteriormente para | Microcomponentes

complementar el lote conjuntamente con los

aditivos yio antibidticos pesados

anteriormente.

Segundo mezclado y final de todo el lote en Mezcladora 4 35.50 min.

su conjunto. (area de microcomponentes)

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 03.04 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.17 min.

Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operario de 02 .42min.
Microcomponentes

Tiempo Total (min.) 155.54

min.
Tiempo Total (horas) 2 horas 35
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 8 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 7 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.
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Figura 54. Continuacion...

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 155.54 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

s Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

+ Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

s Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de vanacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el iempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 155.54 min. (1.20) =186.64 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 186.64 min. (1.21) = 225.83 min. = 3 horas 45 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESOQ ACERQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-871 [ Nombre de la Férmula: PXL-111 Mix Trouvit Reproductora 1688049 |
|

| Total a Mezclar: 50 Kg. | Nombre del Cliente: PLANTACIONES DEL SUR
Actividad Responsable ™ T, T Elementos Extrafios

Revisar la COrden de Produccion Encargado de 1.17 min
Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.05 min
Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.41 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a

Macropesaje

Entrega de Efiquetas al Area de Empague Encargado de 1.04 min
Bodega

Etiquetado y Entrega a Encargado de 0.30 min

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a

area previa de mezclado).

Pesaje de las vitaminas y minerales en el Operario de 35.00 min

area de micropesaje < 25 kg. Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 4 35.30 min

Ensacado, marchamo, cosido y estibado Operario de 8.56 min

Microcomponentes
Transporte a Bodega de Producto Terminado Operario de 2.04 min
Microcomponentes
Limpieza de la mezcladora
Tiempo Total (min.) 84.87 min

Tiempo Total (horas.)

1 hora 24 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 20 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6

minerales, 1 vehiculo y 13 vitaminas.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 84.87 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

» Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

» Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desamolla el

proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 84 87 min_ (1.20) = 101.84 min.
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Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable san los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 101.84 min. (1.21) = 123.23 min. = 2 horas 03 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS {I'\"[ETODO LECTURA CON RETROCESO ACEROQ)
PROCESOQ DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-248 [ Nombre de la Férmula: PXL-223 Mix Trouvit Cerda Reproductora 1_|

| Total a Mezclar: 50 Kg.

| Nombre del Cliente: PLANTACIONES DEL SUR

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccidn Encargado de 1.17 min
Bodega

Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 1.05 min
Bodega

Entrega de Orden de FPFroduccion a Encargado de 00.41 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a

Macropesaje

Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.04 min
Bodega

Etiquetado y Entrega a Encargado de 0.25 min

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a

area previa de mezclado).

Pesaje de las vitaminas y minerales en el Operario de 25.32 min

area de micropesaje < 25 kg. Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 4 35,30 min

Ensacado, marchamo, cosido y estibado Operario de 9.43 min

Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Terminado 211 min

Limpieza de la mezcladora

Tiempo Total (min.) 76.08 min

Tiempo Total (horas.) 1 hora 16 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 22 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 7

minerales, 2 vehiculos y 13 vitaminas.
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El tiempo cronometrado total de la operacién en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 76.08 min.

Para el calculo del tiempo nmormal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determinéd en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.
s Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.
+ Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacién).
Tiempo Normal = 76.08 min. (1.20) =91.29 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 91.29 min. (1.21) = 110.46 min. = 1 horas 50 min.

214




Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Formula: P-044

[ Nombre de la Férmula: PXL 113 Mixtovit Layer

[ Total a Mezclar: 125 Kg.

| Nombre del Cliente: BLUE CREEK

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios
Revisar Orden de Produccion Encargado de 1.50 min
Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 214 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.20 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 0.26 min
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.05 min
Bodega
Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 1.19 min
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a Conrado 5.10 min
area previa de mezclado).
Pesaje de premezclas correspondiente a las Operario de 10.54 min
diluciones < 25kg. (Transporte a area previa | Microcomponentes
de mezclado.)
Pesaje del lote conjuntamente con la Operarios de 10.10 min
premezcla procesada anteriormente (P-107) | Microcomponentes
segun el peso que le corresponda para
este.
Transporte del lote conjuntamente con las Operarios de £.43 min
diluciones, aditivos y resto de materias Macropesaje
primas para su procesamiento desde el
area previa, elevador, y area de descarga
Vaciado Operario de 5.15 min
Microcomponentes
Mezclado Mezcladora 3 5.11 min
Ruberg
Ensacado, marchamo, cosido y estibado Conrado/ Jonhy | 14.32 min
Transporte a Bodega de Producto 1.70 min
Terminado
Limpieza de la mezcladora | | v
Tiempo Total (min.) 58.50 min
Tiempo Total (horas.) 0 horas
48 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 2
vehiculo, 1 mineral y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 58.50 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%
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Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 58.50 min. {1.20) =70.20 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 70.20 min. (1.21) = 84.94 min. =1 horas 24 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-043 | Nombre de la Férmula: PXL Mixtovit Levante Ponedora |

| Total a Mezclar: 175 Kg. | Nombre del Cliente: BLUE CREEK |
Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccién Encargado de 1.50 min
Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 214 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.20 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 0.26 min
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiquetas al Area de Empagque Encargado de 1.05 min
Bodega
Etiquetado v Entrega a Encargado de 1.09 min
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a Conrado 23.03 min

area previa de mezclado).

Pesaje de premezclas correspondiente a las Operario de 15.39 min
diluciones < 25kg. (Transporte a area previa | Microcomponentes
de mezclado.)

Pesaje del lote conjuntamente con la Operarios de 7.06 min
premezcla procesada anteriormente (P-107) | Microcomponentes
segun el peso que le corresponda para
este

Transporte del lote conjuntamente con las Alberto 6.75 min
diluciones, aditivos y resto de materias
primas para su procesamiento desde el
area previa, elevador, y area de descarga
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Vaciado Operario de 7.20 min
Microcomponentes
Mezclado Mezcladora 3 5.00 min
Ruberg
Ensacado, marchamo, cosido y estibado Conrado / Johny | 15.17 min
Transporte a Bodega de Producto 1.72 min
Terminado

Limpieza de la mezcladora | | ————

Tiempo Total (min.) 71.08 min
Tiempo Total (horas.) 1 hora 10
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 6 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 1
vehiculo, 1 mineral y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 71.08 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Narmal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 71.08 min. (1.20) = 85.29 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 85.29 min. (1.21) = 103.20 min. = 1 horas 43 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-084

[ Nombre de la Férmula: PXL 111 Mixtovit Breeder

| Total a Mezclar: 550 Kg.

| Nombre del Cliente: BLUE CREEK

Actividad Responsable T1 T, T Elementos Extrafios
Revisar Orden de Produccidn Encargado de 1.50 min
Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 214 min
Bodega
Entrega de Orden de Produccién a Encargado de 0.20 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccién a Operarios de 0.26 min
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.05 min
Bodega
Etiquetado y Entrega a Encargado de 415 min
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 17.72 min
a area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 14.30 min
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Pesaje del lote conjuntamente con la Operarios de 13.19 min
premezcla procesada anteriormente (P-107) | Microcomponentes
segin el peso que le corresponda para
este.
Transporte del lote conjuntamente con las Operarios de 17.58 min Demora por mal entarimado
diluciones, aditivos y resto de materias | Macrocomponentes durante el transporte y se
primas para su procesamiento desde el realizaron dos transportes
area previa, elevador, y area de descarga
Vaciado Operario de 895 min
Macrocomponentes
Mezclado Mezcaldora 1 5.23 min
Buhler
Ensacado, marchamo, cosido y estibado Alberto / Johny 32.32 min
Transporte a Bodega de Producto 2.35 min
Terminado
Limpieza de la mezcladora | | -
Tiempo Total (min.) 102.49
min
Tiempo Total (horas.) 1 hora 42
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 102.49 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determiné que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%
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Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 102.49 min. (1.20) =122.98 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por frabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 122 98 min. (1.21) = 148.81 min. = 2 horas 28 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-109

[ Nombre de la Férmula: PXL 112 Mixtovit Finalizador Broiler |

| Total a Mezclar: 550 Kg.

| Nombre del Cliente: BLUE CREEK

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion Encargado de 1.50 min
Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 214 min
Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Encargado de 0.20 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Operarios de 0.26 min

Macropesaje Micropesaje

Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.05 min
Bodega

Etiquetado y Entrega a Encargado de 435 min

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 9.31 min

a area previa de mezclado). Macropesaje

Pesaje de premezclas comrespondiente a Operario de 10.33 min

las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes

previa de mezclado.)

Pesaje del lote conjuntamente con la Operarios de 9.33 min

premezcla procesada anteriormente (P-107) | Microcomponentes

segin el peso que le corresponda para

este.

Transporte del lote conjuntamente con las Operarios de 7.49 min

diluciones, aditivos y resto de materias Macropesaje

primas para su procesamiento desde el

area previa, elevador, y area de descarga
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Vaciado Operario de 4.21 min
Macrocomponentes

Mezclado Operario de 5.18 min
Microcomponentes

Ensacado, marchamo, cosido y estibado Alberto { Johny 31.15 min

Transporte a Bodega de Producto 1.23 min

Terminado

Limpieza de la mezcladora | |

Tiempo Total (min.) 70.07 min
Tiempo Total (horas.) 1 hora 09
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 6 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 4 aditivos, 1
vehiculo, 1 mineral y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 70.07 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | et +0.20+1=1.20=120%

For tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Mormal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 70.07 min. (1.20) = 84.08 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaren en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de Ia fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 1%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 84.08 min. (1.21) = 101.74 min. =1 horas 41 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESOQO ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-107

[ Total a Mezclar: 800 Kg.

[ Nombre de la Férmula: VM 112 901004 Breeder 25 KG 5M2 3 |
|

| Nombre del Cliente: BLUE CREEK

Actividad Responsable T T, T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion Encargado de 1.50 min
Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 2.14 min
bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 0.20 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 0.26 min
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiguetas al Area de Empaque
Etiquetado Y Entrega a
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operario de 29.67 min
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 51.16 min
las diluciones < 2Bkg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Transporte del lote conjuntamente con los Operario de 4.38 min
pesajes de macro/micro respectivamente | Macrocomponentes
para su procesamiento desde el area
previa, elevador, y area de descarga
Vaciado Operarios 9.30 min
Macropesaje
Mezclado Mezcladora 1 5.04 min
Bulher
Ensacado, marchamo, estibado Alberto / Jonhy 16.53 min
Reparto del producto procesado hacia los Operarios de 10.35 min El lote producido es premezcla
distintos lotes de los cuales este depende y Macropesaje dependiente para
Transporte del mismo (micros y macros) complementar los otros lotes y
premezclas correspondientes.
Tiempe Total (min.) 100.86 min
Tiempo Total (horas.) 1 horas 40
min

Observaciones. Para este lote se utilizaron 21 Materia Primas, de las cuales se incluyeron entre estas 6
minerales, un vehiculo y 14 vitaminas.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 100.86 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronoemetrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).

Tiempo Normal = 100.86 min. (1.20) =

121.03 min.
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Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 121.03 min. (1.21) = 146.44 min. = 2 horas 26 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESOQO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: M-102 [ Nombre de la Férmula: PXBC 112 Mixtovit Lutamin |

[ Total a Mezclar: 800 Kg. | Nombre del Cliente: BLUE CREEK |
Actividad Responsable T T T Elementos Extraiios
Revisar la Orden de Produccion Encargado de 1.28 min.
Bodega
Impresién de Etiquetas y Protocolos Encargado de 2.49 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.29 min
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operario de 00.39 min
Macropesaje Microcomponentes
Entrega de Etiquetas al Area de Empague Encargado de 1.10 min.
Bodega
Etiquetado Y Entrega a Encargado de
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado 5.16 min
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a Operario de 35.36 min
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas < 25kg (Transporte a Operario de 65.00 min
area previa de mezclado). Microcomponentes
Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 4.02 min
hacia las lineas de produccién previo a la Macropesaje
descarga de las mismas. (elevador)
Vaciado Operarios de la 8.05 min
linea
Mezclado Mezcladora 1 7.04 min Falla en el interior de la tolva
Buhler
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Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Johny / Alberto 41.35 min
Transporte a Bodega de Producto Operario de 0.47 min
Terminado Microcomponentes

Limpieza de la Mezcladora

Tiempo Total (min.) 131.48 min
Tiempo Total (horas) 2hrs 11
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 19 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 3
vitaminas, 2 vehiculos y 14 minerales.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 131.48 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Mormal = 131.48 min. {1.20) = 157.77 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 157 .77 min. (1.21) = 190.90 min. = 3 horas 10 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘l’ODO LECTURA CON RETROCESOQ ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-591

[ Nombre de la Férmula: FMB 112 Farmix Fase 3 Pallo

| Total a Mezclar: 600 Kg.

[ Nombre del Cliente: SERGIO CASTILLO

Actividad Responsable T T, T Elementos Extranos

Revisar la Orden de Produccidn y los Encargado de 01.45 min.

protocolos que correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.52 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.34 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operario de 00.41 min

Macropesaje Macropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 04.27 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 33.15 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 30.98 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje correspondiente a la premezcla de QOperario de 37.20 min.

la dilucién en area de microcomponentes. | Microcomponentes

(Transporte a area previa de mezclado).

Mezclado de las diluciones en el area de

microcomponentes.

Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 7.36 min.

hacia las lineas de produccidn previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 21.05 min.
Macrocomponentes

Mezclado Mezcladora 1 5.00 min.

Bulher

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Alberto / Johny 4343 min.

Transporte a Bodega de Producto Operario de 1.05 min.

Terminado Macrocomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | ————-
Macrocomponentes

Tiempo Total (min.) 118.81 min.

Tiempo Total (horas) 1 horas 59

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 7 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 6 aditivos, 1

vehiculo y una premezcla dilutiva.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 118.81 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%
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Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Mormal = Tiempo Calculado (Calificacién de la Actuacion).
Tiempo Normal = 118.81 min. (1.20) =142.57 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos FPorcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precisién 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 14257 min. (1.21) = 172.51 min. = 2 horas 32 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (IV!EI'ODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-292 [ Nombre de la Férmula: PXS 223 Mix Trouvit Cerda Reproductora |
[ Total a Mezclar: 20 Kg. | Nombre del Cliente: PAVOS CHUMPIS |

cuarto del mismo nombre. (Transporte a
area previa de mezclado).

Microcomponentes

Actividad Responsable i T, T Elementos Extranos

Revisar la Orden de Produccién y los Encargado de 01.55 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.
Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Encargado de 00.30 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operariode | ————-

Macropesaje Macropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 00.50 min

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operariode |  ————-

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibioticos en el Operario de 15.38 min.

Terminado

Microcomponentes

Pesaje del lote conjuntamente con las Operarios de 4.15 min

premezclas procesadas anteriormente (P- | Microcomponentes

035 y P-M122) segin el peso que les

correspondan para este. (Incluye transporte

al area de mezclado)

Mezclado Mezcladora 4 35.10 min.

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 3.30 min.
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 1.05 min.
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Limpieza de la Mezcladora Operario de 2.10 min
Microcomponentes
Tiempo Total (min.) 64.89 min.
Tiempo Total (horas) 1 horas 04
min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 3 aditivos, 1
vehiculo, 1 mineral, una premezcla dilutiva y una premezcla mineral.

El tiempo cronometrado total de la operacidn en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 64.89 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determiné que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 64.89 min. (1.20) = 77.86 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 77.86 min. (1.21) = 94.22 min. = 1 horas 35 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (MEI'ODO LECTURA CON RETROCESO ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Féormula: P-296 [ Nombre de la Formula: PXS 223 Mix Trouvit Cerda Reproductora |

| Total a Mezclar: 60 Kg.

| Nombre del Cliente: PAVOS CHUMPIS |

Actividad Responsable T T, T Elementos Extranos

Revisar la Orden de Produccién vy los Encargado de 01.55 min.

protocolos que correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.30 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Operario de 00.45 min

IMacropesaje Macropesaje

Etiquetado y Entrega a Encargado de 1.35 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Fesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 06.05 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Fesaje de aditivos y/o antibioticos en el Operario de 15.38 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado)

Fesaje del lote conjuntamente con las Operarios de 6.08 min

premezclas procesadas anteriormente (P- | Microcomponentes

035 y P-M122) segin el peso que les

correspondan para este. (Incluye transporte

al area de mezclado)

Transporte de los pesajes cormespondientes Operarios de 3.52 min.

hacia las lineas de produccién previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 2.40 min.
Microcomponentes

Mezclado Mezcladora 1 455 min.

Bulher

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 13.29 min.
Macrocomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 1.27 min.

Terminado IMacrocomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | ———n
IMacrocomponentes

Tiempo Total (min.) 56.30 min.

Tiempo Total (horas) 0 horas 57

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 3 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 2 aditivos, 1
1 mineral, una premezcla dilutiva y una premezcla mineral

El tiempo cronometrado total de la operacidn en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 56.30 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo

cronometrado se obtiene de la toma de tiempos.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determind que el operario normal que desarrolla el
proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%
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Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacién de la Actuacion).
Tiempo Normal = 56.30 min. (1.20) = 67.56 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomarcn en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precisién 5%
Tensidn mental por praceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 67.56 min. (1.21) = 81.74 min. =1 horas 21 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)

PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Formula: P-237 [ Nombre de la Férmula: PXS 223 Mix Trouvit Cerda Reproductora |

| Total a Mezclar: 100 Kg.

| Nombre del Cliente: PAVOS CHUMPIS

Actividad Responsable T i T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccién vy los Encargado de 01.55 min.

protocolos gue correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.30 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Operario de 00.45 min

IMacropesaje IMacropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 01.57 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiguetado

FPesaje de premezclas =z 25 kg (Transporte Operario de 05.15 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 13.38 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje del lote conjuntamente con las Operarios de 9.39 min

premezclas procesadas anteriormente (P- | Microcomponentes

035 y P-M122) segin el peso que les

correspondan para este. (Incluye transporte

al area de mezclado)

Transporte de los pesajes comrespondientes Operarios de 10.07 min.

hacia las lineas de produccion previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 3.21 min.
Macrocomponentes
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Mezclado Mezcladora 1 5.00 min.
Bulher

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 19.27 min.
Macrocomponentes

Transporte a Bodega de Producto QOperario de 1.27 min.

Terminado Macrocomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | -
Macrocomponentes

Tiempo Total (min.) 70.50 min.

Tiempo Total (horas) 1 horas 10

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 3 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 2 aditivos, 1
mineral, una premezcla dilutiva y una premezcla mineral.

El tiempo cronometrado total de |a operacidn en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 70.50 min.

FPara el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se

determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 70.50 min. (1.20) = 84.60 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 84 60 min. (1.21) = 102.36 min. = 1 horas 42 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (MEFODO LECTURA CON RETROCESQ ACEROQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-300 | Nombre de la Férmula: PXS 222 Mix Trouvit Lechones

[ Total a Mezclar: 100 Kg.

| Nombre del Cliente: PAVOS CHUMPIS

Actividad Responsable b i T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion y los Encargado de 01.55 min

protocolos que correspondan a la misma. Bodega

Impresion de Efiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.

Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.30 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operario de 00.45 min

IMacropesaje Macropesaje

Etiquetado ¥ Entrega a Encargado de 02.34 min.

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 05.12 min

a area previa de mezclado). Macrocomponentes

Pesaje de aditivos y/o antibidticos en el Operario de 11.25 min.

cuarto del mismo nombre. (Transporte a | Microcomponentes

area previa de mezclado).

Pesaje del lote conjuntamente con las Operarios de 08.49 min

premezclas procesadas anteriormente (P- | Microcomponentes

035 y P-M122) seguin el peso que les

correspondan para este. (Incluye transporte

al area de mezclado)

Transporte de los pesajes correspondientes Operarios de 05.23 min.

hacia las lineas de produccidn previo a la Macropesaje

descarga de las mismas. (elevador)

Vaciado Operario de 03.20 min.
Macrocomponentes

Mezclado Mezcladora 1 04.55 min.

Bulher

Ensacado, Marchamo, Cosido, Estibado Operario de 2015 min
IMacrocomponentes

Transporte a Bodega de Producto Operario de 01.10 min.

Terminado Macrocomponentes

Limpieza de la Mezcladora Operariode | -
Macrocomponentes

Tiempo Total (min.) 62.85 min.

Tiempo Total (horas) 1 horas 03

min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 5 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 3 aditivos, 1
vehiculo, 1 mineral, una premezcla dilutiva y una premezcla mineral.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 62.85 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | +0.2041=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:
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Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 62.85 min. (1.20) =75.42 min.

Cdlculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tensidn mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 75.42 min. (1.21) = 91.25 min. = 1 horas 32 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (ME‘FODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-035

[ Nombre de la Férmula: PXS Reproductora Lechones 133008 |

[ Total a Mezclar: 83.68 Kg.

[ Nombre del Cliente: PAVOS CHUMFIS

Actividad Responsable T T T Elementos Extrafios

Revisar la Orden de Produccion Encargado de 01.55 min.
Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.
bodega

Entrega de Orden de Produccién a Encargado de 00.30 min.

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccién a Operarios de 00.45 min

Macropesaje Micropesaje

Entrega de Etiguetas al Area de Empaque | -—-—nv-r- | ——0w—

Etiquetado y Entrega a| -——— |

Micropesaje/Macropesaje

Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operario de 03.06 min

area previa de mezclado). Macropesaje

Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 24 39 min

las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes

previa de mezclado.)

Vaciado Operarios de 3.30 min

Macropesaje

Mezclado Mezcladora 3 5.14 min
Ruberg

Ensacado, marchamo, estibado Conrado 16.58 min

Reparto del producto procesado hacia los Operarios de 2.05 min El lote producido es premezcla

distintos lotes de los cuales este depende y
Transporte del mismo (micros y macros)

Macropesaje

dependiente para
complementar los otros lotes y
premezclas correspondientes.

231




Figura 54. Continuacion...

Tiempo Total (min.) 58.28 min
Tiempo Total (horas.) 0 horas 58
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 13 Matena Primas, de las cuales se incluyeron entre estas 12

minerales y un vehiculo.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 58.28 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos, el factor de calificacion se determiné en base a los siguientes aspectos:

+ Habilidad: Capacidad para seguir un método dado.

» Esfuerzo: Demostracion de voluntad para realizar el trabajo.

» Condiciones: Cuales afectan a la operacion.

+ Consistencia: Grado de variacion de los tiempos transcurridos minimos y maximos en relacion con la media.

Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se determiné que el operario normal que desarrolla el

proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | —— — +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Narmal = Tiempo Calculade (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 58.28 min. (1.20) = 69.93 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 69.93 min. (1.21) = 84.62 min. =1 horas 24 min.

232




Figura 54. Continuacion...

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Formula: M-122

[ Nombre de la Férmula: Lutamin C 133011 Cerdo Reproductora |

| Total a Mezclar: 72.98 Kg.

[ Nombre del Cliente: PAVOS CHUMPIS |

Actividad Responsable T i T Elementos Extrafios
Revisar la Orden de Produccion Encargado de 01.55 min.
Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 01.46 min.
bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.30 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 00.45 min
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque | - |
Etiquetado y Entrega a| |
Micropesaje/Macropesaje
Pesaje de premezclas = 25kg (Transporte a Operario de 05.21 min
area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operaro de 18.24 min
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Vaciado Operarios de 02.26 min
Macropesaje
Mezclado Mezcladora 3 05.04 min
Ruberg
Ensacado, marchamo, estibado Conrado 16.25 min
Reparto del producto procesado hacia los Operarios de 01.52 min El lote producido es premezcla
distintos lotes de los cuales este depende y Macropesaje dependiente para
Transporte del mismo (micros y macros) complementar los otros lotes y
premezclas correspondientes.
Tiempo Total (min.) 52.28 min
Tiempo Total (horas.) 0 horas 52
min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 8 Materia Primas, de las cuales se incluyeron entre estas 7

minerales y un vehiculo.

El tiempo cronometrado total de la operacidn en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento

del lote es de 52.28 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determind que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 5228 min. (1.20) = 62.73 min.
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Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracién por trabajos de gran precision 5%
Tensién mental por proceso complejo 1%
Total 1%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 62.73 min. (1.21) = 75.91 min. = 1 horas 15 min.

ESTUDIO DE TIEMPOS (METODO LECTURA CON RETROCESO ACERO)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-756

[ Nombre de la Férmula: PXB 112 Mixtrovit Finalizador Broiler 711020 |
|

| Total a Mezclar: 1500 Kg. [ Nombre del Cliente: TECNOVIT
Actividad Responsable T T2 T3 T4 T5 Tt

Revisar Orden de Produccion Encargado de 1.32min | 1.32min 1.32 min 1.32min | 1.32 min 1.32 min
Bodega

Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 332min | 3.32Zmin | 3.32min | 3.32min | 3.32min | 3.32min
Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 020min | 020min | 0.20min | 0.20min | 0.20 min 0.20 min

Micropesaje Bodega

Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 026min | 0.26min | 0.26min | 0.26min | 0.26 min | 0.26 min

Macropesaje Micropesaje

Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 1.05min | 1.05 min 1.05 min 1.05 min 1.05min | 1.05 min
Bodega

Etiquetado Y Entrega a Encargado de 1719 min {2041 min | 1852 min |21.19min | 19.26 min | 16.31 min

Micropesaje/Macropesaje Etiquetado

Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte a Operario de 2903 min [ 2831 min | 30.05min |27.15 min | 35.31 min | 29.97 min

area previa de mezclado). Macropesaje

Pesaje de premezclas correspondiente a las Operaro de 5942 min |99 21T min | 7533 min | 8325 min | 99.34 min | 79.31 min

diluciones = 25kg. (Transporte a area previa | Microcomponentes

de mezclado.)

Transparte del lote conjuntamente con las Operarios de 643min |646min | 715min |818min | B05min | 645 min

diluciones, aditivos y resto de materias Macropesaje

primas para su procesamiento desde el

area previa, elevador, y area de descarga

Vaciado Operaro de 925min | 1553 min | 2103 min | 1833 min | 950min | 1472 min

Microcomponentes
Mezclado Operario de 51 min [520min | 505min  [512min | 515min | 5.12 min

Microcomponentes
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Ensacado, marchamo, cosido y estibado Operario de 7006 min |69 13 min [4159min | 6833 min | 4531 min | 58.88 min
Microcomponentes

Transporte a Bodega de Producto 215min [146min [203min |134min | 146min | 1.68 min

Terminado

Limpieza de la mezcladora

Tiempo Total (min.) 158.57 203.14 158.33 168.70 172.96 172.31
min min min min min min
Tiempo Total (horas.) 2 horas 3 horas 2 horas 2 horas 2 horas 2 horas

38 min 22 min 37 min 48 min 52 min 35 min

Observaciones: Para este lote se utilizaron 21 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas 1 aditivo, 1
vehiculo, 6 minerales y 13 vitaminas.

El tiempo cronometrado total de la operacion en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 172.31 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determino que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZO Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | e +0.20+1=1.20=120%

Por tanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de la Actuacion).
Tiempo Normal = 172.31 min. (1.20) =182.77 min.

Calculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaran en cuenta para el calculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Caoncentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicar la férmula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar = 182.77 min. (1.21) = 221.15 min. = 3 horas 40 min.
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ESTUDIO DE TIEMPOS (I\r‘!E‘I’ODO LECTURA CON RETROCESO ACERQ)
PROCESO DE ELABORACION DE PREMEZCLAS PARA NUTRICION ANIMAL

[ Clave de la Férmula: P-341

[ Nombre de la Férmula: FIC 112 Premezcla Vitaminica C

[ Total a Mezclar: 1500 Kg.

| Nombre del Cliente: ALIANZA

Actividad Responsable T T2 Tt Elementos Extrafios
Revisar Orden de Produccion Encargado de 01.35 min. | 01.35 min. | 01.35 min.
Bodega
Impresion de Etiquetas y Protocolos Encargado de 00.59 min. | 00.59 min. | 00.59 min.
Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Encargado de 00.35 min. | 00.35 min. | 00.35 min.
Micropesaje Bodega
Entrega de Orden de Produccion a Operarios de 0023 min. | 00.23 min. | 00.23 min.
Macropesaje Micropesaje
Entrega de Etiquetas al Area de Empaque Encargado de 01.36 min. | 01.36 min. | 01.36 min.
Bodega
Etiquetado Y Entrega a Encargado de 1720 min. | 18.34 min. | 17.77 min.
Micropesaje/Macropesaje Etiquetado
Pesaje de premezclas = 25 kg (Transporte Operario de 18.06 min. | 15.12 min. | 16.59 min.
a area previa de mezclado). Macropesaje
Pesaje de premezclas correspondiente a Operario de 4910 min. | 45.56 min. | 47.33 min.
las diluciones < 25kg. (Transporte a area | Microcomponentes
previa de mezclado.)
Transporte del lote conjuntamente con las Operarios de 07.16 min. | 09.41 min. | 8.28 min.
diluciones, aditivos y resto de materias Macropesaje
primas para su procesamiento desde el
area previa, elevador, y area de descarga
Vaciado Operario de 1031 min. | 12.35 min. | 11.33 min.
Microcomponentes
Mezclado Operario de 05.00 min. | 05.00 min. | 5.00 min.
Microcomponentes
Ensacado, marchamo, cosido y estibado Operario de 23526 min. | 23526 |23528 Mal ensacado del
Microcomponentes min. min. producto. Demora
Prolongada debido a que
se volvio a pesar
correctamente saco por
saco.
Transporte a Bodega de Producto 01.32 min. | 00.52 min. | 0.92 min.
Terminado
Limpieza de la mezcladora 05.51 min. | 03.57 min. | 4.54 min.
Tiempo Total (min.) 317.54 min | 315.55 316.54
min min.
Tiempo Total (horas.) 5 hora17 | 5 horas 5 horas 16
min. 15 min min.

Observaciones: Para este lote se utilizaron 2 Materia Primas, de las que se incluyeron entre estas, 2 vehiculo,

y 1 vitamina.
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El tiempo cronometrado total de la operacidn en base a todos los elementos tomados en cuenta para el procesamiento
del lote es de 316.54 min.

Para el calculo del tiempo normal se tomo en cuenta los factores de calificacion, considerando que el tiempo
cronometrado se obtiene de la toma de tiempos. Al considerar estos aspectos mediante las tablas Westing House se
determiné que el operario normal que desarrolla el proceso posee las siguientes calificaciones:

HAB ILIDAD Excelente +0.10
ESFUERZQ Bueno +0.05
CONDICIONES Media +0.00
CONSISTENCIA Bueno +0.05
TOTAL | = +0.20+1=1.20=120%

Portanto, el tiempo normal es el siguiente:

Tiempo Normal = Tiempo Calculado (Calificacion de Ja Actuacion).
Tiempo Normal = 316.54 min. (1.20) =379.84 min.

Cdlculo de la cantidad variable del suplemento:

Los factores que se tomaron en cuenta para el cdlculo del suplemento variable son los siguientes:

Suplementos Porcentaje
Hombre 9%
Trabaja de Pie 2%
Levantamiento de pesos o uso de la fuerza 4%
Concentracion por trabajos de gran precision 5%
Tension mental por proceso complejo 1%
Total 21%

Al aplicarla formula de tiempo estandar:

Tiempo Estandar= Tiempo Normal (1 + % tolerancias):
Tiempo Estandar= 379.84 min. (1.21) = 459.61 min. = 7 horas 39 min.

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizados en la planta de produccién.
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5.3.3.1.1. Matrices finales y andlisis de los resultados
obtenidos por el estudio de tiempos vy

movimientos

Figura 55. Tabla matriz final de tiempos estandar para productos farmix

(FMS, FMB) elaborados bajo la linea de la mezcladora 4.

TABLA MATRIZ DE TIEMPOS PARA LA ELABORACION DE FARMIX

PROCESO DE LOTES EN MICROPESAJE = 30 KG

Mezcladora 4

MP / KG | 0-25 | | 26-50 |

11-51 03:58:00 | 04:35:00

| 6-10| 03:45:00 | 04:27:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.
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e Farmix procesados en microcomponentes:

El proceso para la elaboracion de farmix en el area de
microcomponentes se realiza siempre y cuando el pesaje asignado sea menor o
igual a 50kg. La mezcla del producto es procesada en la mezcladora 4
correspondiente al area de micropesaje, cuyo tiempo promedio de mezclado es

constante y sera de 35 minutos por cada lote de produccion.

Las premezclas dilutivas cuyo pesaje y mezclado es dependiente y que a
su vez es complemento para varios lotes de farmix se debe realizar en un
méaximo de 3 horas, considerando que no influyen en este tiempo cual sea su

peso sino la cantidad de materias primas que estas lleven.

El factor determinante en el tiempo para el cual se determina esta
actividad es el pesaje de la columna fraccion en cada uno de los lotes de
produccion y las diluciones, pues mientras mas minucioso sea Su peso esto
crea dificultad en el operario pues en el pesaje se necesita de mayor precision y
exactitud, y por ende esto crea mayor tiempo para que se realice la actividad.
Por ende, es por esta razon que los lotes se llevan tiempo en ser procesados

pues luego de realizar las diluciones se complementan los mismos.

En términos estandares, podemos decir que para la produccién de los
farmix cuyos pesos sean menores o iguales a 50 kg, los cuales son procesados
en el area de microcomponentes, se realizan en promedio en un tiempo de 4
horas maximo por cada uno, es decir, medio dia por lote, considerando los
posibles paros que pueden darse durante el proceso de su elaboracién y las

condiciones por las cuales se estan realizando los mismos.
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Figura 56. Tabla matriz final de tiempos estandar para productos farmix
(FMS, FMB) elaborados bajo la linea de la mezcladora 3.

PROCESO DE LOTES EN LINEA 3 MACROPESAJE > 50 KG

Mezcladora Ruberg

MP/KG | 151-1001 | 1101-2001]1201-300 |
| 1-5 | 03:03:00 | 03:49:00 | 04:30:00
| 6-10 | 03:31:00 | 04:03:00 | 05:05:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.

Figura 57. Tabla matriz final de tiempos estandar para productos farmix
(FMS, FMB) elaborados bajo la linea de la mezcladora 1.

LOTES PROCESADOS EN LINEAS 1Y 2 MACROPESAJE > 50 KG

Mezcladoras Bulher y Hayes & Stoles

MP / KG | 301-600 |

[1-101 02:30:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.
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e Farmix procesados en las lineas de produccion:

El proceso para la elaboracion de farmix en las lineas de produccion se
realiza en dos situaciones: siempre y cuando el pesaje asignado sea mayor a
50kg pero menor o igual a 300kg, se procesara en la linea 3 correspondiente a
la mezcladora Ruberg; y si se tratase de un farmix mayor a 300kg, se procesara
en la linea 1 correspondiente a la mezcladora Bulher. Para la mezcla del
producto que es procesada en ambas mezcladoras correspondientes a las
lineas de produccién descritas, su tiempo promedio de mezclado es constante y

sera de 5 minutos por cada lote de produccion.

Para los farmix mayores a 300kg, cabe destacar que Unicamente se han
realizado en ocasiones especiales bajo pedido de los clientes siendo el mas
grande hasta el dia de hoy de 600kg. Su elaboracién es mas rapida que los
farmix procesados menores a 300kg; e independientemente del lote de que se
traté entre el intervalo dado en la tabla matriz para este caso, no deberan de
procesarse a mas de 02:30:00 de duracion, por lo que se puede planificar mejor
el tiempo en la organizacién y preparacion de otros lotes siguientes que se

tengan bajo pedido al utilizar la linea.

Ademas la eficiencia mejora sustancialmente bajo el hecho que para
dichos lotes, la operacion de ensacado, marchamo, cosido y estibado es
realizada bajo dos operarios. Para los farmix cuyos pesos sean mayores de
50kg pero menores 300kg, los cuales son procesados en la linea 3 mezcladora

Ruberg se presentan las siguientes circunstancias:
v' Para dichos farmix si depende el peso por el cual se procese el lote, pues

mientras mas grande sea este, mas cantidad de sacos son los que se

tienen que ensacar, marchar, coser y estibar, por lo que dicha actividad
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es la que marca el cuello de botella y el factor del cual depende que se
finalice el lote.

La cantidad de materias primas por las cuales estan conformados dichos
lotes no influyen en los tiempos por los cuales se terminen de procesar

los mismos.

Cada vez que aumente el peso del lote el doble de su valor sus tiempos

van a incrementarse 30 minutos mas de igual manera.

Para procesar dichos lotes influye también la dependencia por la cual
estos estan ligados con el pesaje y el mezclado de las diluciones de las

cuales dependen.

A pesar que no debiera ser una diferencia significativa pues se trata de
un maximo de 10 a 12 sacos de diferencia entre los pesos mencionados,
debido a que Unicamente un operario se encarga de procesar los lotes
en dicha linea, eso crea un cuello de botella alto que influye en los

resultados.
El ensacado del producto en la linea 3 es mas lento que el de las otras

lineas, esto de denota en el tablero electronico que controla el pesaje

respectivo de los sacos.
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Figura 58. Tabla matriz final de tiempos estandar para premezclas (PXS,
PXL, PXB) elaboradas bajo la linea de la mezcladora 4.

TABLA MATRIZ DE TIEMPOS PARA LA ELABORACION DE PREMEZCLAS

PROCESO DE LOTES EN MICROPESAJE = 50 KG

Mezcladora 4

MP / KG | 0-25 | | 26-50 |

| 1-10 | 01:35:00

111-211 01:50:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.

e Premezclas procesadas en microcomponentes:

Al igual que los productos farmix, el proceso para la elaboracion de
premezclas en el area de microcomponentes se realiza siempre y cuando el
pesaje asignado sea menor o igual a 50kg. La mezcla del producto es
procesada en la mezcladora 4 correspondiente al area de micropesaje, cuyo
tiempo promedio de mezclado es constante y sera de 35 minutos por cada lote
de produccion. Las Premezclas elaboradas en este caso son las mas sencillas
de elaborar puesto que su pesaje y mezclado es independiente y no llevan

complemento de otras diluciones ni pesajes del area de macrocomponentes.
Se debe realizar su procesado en un maximo de 2 horas, considerando

gue no influyen en este tiempo cual sea su peso sino la cantidad de materias

primas que estas lleven.
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Figura 59. Tabla matriz final de tiempos estandar para premezclas (PXS,
PXL, PXB) elaborados bajo las lineas de la mezcladoras 1y 2.

PROCESO DE LOTES EN LINEAS 1Y 2 MACROPESAJE > 50 KG

Mezcladoras Bulher y Hayes & Stoles

MP/KG |1301-5501]1551-800 1|1 801-1000 1{I1001-1500I

| 1-10 | 01:50:00 02:00:00

| 11-21 1 02:26:00 | 03:00:00 | 03:30:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.

Figura 60. Tabla matriz final de tiempos estandar para premezclas (PXS,
PXL, PXB) elaborados bajo la linea de la mezcladora 3.

PROCESO DE LOTES EN LA LINEA 3 MACROPESAJE > 50 KG

Mezcladora 3 Ruberg

MP/KG [ 151-1001 |1101-2001|1201-300 |

[1-51 01:30:00

| 6-10 | 01:34:00 | 01:40:00

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para los procesos de produccion.
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e Premezclas procesadas en las lineas de produccion:

De igual manera que con la elaboracion de los farmix, el proceso para la
elaboracion de las premezclas en las lineas de produccién se realiza en dos
situaciones: siempre y cuando el pesaje asignado sea mayor a 50kg pero
menor o igual a 300kg, se procesarad en la linea 3 correspondiente a la
mezcladora Ruberg; y si se tratase de una premezcla mayor a 300kg, se
procesard en la linea 1 y en la linea 2, correspondiente a las mezcladoras
Bulher y Hayes & Stoles. Para la mezcla del producto que es procesada en
ambas mezcladoras correspondientes a las lineas de produccion descritas, su

tiempo promedio es constante y sera de 5 minutos por cada lote de produccién.

Para las premezclas procesadas que son menores o iguales a 300kg, se
determind que independientemente de las materias primas que estas lleven,
sera la cantidad de peso que corresponda al lote de produccion el que marcara
el tiempo total en que sera realizado el lote.

Para este caso se pueden comparar dos situaciones:

Durante el estudio, los lotes que fueron procesados en dicha linea fueron
realizados por dos operarios y no solo con un operario como comunmente se
hizo con los farmix. Por ende, los resultados del estudio de tiempos muestran
que la produccién de estos lotes no debiera ser mayor a 2:00:00 para poder
terminar el lote. Sin embargo, como comunmente es solo un operario el que
realiza el procesamiento de los lotes en dicha linea, el tiempo estimado para la
produccion de los lotes seria de 2:30:00 como maximo para su debida

culminacion.
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Para las premezclas mayores correspondientes de 300kg hasta 1500Kkg,
se da la situacion que no dependen tanto de la cantidad de materias primas que
lleven los lotes sino mas bien los pesos bajo los cuales estos estén distribuidos.
Cabe destacar que uno de los puntos mas importantes en este caso es la
operacion de ensacado, marchamo, cosido y estibado del lote a producir,
puesto que este es el cuello de botella y depende de la eficiencia con que los

operarios trabajen para que se lleve a cabo el lote.

Se establecié una tabla comparativa del trabajo desempefiado por cada
operario durante la elaboracion de los lotes; en la cual, se presenta las
comparaciones entre la rotacién de posiciones de trabajo para cada operario,
ayudando a establecer unas consideraciones que se deben aplicar durante la

elaboracion de los lotes de produccion.
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Figura 61. Tabla comparativa de los operarios mediante la rotacion de sus

posiciones de trabajo durante el proceso final de los lotes.

sopunbas g( ojnuiw |

0BG 104 uoiesad() | ap ope|nwnoy [e30] odwsal]

sopunbas G¢ sojnuiw 00 | Z ‘| SYYOAVIOZIW | OOVINIMVINT A 0CQIS0D ‘0avalLsS3 0avdNOD
sopunbas (¢ onuiw (0 Z 'L SWH0av10Z3N OaVvOVSN3 o138V
sopunbas g ojnuIw | 02ES 104 uoioeiad() | ap Ope|NWNYy [B10] odwsail]

sopunbas og sojnuiw 00 | Z '} SYHOAYTIOZ3W [ OOYWIMVINI A 0QISOD "0avalLS3 0avdNOD
sopunbas gz ojnuil | ¢ '} SYH0av10Z3an OQvOVvSN3 ANHOr
sopunbas g}, ojnuiw | 02EeG 104 uoioesad() | ap Ope|NWNdY B30 odwal]

sopunbas G¢ solnuiw 00 | Z '} SYH0AVI0Z3W | OQVWIIVINT A 0QISOD '0avalls3 ANHOr

sopunbas op soluiw 00 | 2 '} SYHOAY10Z3W OQVOVSN3 OQvidNOD
sopunbas (G oJnuiw | 028G 104 UoIoe1ad( e| ap opejnwindy [ejo) odwal]

sopunbas Gz sojnuiw 00 | Z 'L SYHOAVIOZ3IW | OOYWRIVINT A OQISOD "0avallS3 o1y3g1v
sopunbas 6z ojnuiw | ¢ | SYHOav10Z3W OavIvSN3 ANHOr
sopunbas g( ojnuiw | 02ES 104 uoioeiad( B| ap Ope|nwnoy [e10] odwsal]

sopunbas G¢ sojnuiw 00 | Z ‘) SYH0AVI0Z3N | OQVINIIVINT A 0QISOD ‘0avallsS3 ANHOr

sopunbas (¢ sonuiw 00 | Z '} SYH0AV10Z3W OavIvSN3 oLy3gv

sopunbas ¢g sojnuiw ¢ 02BSG Jod uoielad() | ap opejnwnay [e10] odwsal]

sopunbas Gy sojnuiw z | 9Y3gNY YHO0AY10Z3N | OaVINIMYINT A 0CQISOD ‘0avalls3 oly3gv
sopunbas gg ojnuiw | | 9Y38NY YHO0AY10Z3W OQvOVSN3 oLy387v

sopunbas ¢z sojnuiw § 02eG 104 uoioesad() B| ap ope|nundy [e1o] odwsal|

sopunbas g0 sonuiw £ | 9YIENY YH0AYIOZ3W | OQVINIMYINT A 0CQISOD '0avalls3 0avdNOd
sopunbas oz onuiw | | 9Y3ENY YHOAY10Z3W OQvOVvSN3 OavydNOD

OdW3IL V3NIT V1 30 348NON V110H8vS3a IND AVAIAILDY ORIYY3dO 130 3HENON

0avalLs3 A 04ISOD ‘ONVHINVYIN ‘OaQVOVSNI 3d 0S3D0¥d 13 ILNVNNA
SOdI3ILL 3d NOIDIA3N V1 N3 VAILYVAVHINOD V18V.L

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado durante la operacion.
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En base a la tabla descrita y los resultados que se obtuvieron de ésta, se
necesitan dos operarios en las lineas para que el proceso se lleve a cabo de la
mejor manera posible, sin embargo, existen diferencias entre las posiciones y la

rotacion de puestos que estos tengan y que influyen en los resultados.

Se midié la eficiencia que obtienen en dichas posiciones, con lo cual se
puede definir quienes son los mas aptos para realizar un pedido en cualquiera
de las tres lineas y la manera en que estos deberian de trabajar en cada una de
ellas; tal y como muestra la tabla, a fin de optimizar el proceso, reduciendo
tiempos y eliminando demoras obteniendo la eficiencia deseada en el proceso

de produccion.

2.5.3.1.2 Otras mejoras implementadas a través de las
observaciones del estudio

A. Situacion observada:

Cuando se pesan los aditivos y antibidticos en el cuarto mencionado se
generan demoras debido a que en una hoja aparte o en papeles adhesivos se
anotan todas aquellas materias primas que corresponden a este cuarto para
poder pesarlas y posteriormente adjuntarlas al lote respectivo. Esto debido a
gue cuando se realizan operaciones en paralelo en el éarea de
microcomponentes se esta pesando el resto de las vitaminas y minerales o bien
se estd pesando las diluciones correspondientes a lote en base a lo indica la
orden de produccion. El operario tiene que trasladar la informacion al otro lado
de esta manera y pesar a su vez los aditivos y antibioticos como indica el

proceso.
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Al realizar el pesaje respectivo para cada una de los aditivos y
antibiéticos correspondientes, la balanza que actualmente se utiliza no tiene
impresora, por lo cual los operarios deben anotar para cada pesaje respectivo el
codigo, lote, peso y nombre de la férmula en papeles adhesivos adjuntandolos a
las bolsas negras cuando éstas se marchaman y se proceden a llevar al area
correspondiente en espera de su manipulacién, lo cual también genera
demoras, errores en la escritura por falta de concentracion o equivocacion de

los lotes a los cuales dichos pesajes estan asignados.

v" Propuesta:

Trasladar una copia adicional de la orden de produccion correspondiente
al lote que se debe pesar a los operarios de microcomponentes, y adquirir una
nueva balanza con impresora para el pesaje de las materias primas
correspondientes al cuarto de aditivos y antibidticos, esto con el objetivo que,
para cada pesaje, al agregar la cantidad que indica el primer ingrediente, la
misma imprima la cantidad pesada en la hoja de control de micropesaje hasta
completar las materias primas en dicha é&rea, colocandolas en sus botes
correspondientes, y ya no se tenga que escribir a mano ni corroborar la
informacion de la forma en como se hace actualmente, optimizando la

operacion y llevando mejor control de la misma al momento de realizarla.

B. Situacion observada:

Siguiendo las normas y el procedimiento correspondiente al control de
contaminacion cruzada; el pesaje de microcomponentes para premezclas
medicadas se realiza en el cuarto de aditivos y antibidticos, el cual se encuentra

separado del cuarto donde se realiza el pesaje de microcomponentes de
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premezclas vitaminicas, minerales y vitaminico-minerales. Los operarios de
microcomponentes en este caso deben permanecer en el cuarto de aditivos y
antibioticos hasta terminar el pesaje de las mismas, para evitar contaminacion

cruzada.

Sin embargo, luego de las observaciones realizadas durante las
operaciones tanto en el cuarto de aditivos y antibiéticos como en el area de
pesaje de microcomponentes, se determind que puede darse la situacion en la
que cuando todo el proceso es realizado en el area de micropesaje; es decir
para lotes menores o iguales a 50kg, los aditivos y antibioticos pesados en las
bolsas negras son trasladados al cuarto de las vitaminas y minerales para
complementarse con dichas materias primas, ser pesadas y realizar el
mezclado correspondiente en la mezcladora 4, ubicada en dicha &rea, por lo
que puede existir algun tipo de contaminacion cruzada cuando se da este tipo
de situacion, debido a la manipulacion de los productos, el entorno y ambiente

de trabajo en el que se estd y que el mezclado se da en la misma zona.

v" Propuesta:

Implementar en el cuarto de aditivos y antibiéticos una nueva mezcladora
que se tenga a disposicion cuando se pesen estos y todo el proceso del lote se
requiera realizar en el &rea de microcomponentes. Pues ya no tendrian que ser
traslados los aditivos y antibiéticos al cuarto de vitaminas y minerales sino mas
bien los botes con el pesaje de estos pasarian a complementarse al otro lado
para ser mezclados ahi, pues seria menor el riesgo a algun tipo de
contaminacion, pues cuando se tratard solo de lotes cuyas indicaciones
contengan solo vitaminas y minerales se mezclarian siempre en su area, y
cuando se tratase de lotes con aditivos y antibiéticos estos se procesarian en el

cuarto siguiente.
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C. Situacioén observada:

Cuando se dispone a procesar los lotes correspondientes a pesos
mayores a 50kg pero menores o iguales 300kg en la linea 3 (Ruberg), el
operario encargado de dicha linea sigue el procedimiento segun lo establece el
manual de vaciado, mezclado y empaque para elaborar el trabajo. EI mismo
operario es quien sube la carga al nivel donde esta la tolva de carga; vacia la
mitad del vehiculo dentro de la tolva de carga, luego los demas ingredientes y
por ultimo la segunda mitad de los vehiculos. Después del tiempo de mezclado,
se dispone a seguir con el ensacado, marchamado, cosido y estibado de los

lotes.

Coloca las bolsas negras en la valvula de despacho de la ensacadora,
espera a que caiga una porcion de producto e introduce el saco
correspondiente. Una vez depositando sobre este el peso correcto lo deja caer
sobre los rodillos de la banda transportadora, pero al programar la ensacadora
a través del tablero electrénico segun la cantidad deseada por unidad de
empaque, este tablero trabaja de forma mas lenta en el ensacado, en
comparacion con la programacion de los tableros que corresponden a las otras
dos lineas de produccion (Buhler y Hayes & Stoles), lo cual hace que esta

operacion sea mas tardada.

Luego el operario tiene que trasladar los sacos hacia la banda
transportadora de la linea 2 (Hayes & Stoles) individualmente hasta terminar de
ensacar el o los ultimos sacos, puesto que debe de realizar una limpieza interna
de la mezcladora para vaciar el resto del producto y balancear sus pesos, por lo
gue dicha actividad también provoca una demora aunque inevitable, pues este

paso es parte del proceso y debe ser necesaria para terminar el proceso.
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Luego de haber ensacado y traslado todos los sacos hacia la banda
transportadora, el mismo operario se dispone a estibar, marchamar, coser y
entarimar cada uno de estos hasta terminar el lote. Si dichas tarimas
necesitaran ser flejadas, de igual manera el operario realiza la operacion y las
traslada hacia la bodega de producto terminado. Aunque también puede darse
la situaciéon en la cual debe esperar a realizar dicha operacién pues puede estar
en funcionamiento la linea 2 y los demas operarios estar haciendo uso de la
misma, por lo que se encontraria ocupada, provocando un atraso en la

culminacién del lote que esta realizando.

v" Propuesta:

Implementar una nueva banda transportadora para la linea 3 (Ruberg),
para que el operario no tenga que trasladar los sacos hacia la linea 2 y el
proceso se haga directamente donde le corresponde. Asi mismo, que dicha
banda transportadora cuente con su cosedora para realizar en marchamado,
cosido y estibado de los sacos hasta entarimarlos a la par de la linea, llevando
dicha tarima haciendo uso del palet hacia la bodega de producto terminado

para su posterior entrega.

Se verifico a través del estudio el tiempo en el cual el operario realiza
todo el proceso habiendo corroborado la informacion y teniendo en cuenta los
aspectos para la misma; es precisamente la operacibn de ensacado,
marchamado, cosido y estibado la que denota el cuello de botella de dicha
linea, siendo este aproximadamente en promedio de 4 minutos por saco; pues
la rutina de trabajo esta programada a tal forma que sea casi siempre el mismo
operario el que realice el procesado para los lotes de los pesos mencionados
con anterioridad, pero al haber realizado una comparacién y rotacion de los

puestos de trabajo, el tener dos operarios en dicha linea beneficiaria el proceso,
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pues se reducirian los tiempos inclusive a la mitad del tiempo mejorando la

eficiencia de la linea sustancialmente.

Seria recomendable instruir a los operarios a fin de que puedan colaborar
con el proceso en dicha linea cuando tengan tiempo disponible y coordinarse
entre si a fin no tener altos indices de fatiga y esfuerzo y poder terminar el

pedido en el tiempo prudente o que se considere necesario.

D. Situacion observada:

Durante la realizacion de los lotes correspondientes a Alianza de 1500Kkg,
hubo un retraso muy grande después de haber marchamado, cosido y
entarimado los sacos ya que resultd mucho producto sobrante de la linea en la
cual dichos lotes fueron procesados (linea 1, Buhler); alrededor de 10kg, por lo
gue hubo confusion y descontrol en las operaciones, pues al haber realizado la
revision del lote se estableci6 que todas las materias primas habian sido
pesadas correctamente, sin embargo, a la hora de ensacar el producto de la
linea uno de los operarios no programo el control electrénico con la tara del

saco y calibracion correspondiente.

Hubo que volver a descoser cada uno de los sacos, pesarlos, agregarles
el resto de producto y marchamarlos nuevamente para colocarlos en las tarimas

gue les correspondian.

A esta situacion hay que ver el hecho que el error se detecto al finalizar
la operacion cuando ya estaban practicamente entarimados los sacos y no al
inicid6 como hubiera sido lo ideal, pues el operario no corroboré con los primeros
sacos en ser ensacados que si estaban efectivamente con el peso correcto a

través de la balanza y al no haber realizado dicha prueba se continu6 con todos
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los deméas de la misma manera, con lo cual, se generd una gran pérdida de
tiempo que inclusive por ser en horas de la tarde se tuvo que continuar en la

mafiana siguiente pues para ese dia debia ser entregado dicho pedido.

v" Propuesta:

El personal debe siempre verificar la tara para el saco, y llevar el control
en el tablero eléctrico del peso correspondiente al lote que se esta procesando.
Pesar los sacos en la balanza correspondiente y tomar las muestras que sean
necesarias para los mismos. Si en caso existe una rotacion de personal en
dicho momento por cualquier emergencia o alguna circunstancia que no estaba
establecida, el nuevo operario encargado de continuar con la actividad debe
corroborar si el operario anterior ya habia establecido lo mencionado
anteriormente para empezar a ensacar el producto, o bien, el operario
responsable de continuar lo debe realizar y corroborar por él mismo que sea el

peso que corresponde para realizar la operacion.

Habiendo obtenido los resultados deseados evaluando la necesidad que
existio de poder determinar el tiempo destinado para cada uno de los pedidos
gue se procesan; dado, que cada uno de estos es de materias primas y pesos
variables, dando el seguimiento al planteamiento de dichos resultados del
estudio de tiempos y movimientos a través de sus matrices correspondientes se
podr& planificar y organizar en el tiempo y exactitud cuando se deben procesar
dichos pedidos, realizandolos en el tiempo que el responsable de produccién
considera el necesario, optimizando las lineas de produccion y mejorando el
flujo de las operaciones; y por ende, no provocar en algunos casos demoras en
la entrega de los mismos, o bien un costo innecesario de almacenaje del
producto terminado en las bodegas mientras que el cliente llega a traer el

producto a la planta.
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3 FASE DE INVESTIGACION

3.1. Seguridad industrial

Para efectos del proyecto, el andlisis, las normas y los planes creados
correspondientes a seguridad industrial se basan en situaciones a enfrentar por
causas de desastres naturales a los cuales puede estar sometida la empresa

en cuestion.

Se dan a conocer los planes de emergencia y planes de contingencia
implementados en caso de sismos e incendios, con sus debidas acciones a
tomar a cabo y consideraciones necesarias para su ejecucion. Asimismo, las
normas de sefializaciéon industrial que se deben aplicar para su efecto, y el
papel que desempefia la brigada de contingencia en la actuacion vy

capacitacion sobre diversos temas relacionados con seguridad industrial.

3.2. Brigada de emergencia

Se implemento la creacién de una brigada de emergencia cuyo objetivo
Es establecer un programa de prevencion y llevar a cabo medidas que se
implementen para evitar o mitigar el impacto destructivo de una emergencia,
siniestro o desastre, con base en el analisis de los riesgos internos y externos a

gue esté expuesta la empresa. Se requiere que las empresas cuenten con una
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organizacion interna que permita prever y en su caso atender cualquier

contingencia derivada de emergencia, siniestro o desastre.

La brigada es un grupo de personas organizadas y capacitadas para
emergencias, mismos que seran responsables de combatirlas de manera
preventiva o ante eventualidades de un alto riesgo, emergencia, siniestro o
desastre, dentro de la empresa, y cuya funcion esta orientada a salvaguardar a

las personas, sus bienes y el entorno de los mismos.

La integracion de la brigada de emergencia permitird contar con personas
responsables y capacitadas, que tomaran medidas y acciones para prevenir
siniestros y en su caso mitigar los efectos de una calamidad.

Las funciones de la brigada de emergencia seran las siguientes:

a) Ayudar a las personas a guardar la calma en casos de emergencia.

b) Accionar el equipo de seguridad cuando lo requiera.

c) Difundir entre la comunidad del centro de trabajo, una cultura de

prevencion de desastres.

d) Dar la voz de alarma en caso de presentarse un alto riesgo,

emergencia, siniestro o desastre.
e) Utilizar sus distintivos cuando ocurra un alto riesgo, emergencia,

siniestro o desastre o la posibilidad de ellos, asi como cuando se

realicen simulacros de evacuacion.
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f) Suplir o apoyar a los integrantes de otras brigadas cuando se

requiera.

g) Cooperar con los cuerpos de seguridad externos.

3.3. Plan de respuesta a emergencias

El objetivo de este plan es establecer los lineamientos para la
identificacion de los riesgos potenciales que puedan afectar al medioambiente y

los mecanismos de su prevencion, control y mitigacion.

e Definiciones:

v Aspecto ambiental: elementos de las actividades, productos o servicios

de la empresa que puede interactuar con el ambiente

v' Impacto ambiental: cualquier cambio al ambiente, ya sea adverso o
benéfico, que resulte total o parcialmente de las actividades, operacion o

servicios de la empresa.

v' Impacto ambiental significativo: impacto que por su efecto sobre el
ambiente, importancia para la empresa, legislaciéon aplicable o por
requerimiento de partes interesadas debe ser controlado, mitigado o

eliminado.
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v' Riesgo ambiental: situacion potencial o evento no deseado, propiciado
por actividades humanas o fenébmenos naturales, que pueden poner en

peligro la integridad de los trabajadores o del ecosistema.

Se debe identificar los impactos ambientales potenciales que pueden
generarse por condiciones de riesgo y recopilar la informacion necesaria de los
materiales involucrados o de condiciones especificas, que pudieran ser Utiles
durante una emergencia, tales como las medidas a tomar en caso de sismos e

informacion sobre control de incendios para este caso.

3.3.1. Plan pre-emergencia

Es importante tomar en consideracion que todos los empleados de la

empresa deben de estar enterados de las medidas de seguridad.

v' Como parte esencial en la induccion del personal que ingresa a laborar
se le debe dar a conocer la politica de la empresa con relacién a la
seguridad y la funcién de los equipos de seguridad (sistema de deteccion

de fuego, extintores, etc.).

v' La brigada de emergencia debe de estar comprometido para el desarrollo
y la implementacion de los procedimientos establecidos para el control y
supervision de los equipos de proteccion colaborando estrechamente con

seguridad industrial.
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v' La brigada de emergencia debe ser un grupo de colaboradores que
ayude con la seguridad para todos los empleados, capacitados para

atender emergencias.

v El personal de seguridad corporativa (agentes de seguridad), debe estar
capacitado y entrenado para el uso de extintores de diferentes tipos y en
la interpretacion del panel de control central de alarmas y se realizan

simulacros coordinados para una emergencia en horarios inhabiles.

Es importante tomar en cuenta que al momento de una emergencia lo
primero que debera hacer es reconocer el area en problemas para luego activar
las alarmas y llamar a las entidades dedicadas al combate y control de

emergencias (fuego, atencion a personas afectadas, etc.).

3.3.1.1. Qué hacer en caso de emergencia

El plan de emergencia que debera seguir para controlar cualquier

situacion de alerta dentro de la empresa:

» Toda emergencia debera ser reportada inmediatamente al supervisor de
seguridad industrial para el respectivo apoyo y coordinacion. Si la
emergencia se da en horarios de descanso se deberd contactar
inmediatamente a los agentes para que a su vez ello localicen al

supervisor de seguridad industrial y a su jefe inmediato.
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Al determinar que es una emergencia real con magnitud grande, se
debera coordinar con instituciones publicas especializadas en el control

y combate de dicha emergencia.

Deberan presentarse en las instalaciones de la empresa todos los
gerentes o encargados directos de las areas para revisar las condiciones
de las mismas, como parte del codigo de emergencias. Si fuera el caso
de encontrarse en situaciones de caos y no poder presentarse en las
instalaciones, debera haber un segundo, un tercero y hasta un cuarto

encargado que pueda apoyar en caso de dicha emergencia.

Se debe asegurar el area de trabajo para garantizar la salud de los
asociados y la operacion, en caso contrario se informara al staff
(gerencia y jefes de los departamentos), para comunicarles la situacion y

tomar una decision sobre la operacion.

Después de determinada la magnitud de la emergencia y finalizado el
evento, se deberd realizar una evaluacion de los dafios para informarlo a
la empresa auditora de seguros para verificar la reactivacion de las
actividades laborales, ya que en algunas emergencias pueden surgir
consecuencias a raiz del cumulo de incidencias, y esto no permitira el

trabajo normal.

Todas las evaluaciones deben ser apoyadas por los agentes de
seguridad y el supervisor de mantenimiento, para asegurar el area y
revisar que pueda ser viable para tener una evaluacion profunda para
determinar la radiografia exacta para informar el tiempo de
reconstruccién y/o reposicion de la produccion, datos e informacion y

distribucion.
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» Los departamentos de produccion, mantenimiento, servicio instalaciones,
bodega y seguridad industrial, deberan reunirse para calendarizar el
tiempo de reconstruccion, y a partir de este momento los departamentos
de proyectos, mantenimiento, instalaciones y seguridad industrial,
deberan iniciar las obras que conlleven el reinicio de la operacion de la

planta de la empresa.

» Se deben centralizar en un area para poder revisar el banco de
informacion de proveedores y entidades que distribuyen los equipos,
herramientas y servicios para organizar el trabajo, con el fin de que una

operacion no interrumpa a otra y poderlo realizar con seguridad.

» De igual forma todos los sistemas de seguridad deberan estar al 100%

cuando reanuden las operaciones.

3.4. Planes de contingencia

El objetivo de los planes de contingencia se establecié principalmente en
las actividades a realizar antes, durante y después de un desastre, la
organizacion de brigadas de auxilio y rescate asi como la atencién de heridos y

personal afectado.

El encargado de seguridad y los jefes de areas de cada departamento
son los responsables de la distribucion y capacitacion del plan de contingencia,
asi como la comunicacién interna y externa con entidades como la
Coordinadora Nacional para la Reduccion de Desastres —CONRED-, para

obtener apoyo durante la realizacion de simulacros. Es responsabilidad de

261



todas las areas de trabajo prestar el tiempo y personal necesario para realizar la

capacitacion y los simulacros.

Es necesario junto con los trabajadores y autoridades de la empresa
planear qué hacer antes, durante y después de un desastre, determinando las
actividades que a cada miembro le tocan, asi como los ensayos frecuentes de

dichas acciones, de esta manera podremos enfrentarlos de mejor forma.

Dependiendo de la intensidad de los eventos asi es la gravedad a los
dafios humanos y a la infraestructura del proyecto, derivados de situaciones de
emergencia que podrian presentar las siguientes situaciones:

Alarma entre los trabajadores:

v' Suspension temporal o permanente de servicios basicos y laborales.

<\

Destruccion de bienes.
v Creacion de condiciones incompatibles con el logro del bienestar
fisico, mental y social.

v' Pérdida de vidas humanas.

e Acciones para enfrentarlos:

Es necesario contar con planes contra contingencias que nos permitan
estar preparados para saber qué hacer ante estas situaciones, disminuir el
temor y limitar los dafios. Estos planes incluyen principalmente las actividades a
realizar antes, durante y después de un desastre, la organizacién de brigadas
de contingencia y rescate, el apoyo a los trabajadores, personal mas vulnerable
y minusvalidos (si los hubiera), asi como la atencion de heridos y damnificados

dentro de la empresa.
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También es necesario hacer simulacros para poner en practica las
acciones que a cada uno le tocan y asi poder efectuarlas de manera correcta y
expedita en el momento que se requiera. Debe contemplarse para cada caso; el
tipo de desastre, las condiciones y las circunstancias particulares de la

empresa.

Es necesario junto con las autoridades planear que hacer antes, durante
y después de un desastre determinando las actividades que a cada miembro le
tocan, asi como los ensayos frecuentes de dichas acciones; de esta manera
podremos enfrentarlos de mejor forma. En la Coordinadora para la Reduccién

de Desastres -CONRED- se proporciona orientacion en esta materia.

En caso de un incendio, lo mejor es no desesperarse y mantener la
calma, si el fuego inicia, es pequefio y estd en sus manos controlarlo,
apaguelo, de no ser posible, aléjese del sitio en forma tranquila, si el humo es

muy denso cubrase la nariz, la boca y busque un lugar seguro.

En caso de temblor mantenga la calma, apague cigarros o cualquier
fuente de incendio, coléquese junto a una columna, pilar o debajo de un
escritorio, mesa o trabe que le puedan servir de proteccion. Al terminar este,
dirijase hacia la salida mas préxima, en forma tranquila, cuando esté en la calle

aléjese de los edificios, postes, cables o0 anuncios.
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3.4.1. Plan de contingencia en caso de sismos

Existen estadisticas que han registrado una serie de desastres en zonas
industriales ocasionadas por los dafos de suelo, terremotos o incendios
debidos no solo por la misma naturaleza sino también por el ambiente a los
cuales estan expuestos varios de los productos y materiales que utilizan en sus

companias.

Es necesario estudiar de manera integrada los factores intrinsecos,
condicionantes y los factores externos desencadenantes de las amenazas
naturales que en dependencia de la vulnerabilidad de los elementos expuestos
se convierten en desastres naturales. Los factores condicionantes de
terremotos y hundimientos de tierras son las condiciones edafologicas,
geomorfoldgicos, geoldgicas y las desencadenantes que se pueden producir en
la empresa, los cuales pueden causar filtracion de agua en el suelo y cortes de

infraestructuras sin practicas de manejo adecuadas.

Ademas, debido a que Guatemala es un pais geograficamente sujeto a
sismos, cualquier entidad, industria, terreno o lugar corre el riesgo de que en
algin momento pueda sufrir las consecuencias de este fendmeno natural. Por
tanto, el plan de contingencia que se presenta a continuacion, contiene las
acciones a tomar a cabo durante un evento sismico, que conjuntamente con las
capacitaciones y simulacros realizados con el personal a través de la brigada de
emergencia se implementé como medida de seguridad y de prevencion para

estar preparados antes este tipo de sucesos.
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3.4.1.1.

Acciones por llevar a cabo durante un evento sismico

Tabla V. Acciones por llevar a cabo durante un evento sismico.

No. ANTES DURANTE DESPUES
Reunirse con los Poner atencion a las
trabajadores y definir indicaciones de
paso a paso cOmo se autoridades,
1 debe actuar y Mantener la calma. entidades de apoyo y
proteger la integridad lideres de los grupos
fisica de cada organizados.
persona
Ubicar las zonas de
seguridad, las cuales
se recomienda sean: Ubicarse en las Alejarse de cables
1) Estar en posicion zonas de seguridad, eléctricos, vidrios
fetal entre dos previamente rotos y demas objetos
2 mobiliarios o equipos establecidas por el que puedan
de gran envergadura | ejecutor ambiental y ocasionar dafios
en 2) en un area aprobadas por el fisicos.
alejada de las supervisor.
paredes, columnas y
arboles si se
encuentra afuera.
Mantener siempre a
la mano un equipo de Alejarse de las De estar dentro de
supervivencia, el cual | ventanas, paredes y una instalacion, salir
debe incluir lo objetos que pueda n ordenadamente a la
3 necesario para caer y lastimar al zona de seguridad

subsistir por un par
de dias hasta que se
reanude la
comunicacion vial asi

también debera

individuo.

exterior para
organizarse con los
demas trabajadores o

trabajadoras.
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contener un equipo

de primeros auxilios

para curar personas
lesionadas que lo

requieran.

Realizar simulacros

continuos con De estar dentro de Permanecer afuera
trabajadores y una instalacion, hasta que les sea
4 trabajadoras para guedarse ahi hasta indicado por las
responder gue el evento haya autoridades.
rdpidamente durante terminado.
el evento.

Con el fin de hacer seguro y eficiente el trabajo, el encargado de
seguridad organizard e implementara cursos de capacitacién de la siguiente

manera:

e Entrenamiento en la prevencion de emergencias, una vez al afio

e Brigadas de seguridad y simulacro de emergencias, una vez al afio

3.4.2. Plan de contingencia en caso de incendio

Tras haber realizado el analisis correspondiente, se ha determinado que
los incendios pueden ser causados por el uso inadecuado de combustibles o
instalaciones aldmbricas defectuosas y el inadecuado almacenamiento y
traslado de sustancias inflamables. Este es un plan descriptivo de las medidas a

tomarse en situaciones de emergencia derivadas por incendios.
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Para cualquiera de estos casos, conjuntamente con la brigada de
emergencia, se debe de brindar charlas de evacuacion, primeros auxilios y
rescate, de ser necesario para personal nuevo y ya existente. El encargado de
las capacitaciones debe coordinar con el gerente de recursos humanos de la
empresa, personal de auxilio del Cuerpo de Bomberos Voluntarios -CBV-,
Cuerpo de Bomberos Municipales -CBM-, o Cruz Roja, dichas actividades. Se
debe asignar de preferencia a gente con cualidades de liderazgo dentro de
cada departamento para dirigir las evacuaciones de los edificios en caso de
sismo o de incendio y para planificar la proteccion o traslado de equipo
indispensable para el trabajo en el caso de cualquiera de estas amenazas.

Dependiendo de la intensidad del incendio asi es la gravedad de los
dafios humanos, derivados de situaciones de emergencia que podrian

presentar las siguientes situaciones:

Alarma entre el personal y los alrededores de la empresa.

e Suspension temporal o permanente de servicios basicos.

e Destruccion de bienes por accién del incendio.

e Creacion de condiciones incompatibles con el logro del bienestar fisico,

mental y social.

e Pérdida de vidas humanas.
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3.4.2.1. Acciones por llevar a cabo durante un incendio

Tabla VI. Acciones por llevar durante la ocurrencia de un incendio.

No. ANTES DURANTE DESPUES
Capacitar al personal Poner atencion a las
para evitar un Mantener la calma y indicaciones de los
incendio, ademas de salir ordenadamente bomberos y
1 definir paso a paso ubicandose en las autoridades que
coémo se debe actuar y zonas de seguridad. acudan al lugar.
proteger la integridad
fisica durante el
evento.
Ubicar las zonas de
seguridad en el plano Contactar a los Alejarse de cables
de las instalaciones, Bomberos y demas eléctricos, vidrios rotos
2 asi como una entidades de apoyo. y demas objetos que
campanilla que alerte puedan ocasionar
a los demés dafios fisicos.
trabajadores del
evento.
Mantener siempre a la
mano un equipo de Alejarse del fuego y Permanecer afuera
supervivencia, el cual cubrir vias hasta que les sea
3 debe incluir un kit de | respiratorias del humo. indicado por las
primeros auxilios para autoridades.
curar personas
lesionadas.
Realizar simulacros Trasladar a las
continuos con No intentar reingresar | personas lesionadas o
trabajadores para a una residencia que con guemaduras a un
4 responder este en riesgo de ser centro asistencial y
rapidamente durante el consumida por el proveer de apoyo
evento. fuego. moral y albergue a los
damnificados.
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3.4.2.2. Mantenimiento alos equipos

Se recomienda llevar las medidas de mantenimiento para los equipos

contra incendios que se presentan a continuacion:

Extintores:

Los extintores deben estar instalados en lugares estratégicos por toda la
empresa de diferentes tipos (ABC, CO AGUA, K) segun la necesidad
del area. Los extintores se deben revisar semanalmente observando su
ubicacién y peribdicamente se lee el mandémetro para comprobar el nivel
de carga. Esto con el propdsito de comprobar que ningun extintor ha sido

descargado intencionalmente.

Si algun extintor fue utilizado por una eventualidad o intencionalmente,
inmediatamente se reemplaza por uno de las mismas caracteristicas que

se encuentran en la bodega de seguridad industrial.

La recarga de los extintores lo deben llevar acabo el proveedor de los

extintores para que conserve su garantl’a.

El mantenimiento de los extintores se debe realizar en un periodo de
cada 3 meses, siendo el supervisor de seguridad industrial el Gnico que
realizard esta tarea; se debe llevar un control del mantenimiento
anotando las condiciones en las que se encuentran cada uno de los

mismos.
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v Lainspeccion y mantenimiento se debe realizar en el mismo lugar donde
se encuentra el extintor, para no desproteger el area por una posible

emergencia.

Si por alguna razon colapsa el sistema de extintores debido a un
fendmeno natural o simplemente por negligencia humana, estos deberan ser
repuestos inmediatamente y para ello se debera contactar inmediatamente al
supervisor de seguridad industrial, y a su vez el supervisor debera contactar a

las empresas que directamente prestan el servicio.

Figura 62. Ubicacién de extintores para su uso dentro de las instalaciones.

Fuente: Establecimiento de los lugares idoneos para la ubicacién de extintores en los
alrededores de la planta.

Se debera pedir a instituciones publicas especializadas en combate y
control de incendios para que estén alertas y puedan brindar un apoyo en caso
se llegue a generar una emergencia, para ello debera ser el supervisor a cargo
gue tome la decision de llamar sino puede contar con los equipos propios

dentro de la empresa.
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3.5. Simulacros

Los simulacros de emergencia son actividades de una situacion de
emergencia donde se busca recrear, de una manera ficticia, las dificultades que
se generarian en una situacion real, ya sea causada por incendio, alarma de
terremotos, entre otros. Proporcionan el Unico medio de examinar a fondo las
actuaciones cruciales para manejar los recursos de que se dispone. Los
simulacros realizados ayudaron a mejorar el conocimiento de las instalaciones,
el conocimiento de las vias de evacuacién y las posibles salidas, la sensacién
de que el tiempo de que se dispone no es suficiente, la confianza en las
personas de ser capaces de enfrentarse a una situacion de emergencia, sin
perder el control ni sucumbir al panico, y la sensacion de seguridad al conocer
cuales son las medidas adoptadas por los responsables para salvaguardar la

seguridad.

Permitieron, ademds, detectar problemas técnicos como la mala
sefializacion de los pulsadores de alarma, los extintores, las bocas de incendio
equipadas, las vias de evacuacion, las salidas de emergencia o los puntos de

reunion, en cuanto a su ubicacién y localizacion.

3.5.1. Evacuaciones

Las evacuaciones son una serie de actuaciones que intentan en cualquier
supuesto minimizar al maximo los riesgos que puedan correr los trabajadores
de la empresa. De igual manera trata de sacar el maximo rendimiento ante una

situacion de emergencia cualquiera o mediante la practica de los simulacros.
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La precaucion y un estricto seguimiento y cumplimiento de las normas de
seguridad, asi como una minima preparacion para combatir cualquier
emergencia es la mejor forma para conseguir que en la empresa no se llegue a
producir ningun accidente de importancia. A continuacion se presentan las
actividades o pasos a seguir al momento de realizar las evacuaciones a través
de simulacros, para saber cdmo actuar durante la ocurrencia de un sismo o
terremoto, pues es necesario que toda persona que desarrolla su labor en la
empresa tome conciencia de adquirir esos minimos conocimientos necesarios

para crear las condiciones idéneas de seguridad.

3.5.1.1. Evacuacion por alarma

e Al momento que las alarmas suenan y no se tiene conocimiento de la
razon o causa, se debera evacuar al grupo de asociados o personas que
se encuentran en areas de trabajo, con el fin de poner en areas seguras

a los asociados.

e En el caso de los brigadistas deberan de evacuar al personal y formarlos

en los puntos de reunién definidos.

e En el caso de revisar y corroborar que todo esta bajo control o es una
falsa alarma se debera silenciar el panel central de alarmas que se

encuentran en garita.
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3.5.1.2. Evacuacion por fuego

Si se determina que existe fuego debera activar la alarma y dar la voz de

aviso para que las personas evacuen inmediatamente

Los integrantes de seguridad seran los encargados de revisar sus
respectivas areas para ver que el fuego no se extienda a mas areas con

la ayuda de los brigadistas con especialidad de extincion de fuego.

Los brigadistas deberan de juntar a su personal para estar preparados en
caso hubiera necesidad de desalojar completamente las instalaciones al
verificar que se trata de algun siniestro que salga de nuestras manos, y
gue requiera el espacio para que los bomberos o técnicos especializados

combatan dicho siniestro.

Ninguna persona podra regresar a sus estaciones de trabajo, a menos
que se dé el aviso por parte de los integrantes de la brigada o el
supervisor encargado de seguridad industrial, después de controlar el

siniestro.

Luego de control del personal y del siniestro, se debera llamar

inmediatamente a la empresa auditora.

Se debera avisar inmediatamente al servicio de emergencia (bomberos,

ambulancias), para contener el siniestro.
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¢ Ninguna persona esta autorizada a hacer mal uso de los equipos y/o
sistemas de seguridad, mas que una cauda justificada y que sera

revisada y auditada posteriormente.

3.6. Normas de sefalizaciéon

Uno de los propésitos de la reduccion de los desastres, es el de minimizar
el riesgo a que esta expuesta la empresa “antes, durante y después” de
presentarse cualquier situacion de emergencia; garantizandose su seguridad a
través de la implementacion de medidas preventivas como lo es una
sefalizacion béasica para localizar y detectar areas seguras y la estandarizacion
de sefales y avisos de seguridad que se aplican para la proteccién, con el fin
de que todo el personal las pueda identificar correctamente y éstas cumplir la

funcion para la cual fueron creadas.

Las presentes normas, han sido elaboradas siguiendo las guias
internacionales que contemplan simbologias y modelos para rutas de
evacuacion, asi como lo relacionado con la ubicacién, dimensiones, iluminacion

y materiales a utilizar.

e Ubicacion:

Debe tomarse en cuenta para la colocacion de las sefales, las

condiciones del lugar y los resultados de estudios previos que indiquen la

necesidad de su uso. Ademas debe tomarse en cuenta lo siguiente:
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a) Las sefales informativas se colocaran en un lugar en donde permita que

las personas tengan tiempo suficiente para captar el mensaje.

b) Las sefiales preventivas se colocaran en un lugar donde permita que las
personas tengan tiempo suficiente para captar el mensaje sin correr

riesgo, de preferencia a una distancia de 1.00 metro del suelo.

c) Las sefiales prohibitivas o restrictivas seran colocadas en el punto donde
exista la restriccion como tal, lo anterior para evitar una determinada

accion.

d) En el lugar en donde debe llevarse a cabo una actividad determinada se

colocaran las sefiales de obligacion.

e Dimensiones:

La dimension de las sefiales objeto de esta norma debe ser tal, que
pueda ser observada de la mayor distancia del ambiente a sefializarse.
Debe considerarse que los lugares a sefializarse pueden ser de espacios

cerrados o ya sea confinados y areas abiertas.
e lluminacion:
En la superficie de la sefial debe existir una intensidad de iluminacion
adecuada que permita su visualizacion de una manera facil; si esto no se cubre

con la iluminacion normal, debe instalarse una especial para cubrir la necesidad

anterior.
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e Materiales:

a) Los materiales a utilizar deben ser acordes a las caracteristicas del
medio ambiente existente en el lugar donde serdn colocados, cumpliendo
con los criterios establecidos en esta norma y que no seran toxicos ni

radioactivos.

b) Las sefales y avisos de seguridad debe estar sujetos a un programa de
mantenimiento para conservarlos en buenas condiciones. Cuando la

sefal o aviso sufra un deterioro debe ser reemplazada.

A continuacién se presenta la simbologia a implementarse para aplicar
las normas de sefializacion correspondientes, a fin de que esta sea una guia
para su uso adecuado y se cumpla con los objetivos de seguridad industrial de

la empresa y para bien de todos los trabajadores.
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Figura 63. Implementacion de las sefiales informativas, prohibitivas, de
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Figura 63. Continuacion...
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Fuente: Normas nacionales de sefializaciéon implementadas. Coordinadora Nacional para

la Reduccién de Desastres, Guatemala C.A.




Figura 64. Implementaciéon y mejora de la sefalizacién existente en la

empresay sus alrededores 1.

17 1018

Fuente: Normas de sefializacion. Formas, colores y simbolos de seguridad industrial.

Figura 65. Implementacion y mejora de la sefalizacion existente en la
empresay sus alrededores 2.

Fuente: Normas de sefializacion. Formas, colores y simbolos de seguridad industrial.
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3.7. Rutas de evacuacion

La distribucion de las rutas de evacuacion y salidas de emergencia ante

cualquier eventualidad que requiera del desalojo de las instalaciones de la

empresa, se definieron mediante un recorrido de reconocimiento por todo el

edificio.

La determinacion de las mas adecuadas se logro mediante los

ejercicios y pruebas preliminares de tiempos de recorridos. Una vez localizadas,

se identificaron mediante la sefalizacién correspondiente, tomando en cuenta

que el propésito de una evacuacion es crear un procedimiento uniforme para

manejar un plan de emergencias.

Las principales normativas sobre vias y salidas de evacuacion y

sefalizacion que se utilizan en la empresa son las siguientes:

v

En cuanto a las vias y salidas de evacuacion es importante que
permanezcan despejadas Yy libres de elementos que puedan estropear

el desplazamiento ligero hacia una zona exterior.

Las dimensiones de las vias y salidas de evacuacion seran
proporcionales al nUmero de empleados y personas que permanezcan

en el lugar.
Cada uno de los lugares del establecimiento (por mas apartados que
se encuentren) deben tener rutas de desalojo para cualquier caso de

peligro.

Las salidas y puertas de emergencia no deben ser giratorias o

corredizas. Es importante que éstas se abran hacia el exterior.
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Figura 66. Sefales informativas de las rutas de evacuacion.
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Las rutas de evacuacion que a ser utilizadas para la evacuacion deben
ser marcadas con materiales visibles y duraderos, para que las personas tanto
internas (personal de la empresa) como externas (visitantes) a la institucion

tengan una vision clara de los lugares accesibles o0 no para la evacuacion.

Figura 67. Punto de reunién para todo el personal de la empresa

establecido mediante las rutas de evacuacion.

\

o

Fuente: Rutas de evacuacién establecidas por medio de las normas de sefializacién.
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4. FASE DE DOCENCIA

4.1. Capacitaciones a empleados sobre los planes de contingencia

Durante el desarrollo de los planes de contingencia elaborados, se
coordind las presentaciones e inducciones que tuvieron gran significado para
capacitar a todo el personal. A través de la brigada de emergencia y la ayuda
de instituciones que proveen de los suministros y equipo de seguridad contra
incendios, como lo son los extintores, se llevo a la practica un simulacro para
contener un fuego, capacitando a todo el personal para que en cualquier

eventualidad este esté preparado y sepa como actuar durante el siniestro.

Se realiz6 una presentacion sobre las acciones a llevar a cabo en caso
de sismos, llevando a la practica lo descrito en la misma y evaluando dichas
acciones para ubicar los lugares de resguardo idoneos de proteccién y
seguridad fisica dentro de las instalaciones de la empresa. Asi como saber las

rutas de evacuacién y estar preparados ante cualquier evento sismico.

A continuacion se presentan las medidas que la empresa debe adoptar y
retroalimentar como minimo una vez al afio para realizar capacitaciones a los

empleados de la empresa:

e El supervisor de seguridad industrial debe ser la persona encargada de
dirigir, elaborar e impartir las charlas basadas en las normas,

recomendaciones y auditorias tanto internas como externas.
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e La politica local de seguridad debe indicar que para salvaguardar la
seguridad de los trabajadores de la empresa como de las personas que
los visitan, se debe capacitar a los empleados de la empresa sobre los

paradmetros de salud y seguridad necesarios para evitar accidentes.

e Todas las capacitaciones deben ser programadas por afo, Yy
periodicamente se deben realizar reforzamientos para que esté claro

sobre dichas medidas.

e Todo nuevo empleado que ingrese a la compafiia debe participar en una
induccion, en ella se le da a conocer los lineamientos basicos de su area

y de la compaiiia.

e La participacion de los gerentes y supervisores de areas es fundamental
para el desarrollo de los conocimientos, y deben ser los encargados de

las diferentes capacitaciones de los asociados.

Un plan intensivo de capacitacion para brigadas debe ser planificado por
afo, en el se da los lineamientos principales que deben aplicar en caso se
origine una emergencia. Las brigadas deben estar constituidas por asociados
de todas las areas, y lo que persiguen es contar con los conocimientos
necesarios para brindar un apoyo a su area (activos) y sus mismos

compairieros.
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4.1.1. Capacitacion sobre el uso de extintores

En coordinacion con la empresa proveedora responsable para hacer uso
de los extinguidores y la brigada de contingencia establecida en la compafia,
se desarrollo una capacitacion en el area de despacho, carga y almacenaje
ubicada en las afueras de la planta de produccion, en la cual se ensefio sobre
los tipos y el uso adecuado de los extinguidores en las diferentes areas y
oficinas de la empresa para prevencion y atencion inmediata a un peligro

existente en caso de incendio.

Para ello se establecieron los lugares adecuados para la ubicacion de los
extinguidores, las platicas correspondientes con el personal operativo y
administrativo, asi como una demostracion real de como apagar un fuego. Para
la practica efectuada, se establecieron dos grupos en diferentes horarios, esto
debido a la cantidad de personal y la mejor atencion a la capacitacion, para que
esta fuera mas personalizada y se tuvieran al alcance todos los recursos

disponibles para su buen desarrollo.

Figura 68. Capacitaciéon sobre el uso correcto de extintores y medidas

para apagar un incendio.

Fuente: Capacitacion sobre incendios, Brigada de Contingencia.
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Figura 69. Practica demostrativa realizada por el personal operativo.

16~ 357

Fuente: Capacitacion sobre incendios, Brigada de Contingencia.

Figura 70. Practica demostrativa realizada por el personal administrativo.

16 10:00

Fuente: Capacitacion sobre incendios, Brigada de Contingencia.
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4.1.2. Capacitacion sobre las acciones a llevar a cabo durante un

sismo.

Los sismos son fendbmenos naturales que han afectado grandemente el
pais y por ende, en cierta medida las actividades econdmicas, industriales y
fisicas de todos los individuos y entidades que se relacionan entre si. Por tanto,
debido a que la empresa no esta absuelta de este tipo de fendmenos, se han
logrado establecer e implementar los planes de contingencia para incendios y
terremotos que sirvan de apoyo y guia a la empresa. A través de la “Brigada de
Emergencia”, se han establecido los mecanismos, desarrollo de actividades,

investigaciones y acciones bajo las cuales se han regido los planes descritos.
Siguiendo este concepto, se implementardn las acciones a llevar a cabo

durante la ocurrencia de este fendémeno tellUrico cuando el personal se
encuentre dentro de las instalaciones de la empresa a tra'ves de na
presentacion, salvaguardando la vida del personal al haber realizado un analisis
de cada lugar y establecido las condiciones bajo las cuales se encuentra. Por
tanto, se mencinan las sigueintes situaciones:

¢ Medidas preventivas a tomar en consideracion:

v" Mantener la calma.

v Ubicar las zonas mas seguras para resguardarse o triangulos de vida.

v' Alejarse de cables eléctricos, vidrios y demas objetos que pudieran

ocasionar dafos fisicos.
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v Ubicar el equipo de supervivencia y primeros auxilios para las personas

lesionadas que lo requieran.

v' De estar dentro de la empresa, quedarse alli hasta que el evento haya

terminado.

Cualquier persona puede sobrevivir permaneciendo en posicion fetal en un
agujero pequefio o cerca de cualquier objeto grande o mediano que sera
aplastado pues siempre quedara un espacio vacio a ambos lados del mismo.
Cuando un edificio colapsa, el peso del techo cae sobre los objetos 0 muebles
aplastandolos, pero queda un espacio vacio justo al lado de ellos. Este espacio

es el que se llama "el triangulo de vida".

Figura 71. Triangulos de vida ubicados en oficinas administrativas.

a nutreco company

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.
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Figura 72. Triangulos de vida ubicados en los alrededores de la planta.

18 1102

a nutreco company

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.

Cualquier persona que se pare debajo de una puerta si las instalaciones
colapsaran podria morir. Porque si la persona esta parada debajo del marco de
la puerta y el marco de la puerta cede y se mueve hacia delante o hacia atras,
la persona podria morir aplastada por el techo o el cielorraso. Si el marco de la
puerta se cae hacia algun costado, el marco la va a cortar por la mitad con su
peso. En cualquiera de los dos casos la persona puede morir; por lo tanto, no
se deben parar debajo de los marcos de las puertas.

Las oficinas de la planta de produccion proporcionan la ventaja de estar
construidas con madera; puesto que, se establecio este material para
proporcionar mayor seguridad en caso de sismos. Esto, debido a que la madera
es flexible y se mueve con la fuerza de terremoto. Si el edificio colapsara,
grandes espacios se crean, pero la madera, por su misma flexibilidad tiene

menos peso de caida que los ladrillos o construcciones de concreto.
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Figura 73. Superficie de madera de las oficinas de la planta de produccién.

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.

Otra medida de seguridad es no tratar en lo posible de no salir por
escaleras. Puesto que las escaleras metalicas en forma de caracol tienen
diferentes "momentos de frecuencia", es decir, movimientos de vaivén
superiores al resto de las contracciones y se mueven de forma diferente al

resto del edificio.

Figura 74. Escaleras dirigidas hacia las oficinas de la planta de

produccion.

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.
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Es importante alejarse de las lamparas si se esta sentado en el escritorio
dentro de las oficinas, puesto que dichas lamparas son muy inestables y sus

colgantes pueden no soportar el peso de la estructura al momento del sismo.

Figura 75. Lamparas colgantes de las oficinas administrativas.

.

w15 100

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.

Si esta dentro de un carro, en el parqueo o bien en el area de carga y
descarga de la planta, el personal debe salir de los mismos y sentarse o
acostarse al lado de ellos. Sea lo que sea que caiga sobre el auto, siempre
dejara un espacio vacio a sus lados. O bien, en los alrededores de los furgones

0 camiones gue transportan los productos o materias primas.
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Figura 76. Tridangulo de vida ubicado entre los carros o sus espacios

Triangulo de vida
entre el carro y e
Sborde de la

dados.

Fuente: Capacitacion sobre acciones a realizar durante un sismo o terremoto.

Con la induccién y el seguimiento a la capacitacion que se realizdé a
través de la brigada de emergencia, el personal esta consciente de las medidas
y acciones a llevar a cabo durante un evento sismico y resguardar su
seguridad, pues independientemente de los recursos materiales y econémicos
gue se puedan perder a causa de este fendmeno, la salud y seguridad es mas

importante puesto que el recursos humano es el mas valioso de la empresa.

4.2. Presentaciones mensuales sobre el desarrollo y avance del proyecto.

Los beneficios por los cuales de realizaron presentaciones de la manera
en que se fue desarrollando las diferentes actividades descritas en el trabajo se

dieron por razones de brindar capacitacion a los empleados, ya que gracias a
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éstas se obtuvieron beneficios, no solo para la empresa, sino también para el

desarrollo de los individuos y el mejoramiento de las interrelaciones laborales.

Los beneficios obtenidos durante el desarrollo de todas las actividades

contribuyeron de la siguiente manera:

AR NEE N NERN

<

Beneficios organizacionales:

Conducir a una rentabilidad mas alta y actitudes positivas.

Mejorar el conocimiento del puesto a todos los niveles.

Elevar la moral de la fuerza de trabajo.

Ayudar al personal a identificarse con los objetivos de la organizacion.

Se promovio la comunicacion a toda la organizacion.

Beneficios para el personal que favorecen a la organizacion:

Ayudaron al personal para la toma de decisiones y solucion de
problemas.

Subieron el nivel de satisfaccién con el puesto.

Permitieron el logro de metas individuales a través de los cronogramas
establecidos.

Eliminaron los temores a la incompetencia o a la ignorancia individual.
Beneficios en las relaciones humanas:

Mejoraron la comunicacion entre grupos e individuos.

Ayudaron a la orientacion de nuevos empleados.

Convierte a la empresa de un entorno de mejor calidad para trabajar y

vivir en ella.
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Figura 77. Presentacion mensual sobre los avances que se tuvieron del

proyecto.

Las presentaciones permitieron establecer un diagnéstico de los
problemas actuales y de los desafios futuros que es necesario enfrentar
mediante el desarrollo a largo plazo. Los cambios en el ambiente externo,
pueden convertirse en fuentes de nuevos desafios; enfrentarlos de manera
efectiva, y hacen posible las necesidades de capacitaciones que deben ser
retroalimentadas con el fin de contribuir a la mejora continua dentro de la

empresa.
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4.3. Informacién sobre los procesos y seguimiento de instrucciones para
la elaboracién de manuales de normas y procedimientos a través de

la guia establecida

La capacitacion que se otorgd al personal sobre el seguimiento acorde a la
guia propuesta para la elaboracion de los respectivos manuales de normas y
procedimientos en cada uno de sus departamentos incluyé adiestramiento; su
informacion y proceso tuvo como objetivo principal proporcionar conocimientos,
en los aspectos técnicos del trabajo. Fomentando e incrementando los
conocimientos y habilidades necesarias para desempefar sus labores,
mediante un proceso de ensefianza y aprendizaje bien planificado. Se impartié
asesoria individual a cada empleado, cuyo trabajo tuvo un aspecto coordinado,
preparandolos para desempefarse eficientemente acorde a las atribuciones de

sus puestos de trabajo.

El seguimiento acorde a las instrucciones que se coordinaron para la

ejecucion de la guia fueron establecidas de la siguiente manera:

e [ase l:

Durante esta fase, al personal se le instruyd sobre la forma correcta en que
debian elaborar el inventario acorde al listado de atribuciones sobre los
procedimientos que realizan en sus puestos de trabajo para cada departamento
bajo el cual estan integrados. Estos con el objetivo de unificar criterios y
establecer que los procedimientos sean aplicables para su desarrollo y

realizacién de parte de cada uno de ellos.
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Figura 78. Formulario para el inventario de los procedimientos a realizar.

AN Trouw Nutrition
@INILRI\AIIUI\.‘AL

TROUW HUTRITION GUASTEMALA 5.4
ORGANIZACION Y METODOS DE APOYO
FORMULARIO PARA INVENTARIO DE PROCEDIMIENTOS

Objetivo: El presente formulario tiene como finalidad recopilar infermacidn sobre los
principales procedimientos que se realizan en cada Departamento de Touwy Mutrition
Guatemala 5.4

Instrucciones: Debe deneminar y/o dar el titule de cada procedimiento que se
ejecuta en el desempefo de sus funciones y/o atribuciones. Debera ser llenado a
computadora v bajo 2us especificaiones.  Cualguier informacidn adicional que regquiera,
debera comunicarse al departametno de Recursos Humanos ywio al rezponzable asignado.

Informacion General

Lugar y fecha:
lHombre de Jefe (a):
Unidad:

Informacion Especifica
Titulo o Denominacién de los Procedimientos
1.
2.
3.
4.
3.
6.
7.
8.
9.
10.

Fuente: Formulario 1 de la guia para la elaboracion de manuales de normas vy
procedimientos.

e Fase 2:

En esta fase el personal debera realizar toda la descripcion
correspondiente acorde a cada uno de los puntos establecidos en el inventario,
a fin de que cada departamento lleve registro a través de un cronograma

establecido, del desarrollo de sus procedimientos, incluyendo aspectos
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importantes como el objetivo del por qué se van a desarrollar, sus normas de
aplicacion general y los formularios o apéndices que se deben adjuntar en cada

uno de ellos.

Figura 79. Formulario para la descripcion de procedimientos.

o t
(& Trouw Nutrition

TROUW HUTRITION GUATEMALA 5.A
ORGAHNIZACION ¥ METODOS DE APOYO

FORMULARIO PARA DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS

Objetivo: El presente formulario tiene como finalidad recopilar informacidn sobre los
principales procedimientos gue se realizan en su unidad para el desempeno de sus
atribuciones,

Instrucciones: Deben describir con detalle el proceso completo que ejecutan en el
desempefio de sus atribuciones. 5i utiliza forma (s), debe indicar el nombre de la
misma & incluir una copia. Debera ser llenado conforme a las especificaciones dadas.
Cualguier informacion adicional que reguiera, debera comunicarse con el departamento
e Recursos Humanos.

Informacion General

Lugar y fecha:

Departamento:

Informacion Especifica

Titulo del Procedimiento:

Objetivo (s) del procedimiento:

Horma (s) del procedimiento:

Formulario (s) del procedimiento:

Fuente: Formulario 2 de la guia para la elaboracion de manuales de normas vy
procedimientos.
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e [ase 3:

En esta ultima fase, se debe coordinar la culminacion del manual con los
diagramas de flujo acordes para cada procedimiento elaborado, a fin de que
estos sean una herramienta de apoyo e instruccion de las operaciones y

actividades realizadas para cada uno de dichos procedimientos.

Se debe incluir en cada manual los formularios y todos aquellos
documentos que deben adjuntarse para que el proceso sea completado en su
totalidad para posteriormente ser revisados y validados mediante firma y sello
de jefatura del departamento correspondiente y el colaborador que lo elaboro,
previo a emitir la resolucion por parte de la gerencia. Finalmente, el
departamento de recursos humanos sera responsable de su resguardo y

difusion al momento de ser necesario.

El seguimiento a estas informacion e instrucciones debera ser
retroalimentado en el tiempo que la empresa considere necesario para su
debida ejecucion a fin de obtener los resultados deseados y sean
estandarizados conforme a los cambios que en estos puedan surgir, ser
integrados y enlazados hacia los demas procesos, puesto que finalmente, los
departamentos son subsistemas interrelacionados entre si, cuyas funciones son

vitales para el desarrollo sostenible de la empresa.
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4.4. Retroalimentacion a los beneficios obtenidos mediante la mejora
continuay de la calidad

Para que los beneficios obtenidos a través del proyecto se mantengan o
sigan creciendo, estos han de alcanzarse mediante un proceso de mejora
continua. Aumentar, en todos los campos, el desarrollo organizacional del
personal, eficiencia de los procesos, y las relaciones laborales entre los
miembros de la organizacién, son puntos importantes que se deben

retroalimentar.

Para asegurar la confiabilidad de los beneficios y logros alcanzados se

deben tener en cuenta las siguientes consideraciones:

e Puede haber dos clases de incremento de la calidad. Mediante un
avance tecnoldgico, o mediante la optimizacién de todo el proceso
productivo. A la hora de realizar cambios, es mejor centrarse

temporalmente en algunos aspectos, sin dispersar esfuerzos.

e Es posible aplicar varios procedimientos diferentes de aumento de la
calidad en el mismo periodo temporal. Siempre que los procesos sean
independientes. Se puede conseguir mediante controles y supervision
superiores. De este modo, se puede afinar mas rapido el conjunto de la
empresa. Pero moderadamente y con precaucién, y sin perder de vista

las condiciones previstas para la obtencién de datos.

e Los procesos de modernizacién y renovacion. Deben tomarse dentro del
sistema de una manera estratégica. Considerarlas al mas largo plazo

previsible que se pueda planificar, segun las previsiones obtenidas del
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andlisis de los datos. La mejora continua es un proceso progresivo en el
que no puede haber retrocesos. Han de cumplirse los objetivos de la

empresa, y preparase para los proximos requerimientos superiores.

e No se pueden predecir los resultados de la organizacidén, porque los
datos e informacion, no es fiable ni homogénea si se tiene un
rendimiento irregular. Por tanto, sin mejora continua no se puede
garantizar un nivel de calidad, tomar decisiones acertadas ni cumplir las

metas y objetivos.

La respuesta y solucién, debe ser inmediata. No se puede demorar en la
decision, pues podria originar consecuencias desastrosas, y si es posible
incluirlos en el plan estratégico. Se pueden realizar mas planes para modificar

los resultados o prever situaciones y la empresa estar preparada para ellos.
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CONCLUSIONES

La creacion de un descriptor que asigne la informaciéon referente a los
puestos de trabajo, se implementé con propiedades concretas, dando
lugar a que éste sirva como herramienta para desarrollar un perfil de
exigencias idoneo para el reclutamiento e seleccion de nuevo personal,
asi como una herramienta de evaluacion hacia el personal actual
conforme a las labores que realizan cada uno de ellos en sus distintos
puestos. El descriptor de puestos implementado, indica los factores y
competencias establecidas; el personal, o solicitante al puesto, de acuerdo
con el perfil exigido; deben desempeniar las funciones y tareas propias del
puesto de trabajo, por lo cual; el departamento de recursos humanos
tomard la decision final de aceptar o no a dicho personal evaluado o

solicitante al puesto.

La guia para la elaboracion de manuales de normas y procedimientos
desarrollada, fue implementada a todos los niveles de la empresa,
logrando que el personal de cada departamento tenga a disposicion los
mecanismos y acciones a desarrollar para su efecto, relacionando y
enlazando la informacion correspondiente a sus puesto de trabajo sin
tener duplicidad de informacion, asi mismo; se planifico de manera
eficiente tanto el recurso humano como material, para obtener seguridad
en el reqgistro de las operaciones, logrando a la vez uniformidad de

criterios en la toma de decisiones.
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Al distribuir  efectivamente la documentacibn e informacion
correspondiente del reglamento interno de trabajo a través del
departamento de recursos humanos, se logré orientar y estandarizar los
lineamientos y reglas dentro la compafila. Las normas establecidas
pudieron ser compartidas con los empleados durante el periodo de prueba
dado, por medio de reuniones y el reglamento creado; asi mismo su
seguimiento servira de apoyo en la toma de decisiones, puesto que estas

reflejan la “personalidad de la compania”.

La mejora de algunos programas de software dentro del sistema
informatico que maneja el departamento de recursos humanos, permitié
implementar bases de datos dinamicas para gestionar mas facilmente los
contenidos de informacion relacionados con el control de horarios y trabajo
del personal, asi como para llevar un inventario para el equipo y las
herramientas que se utilizan en algunas areas; facilitando el ingreso de
informacion y retroalimentando el sistema a fin de que este se actualice
cada vez que se manipule y guarde la informacion para cuando su uso sea

requerido.

Las evaluaciones de desempefio, de acuerdo con el formato
implementado, seran una herramienta para tomar acciones y decisiones
gue determinen en qué medida se puede contribuir a mejorar los aspectos
en los cuales el personal esté teniendo bajo rendimiento o dificultades en
sus labores. Las decisiones mas acordes al departamento de recursos
humanos que dependan de la informacién sistematica y documentada de

estas evaluaciones, tendra un efecto sobre el empleado con uniformidad
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en los porcentajes numéricos establecidos, para tener un estandar dentro

de cada categoria y obtener resultados viables para la toma de decisiones.

Los diagramas de flujo, de proceso y circulacion a través del enfoque que
se establecio en los mismos, sirvieron como herramienta de apoyo en el
desarrollo de las operaciones y actividades que realizan los operarios
durante los procesos de produccion; teniendo un seguimiento
estandarizado de dichas operaciones que deberan seguir para lograr
optimizar sus tareas. Dado que dichos diagramas estan a la vista
fisicamente en los alrededores de la planta de produccién, estos serviran
de induccion y preparacion para los operarios de nuevo ingreso y en
coordinacion con el responsable de produccién a establecer los cambios

que en ellos sean necesarios para mejora de la produccién.

El estudio de deteccion y evaluacion de riesgos llevado a cabo durante los
procesos de produccion; sirvié para implementar las mejoras necesarias
en el entorno fisico de la planta y agilizar las actividades de los operarios
evitando pérdidas de las materias primas y los productos terminados, se
logré reacondicionar los racks implementando un disefio para la mejor
ubicacion de estos y la distribucion de las materias primas y los productos,
consiguiendo que el flujo de estos sea el idéneo para su traslado de las
bodegas hacia sus areas de trabajo y, mediante la creacion de un paso
peatonal para que el personal pueda movilizarse en un area segura, sin

riesgos y sin interrumpir las labores de los operarios.
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Se logré establecer los estandares de tiempo definidos mejorando los
procesos productivos correspondientes a la elaboracion de las premezclas
en sus diferentes categorias mediante una matriz que permite planificar la
produccion acorde a los volimenes de los pedidos que solicitan los
clientes. El responsable de produccion podra tener esta herramienta para
organizar el trabajo de los operarios y decidir que lotes son de prioridad
para su realizacion y proyectar los tiempos para los siguientes, a tal forma
gue no existan retrasos ni demoras en la realizacion de los mismos
logrando los niveles de productividad deseados; ademéas de mejorar la

eficiencia de los procesos y optimizar el trabajo durante los mismos.

Los planes de contingencia y las capacitaciones implementadas sobre las
acciones a llevar a cabo antes, durante y después de un acontecimiento
telarico o incendio dentro de las instalaciones de la empresa, lograron
mejorar aspectos de seguridad industrial relacionados con la actualizacion
y mantenimiento de los equipos para combatir incendios. Se establecieron
los tridngulos de vida adecuados en los alrededores de la empresa
mediante un simulacro coordinado por la brigada de emergencia para
prevenir la pérdida de los recursos materiales, fisicos, econémicos y sobre
todo el recurso humano con que cuenta la empresa. Se implementé un
seguimiento seguro de estas acciones para que se continue fortaleciendo
a largo plazo y se cumpla con las normas de sefializacion estandarizadas

y las rutas de evacuacion para dicho efecto.
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RECOMENDACIONES

El seguimiento al plan de mejora implementado en el departamento de
recursos humanos debe ser integrado hacia el nuevo personal que la
empresa seleccione a fin de ejercer las disposiciones necesarias en el
desarrollo de sus labores, para que asi, los nuevos trabajadores participen
conjuntamente en el desarrollo de las actividades tales como, el desarrollo
de los manuales administrativos, las evaluaciones de desempeifio y en el
buen manejo de la informacién interna, respetando las politicas y

procedimientos establecidos.

El responsable de produccién con la colaboracién del responsable de
aseguramiento y control de calidad, deberan supervisar y dar seguimiento
al método propuesto que se implemento a través del estudio de tiempos y
movimientos, los cambios que pudieran suscitarse en los procesos de
produccion, para verificar que se aseguren sus operaciones y que la
eficiencia lograda sea la aceptable entre los estandares de tiempo dados,
pues si no se da seguimiento al programa, la administracion podria poner
en duda la necesidad de cambios de este tipo y , en el futuro, tal vez estén
menos dispuestos a apoyar cambios similares. Retroalimentando el plan
de mejora se lograra que los operarios no regresen a los antiguos
patrones de movimiento, y el departamento de produccion no dude en la

optimizacién de sus procesos.
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Se deben coordinar capacitaciones por lo menos una vez al afio sobre
aspectos de seguridad industrial y los cambios que se vayan desarrollando
en el transcurso del tiempo que pudieran afectar el entorno de trabajo y los
alrededores de las instalaciones fisicas de la empresa, con el objetivo de
tener actualizados los planes de emergencia y contingencia, y realizar las
practicas y simulacros necesarios para asegurar el bienestar fisico de los

trabajadores y de toda la institucion.
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Figura 80. Plano Trouw Nutrition Guatemala S.A., vista de planta.
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Figura 81. Mapa de amenazas sismicas. Ciudad de Guatemala.
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Fuente: Software de la Coordinadora Nacional para la Reduccion de Desastres (CONRED).
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