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Prologo

De acuerdo al reglamento del programa de graduacion de Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria Industrial con
Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de Licenciado, se
llevo a cabo el estudio denominado: “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala”, se llevo a cabo para proponer las posibles soluciones
a la problemética en Empresa Prounsa, por las Deficiencias en los procesos en la

elaboracion de anzuelos.

Esta investigacion tiene como finalidad ser atil a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, se incluyen los resultados obtenidos
en la investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a

los que se realizan en Empresa Prounsa.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucion, tres resultados que son: Se cuenta con una Unidad Ejecutora; Se definen
politicas para la Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.; Se cuenta con una Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Estos resultados permitiran disminuir los tiempos en la elaboracion de anzuelos en

Empresa Prounsa.



Presentacion

Estudio de tesis titulado, “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala”, fue realizada durante los meses de febrero a
diciembre del afio dos mil diecinueve, como requisito previo a optar el titulo
universitario de Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables,
en el grado académico de Licenciado, de conformidad con los estatutos de la

Universidad Rural de Guatemala.

Se determin6 que el problema central son las deficiencias en los procesos en la
elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, lo que ocasiona
pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco

semestres.

En la investigacién surgié una propuesta para solucionar el problema, formada por
tres resultados que son: a) Se cuenta con una Unidad Ejecutora. b) Se definen politicas
para la propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccién en la elaboracion de anzuelos. ¢) Se cuenta con una propuesta de estudio
de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de produccién en la elaboracion

de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.
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I. INTRODUCCION

El presente estudio se elabor6 como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala, previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de
Licenciado, que es llevar a cabo una investigacion, por lo tanto, se optd el estudio de
“Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala”.

El estudio identifica la problematica existente, la cual consiste en deficiencias en los
procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala.
Los resultados del presente estudio pueden aplicarse en otras empresas que tengan
una problematica similar. También puede utilizarse como consulta académica de
estudiantes de Ingenierias de las diferentes universidades del pais. Asi mismo sirve
para aplicacion de conocimientos adquiridos en el periodo de estudio.

El estudio fue realizado durante los meses de febrero a diciembre del afio dos mil

diecinueve.

Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobo la hipotesis: “Las pérdidas
financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Ultimos cinco
semestres, por deficiencias en los procesos, se deben a la falta de una propuesta de
estudio de tiempos para mejorar las lineas de produccién en la elaboracion de
anzuelos”. El informe final de graduacion o tesis esta integrado de la siguiente forma:

Prologo y Presentacion, luego los siguientes capitulos:

I: Compuesto por: Introduccién, planteamiento del problema, hipotesis, objetivo
general y objetivos especificos, justificacion, metodologia conformada por métodos y

técnicas tanto para la formulacion como para la comprobacion de la hipotesis.



I1: Compuesto por: Marco tedrico, que comprende aspectos conceptuales formados
por aspectos doctrinarios y legales.

I11: Compuesto por: Presentacion, y analisis de resultados. Formado por cuadros y
graficas de los resultados obtenidos de las encuestas relacionados a la variable
dependiente “Y” e independiente “X” con su respectivo analisis.

IV: Compuesto por: Conclusiones y recomendaciones, luego bibliografia y anexos

principales.

La propuesta la conforman tres resultados que son los siguientes:

Resultado uno: Se cuenta con una Unidad Ejecutora. Resultado dos: Se definen
politicas para la propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala. Resultado tres: Se cuenta con una Propuesta de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos,
en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala. Los tres resultados juntos forman la

propuesta para proporcionar una solucion integral al problema
I.1. Planteamiento del problema

Para el afio 2020 se ha logrado determinar que siempre existira pérdidas financieras

en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

El problema principal de la investigacion son las deficiencias en los procesos en la
elaboracion de anzuelos. El efecto son las pérdidas financieras en los altimos cinco
semestres, y su causa principal es la falta de una propuesta de estudio de tiempos para

mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos.

Al resolver el problema con esta propuesta, los trabajadores de Empresa Prounsa

realizaran su trabajo de una forma mas efectiva y precisa.



1.2. Hipdtesis

A través del Método del Marco Logico, se elabord el arbol de problemas, y se
determiné la Variable Dependiente: Pérdidas financieras en Empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco semestres. Ademas, la Variable
Independiente: Falta de Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad

en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos.

Con estas variables se elabord la hipdtesis es la siguiente:” Las pérdidas financieras
en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco semestres, por
deficiencias en los procesos, se deben a la falta de una propuesta de estudio de tiempos

para mejorar las lineas de produccidn en la elaboracion de anzuelos”.

1.3. Objetivos

Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucion de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos:

1.3.1. Objetivo general

Reducir las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

1.3.2. Objetivo especifico

Lograr la eficiencia en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa

Prounsa, Amatitlan Guatemala.
1.4. Justificacion

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo, refleja la necesidad

de implementar medidas sobre pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,



Guatemala, en los ultimos cinco semestres, ante la falta de propuesta de estudio de
tiempos para mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion

de anzuelos.

La presente investigacion se realizé basada en fuentes de informacion primaria que
ofrecen datos verdaderos; asi mismo de otras fuentes constituyentes, el trabajo de
campo que se desarroll6 con las personas que se encuentran dentro de la empresa, sin

dejar de tomar en cuenta la documentacion existente sobre el tema.

La razon por la cual se realizo la investigacion es porque en los ultimos cinco
semestres ha existido pérdidas financieras en Empresa Prounsa, por la falta de una
propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de

produccién.

Como aproximacion y solucion del problema expuesto, se hace necesario realizar una
“Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccién en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala”.

Si se aplica la propuesta se evitaran las pérdidas financieras dentro de la empresa. Por
lo contrario, si no se aplica la propuesta continuaran las pérdidas financieras, ya que

se carece de propuestas para mejorar la productividad.

1.5. Metodologia

El conjunto de métodos y técnicas que se aplicaron en esta investigacion para obtener

ciertos resultados fueron los siguientes:



1.5.1. Métodos

Los métodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la

comprobacion de la misma; asi:

Para la formulacion de la hipotesis, el método utilizado fue el Método Deductivo, el
que fue auxiliado por el método del Marco Légico para formular la hipotesis y los
objetivos de la investigacion, diagramados en los arboles de problemas y objetivos,

que forman parte del anexo de este documento.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:
a) Métodos utilizados en la formulacion de la hipdtesis.

- Método Deductivo

Este método se utiliz6 para la formulacién de la hipotesis, el cual permitié conocer
aspectos generales de la Empresa Prounsa. Amatitlan, Guatemala, a través de distintas
técnicas las cuales seran descritas, posteriormente se procedié a la formulacion de la

hipétesis.
- Método del Marco Légico

Este método sirvié para la elaboracion de la estructura y de los arboles de problemas
y objetivos asi como para determinar la variable dependiente e independiente de la
hipétesis, ademas de definir el area de trabajo y el tiempo que se determind para

desarrollar la investigacion.

El método del Marco Logico, permitio encontrar el objetivo general y el especifico de

la investigacion; asi como facilitd establecer la denominacion del trabajo en cuestion.

b) Métodos empleados para la comprobacion de la hipotesis



Los meétodos empleados para la comprobacion fueron los siguientes: Inductivo,

Estadistico y Analisis, de Sintesis.
- Método Inductivo

Es el método principal utilizado, con el que se pudo obtener resultados especificos o
particulares de la problematica descrita; la cual se utiliz para realizar encuestas y
elaborar conclusiones, de tal forma poder llegar a la hipdtesis planteada a partir de

tales resultados especificos o particulares.
- Método Estadistico y Método de Analisis

Se hace uso de estos dos métodos y después de obtener la informacidn contenida en
las boletas, se determinaron los pardmetros necesarios para la comprobacion de la
hipétesis y se procedio a tabularlas. Estos métodos consisten en la interpretacion de
los datos tabulados, en valores absolutos y relativos, obtenidos después de la
aplicacion de las boletas de investigacion, en los cuadros y gréficas, para poder

comprobar las variables “Y” y “X” asi como también la problematica.
- Método de Sintesis

Una vez interpretada la informacion, se utilizd el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion; el

que sirvid ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion.
1.5.2. Técnicas

Las técnicas empleadas, tanto en la formulacion como en la comprobacion de la

hipétesis fueron las siguientes:



a) Técnicas empleadas para la formulacién de la hipotesis

Las técnicas utilizadas para la formulacion de la hipotesis son las siguientes

herramientas que se detallan a continuacion:
- Observacion Directa.

Esta técnica se utiliz6 directamente en el area del trabajo, a cuyo efecto, se observo la
forma en que se efectuaban los proceso, y asi poder recolectar la informacion

necesaria.
- Investigacion Documental.

A efectos de determinar si se poseian documentos similares o relacionados con la
problematica a investigar, con el fin de no duplicar y obtener un historial que

permitiera justificar el estudio acerca de la problemética que presenta la empresa.
- Entrevista.

Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a entrevistar al
personal de las diferentes areas, a efectos de poseer informacion mas precisa sobre la

problematica detectada.
b) Técnicas empleadas para la comprobacion de la hip6tesis

Las técnicas utilizadas para la comprobacion de la hipétesis son las siguientes

herramientas que se detallan a continuacion:
- Encuesta.

Previamente a desarrollar la entrevista, se disefiaron las boletas de investigacion, con
el proposito de comprobar las variables “X” y “Y” (causa y efecto) asi como también

la problematica de la hipotesis previamente formulada.



- Determinacion de la poblacion a investigar.

Para determinar el tamafio de la muestra respectiva, de la poblacién total a investigar
en la empresa, se resolvié la ecuacion matemética del método estadistico de la

poblacion finita cualitativa.
- Analisis

Esta técnica fue aplicada al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, variable
dependiente e independiente, que tuvieron como objeto la comprobacion de la

hipétesis.



Il. MARCO TEORICO

El marco tedrico consiste en desarrollar la teoria que va a fundamentar el proyecto de
investigacion. En su elaboracion fue necesario acudir a la recopilacion de datos e

informacion documental.

Esto integrado por aspectos doctrinarios, que incluyen toda la teoria que se ha escrito

anteriormente sobre el tema, ademas los aspectos legales.
2.1. Aspectos doctrinarios
Los aspectos doctrinarios incluyen los aspectos doctrinarios legales.

Comprenden: Propuesta, Estudio de tiempos, Produccién, Productividad, Linea de

Produccion, Ergonomia, Legislacién Nacional.
2.1.1. Propuesta
Segun Palma (2005, p. 5) Indica:

El termino propuesta tiene muchos significados. En el mundo académico y
profesional, sin embargo, una propuesta es un documento que describe un
proyecto de trabajo a realizar en un area o sector de interés; y que se elabora
para solicitar aprobacién, apoyo institucional y/o financiero para su ejecucion.

La definicion de propuesta posee diversos contextos para su interpretacion, desde el
punto de vista competitivo y capacitado de la sociedad, una propuesta es un informe
en el cual se explica una idea de labor, responsabilidad, operacion, funcién que desea
ejecutarse en un lugar determinado, la elaboracion de dicho informe se realiza para
requerir la aceptacion y soporte de la institucion asi como apoyo econdmico para que

pueda llevarse a cabo la ejecucion de dicha propuesta.



Segun Palma (2005, p. 5) Indica:

Una propuesta de investigacion es producto de un proceso de trabajo que
incluye varias actividades importantes, de las cuales depende su éxito o fracaso.
En este punto, conviene distinguir el éxito de haberla elaborado bien, del éxito
en conseguir su aprobacion, respaldo institucional o apoyo financiero.

Una propuesta de indagacion, averiguacion, exploracion es fruto de un estudio de
trabajo que contiene muchas acciones significativas, de esta forma dependera su
satisfaccion o derrota. En este lugar, interesa diferenciar la satisfaccion de haberla
hecho bien, de la satisfaccion en lograr su aceptacion, apoyo corporativo 0 apoyo

econémico (Palma. 2005).

“Antecedente especifico que muestra una contrariedad a averiguar, comprueba con
buen expediente la necesidad del estudio y posee una estrategia para ejecutar el

mismo” (Bartolomei, 2004).

“La informacion puntual acerca de la entidad cuyo apoyo se busca debe permitir
elaborar la propuesta en forma tal que contribuya a obtener una respuesta positiva”

(Palma, 2005, p. 6).

“La propuesta no solo debe tener unidad y continuidad logica, sino también suficiente
informacion para que el posible patrocinador pueda juzgar y calificar su idoneidad”

(Palma, 2005, p. 7).

Una propuesta podria tomarse como una proposicién que va encaminada a una
persona o varias, con un fin definitivo la cual puede ser aprobada o rechazada, desde
un contorno general existen varias definiciones asi como también autores, y podemos
elegir algunos de ellos para poder iniciar a hablar de lo que es Propuesta, como uno
de los temas principales en la presente investigaciéon, debido a que es parte

fundamental para lograr alcanzar los objetivos de la empresa.
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2.2. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica para comprobar la importancia y precision de las
actividades o trabajos a realizarse, iniciarse con un determinado ndmero de
observaciones para poder darle un seguimiento adecuado, esta técnica tiene como
objetivo fijar normas de tiempo para la ejecucion de una tarea definida, restablecida,

remplazada o actualizada en base al rendimiento.
Segln Kanawaty (1996, p. 2.73) indica:

El estudio de tiempos es una técnica de medicion de trabajo empleada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de
una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los
datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segin una
norma de ejecucion preestablecida.

Segun Heizer y otro (2009, p. 416) indican:

El estudio de tiempos requiere de un proceso de muestreo; por ello, surge de
manera natural surge de manera natural la pregunta sobre el error de muestreo
para el tiempo observado promedio. En estadistica, el error varia inversamente
con el tamafio de la muestra. Asi, para determinar cuantos ciclos deben
cronometrarse, es necesario considerar la variabilidad de cada elemento
implicado en el estudio.

“El estudio de tiempos no es una ciencia exacta, aunque se han hecho y se continla
con la preparacion de muchas investigaciones para tratar de darle base cientifica”
(Kanawaty, 1996, p. 305).

“Implica establecer un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea
determinada con base en la medicion del contenido de trabajo del método prescrito,
con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos
inevitables” (De la roca, 1994, p. 12).
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“El estudio de tiempos se utilizard para determinar el tiempo requerido para la
realizacion de un trabajo especifico por una persona calificada, que trabaja a una

marcha normal” (De la roca, 1994, p. 54).

“El estudio de tiempo se utilizard para medir el trabajo, y su resultado es el tiempo
gue necesitara una persona adecuada a la tarea, e instruida en el método especificado,

para ejecutar dicha tarea si trabaja a una marcha normal” (De la roca, 1994, p. 54).

El estudio de tiempo es una estrategia que se utiliza para poder determinar el tiempo
que requiere una tarea especifica, que, por medio de la medicion del trabajo, procesos
de muestreo, demoras, fatigas, retrasos, entre otras, puede mostrarnos resultados para

poder analizar y establecer un tiempo definido para las tareas requeridas.
2.2.1. Estudio de tiempos y movimientos

“El fin del estudio de tiempo y movimiento es evitar movimientos innecesarios que

solo hacen que el tiempo de operacion sea mayor” (Tejada y otros, 2017, p. 41).

Los estudios de tiempos y movimientos son la base de todo proceso al cual se
le desee determinar el tiempo necesario para su realizacion, en la actualidad
muchas plantas realizan esta practica para determinar cuellos de botella dentro
de sus procesos y procedimientos, y asi poder eliminar costos innecesarios y

realizar un balance de lineas de trabajo.

“El estudio de tiempos a menudo se define como un método para determinar
un dia de trabajo justo” (Niebel y otro, 2004, p. 374).

Segun Tejada y otros (2017, p. 41) indican:

El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para
determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen
cualquier proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados
por parte de un operario para llevar a cabo dicha operacion.
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“Los estudios de movimientos aplican los principios de la economia de movimientos
para disefiar estaciones de trabajo coémodas para el cuerpo humano y eficientes en su

operacion” (Meyers, 2000, p. 3).

Durante se realice un estudio de tiempo y movimientos requiere de mucho trabajo ya
que estos afectan distintas areas involucradas en los procesos de produccion, la calidad
del producto, la eficiencia de las operaciones y también los costos de produccion. Cabe
mencionar que muchas de las plantas o empresas en las cuales no se aplican este tipo
de estudios o estandares de tiempo poseen un rendimiento de 50 o 60% en sus
operaciones, mientras que las que aplican este tipo de estandares pueden llegar a

obtener hasta un 85% en el rendimiento de las operaciones que realizan.
Segun Meyers (2000, p. 4) indica:

Los estudios de tiempos y movimientos también deben contemplar la
calidad del producto. Los esfuerzos de control de calidad también pueden
ser tema de los estudios de movimientos. Podemos mejorar la eficiencia
de cualquier operacién, y el control de la calidad no es la excepcion.

“Los estudios de tiempos y movimientos crean en todo empleado de manufactura una
conciencia necesaria de los costos, y quienes estan conscientes de ello llevan una

ventaja competitiva” (Meyers, 2000, p. 5).

El estudio de tiempos y movimientos es una técnica que se utiliza para reducir costos,
que emplea la economia de movimientos, esta técnica nos ayuda a que las estaciones
de trabajo sean mas eficientes en cuanto a las labores que deben de realizar los
operarios, también nos ayuda a llevar un control de los sistemas de calidad,
produccién, materiales, seguridad y procesos, entre otros, esta técnica puede crear
ventaja competitiva entre los trabajadores para la realizacion de sus labores, nos ayuda

a mejorar la eficiencia de las operaciones que se realizan dentro de la industria.
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2.2.2. Historia

Los estudios de tiempos y movimientos tienen una larga historia asi como grandes
personajes que contribuyeron a lo largo de los afios con dichos estudios y que hoy en
dia podemos aplicar a muchas de las operaciones dentro de la industria. Se hace
mencion que entre los afios de 1600 y 1700 Charles W. Babbage quien era un ingeniero
britanico inicio con un estudio de tiempos en el proceso de manufactura de clavos
namero 11, en el afio de 1760 da inicio a un estudio de tiempos el ingeniero y arquitecto
francés Jean Rodolphe Perronet que al igual que Babbage realizaba dicho estudio
solamente que con clavo namero 6, pero no fue hasta 1880 que se dieron a conocer los
estudios de tiempos ya que el estadounidense Frederick W. Taylor recomienda
desglosar el trabajo en elementos, a Taylor se le conoce como el padre de la
administracion cientifica, quien asociado con la Midvale Steel Company en 1881 inicia
un estudio de tiempos dentro de la empresa mediante la asignacion de las tareas un dia
antes con instrucciones de como se deberia realizar dichos trabajos. Otros personajes
que también contribuyeron a estos estudios son los Gilbreth a quienes se les atribuye
como padres del estudio de movimientos, Frank y Lillian Gilbreth iniciaron sus
trabajos aproximadamente en 1900 con la intencidn de encontrar el mejor método, otro
de los personajes fue Elton Mayo quien inicia con el movimiento de relaciones
humanas en el afio de 1928 y descubre que las personas realizan sus labores de una

mejor manera al momento de tener una mejor actitud.
Segun Tejada y otros (2017, p. 41) indican:

Los estudios empezaron en el siglo XVI11 en Francia, Perronet realizo estudios
acerca de la fabricacion de alfileres, pero no fue hasta finales del siglo XIX,
con la propuesta de Frederick Taylor que estas se difundieron y fueron
conocidas. Taylor fue llamado el padre de la administracion cientifica y
desarrollo en los 80’s el concepto de “tareas”, en el que proponia que la
administracion se debia encargar de la planeacion del trabajo de cada uno de
sus empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo basado en
el trabajo de un operario muy bien calificado.
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Segun Heizer y otro (2009, p. 413) indica:

El estudio clésico con cronémetro, o estudio de tiempos, originalmente
propuesto por Frederick W. Taylor en 1881, es el método de estudio de tiempos
méas ampliamente usado. El procedimiento de un estudio de tiempo implica
medir el tiempo de una muestra del desempefio de un trabajador y usarlo para
establecer un estandar.

Segun Niebel y otro (2004, p. 9) indican:

Taylor comenzé su trabajo de estudio de tiempo en 1881, quien estaba asociado
con la Midvale Steel Company, en filadelfia. Aunque provenia de una familia
adinerada, desdefio sus raices y comenzd a trabajar como aprendiz. Después de
12 afios de trabajo, desarrollo un sistema basado en la “tarea”. Taylor propuso
que la administracién planeara el trabajo de cada empleado al menos un dia
antes. Los trabajadores recibirian instrucciones completas por escrito con la
descripcion detallada de sus tareas y los medios para lograrlo. Cada trabajo
debia tener un tiempo estandar determinado por expertos en estudio de tiempos.

“En el proceso de establecer tiempos, Taylor recomend6 desglosar el trabajo en
pequefias divisiones de esfuerzo conocidas como “elementos”. Los expertos debian
cronometrarlas por separado y usar los valores colectivos para determinar el tiempo

permitido para cada tarea” (Niebel y otro, 2004, p. 9).

La historia del estudio de tiempos tiene sus inicios en el siglo XVI111, uno de los grandes
personajes de este método es Jean Rodolphe Perronet quien fue un ingeniero y
arquitecto francés quien realiz6 un estudio sobre la fabricacién de alfileres, pero con
anterioridad se tienen algunos datos que el primero en realizar este estudio fue el
ingeniero britanico Charles Babbage a quien se le atribuye un estudio de tiempos para
la fabricacion de clavos del numero 11, pero no fue hasta el siglo X1IX que el ingeniero
estadounidense Frederick Winslow Taylor recomienda desglosar el trabajo en

elementos.
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2.2.2.1. Frederick W. Taylor (1856-1915)

Segln

Segln

Meyers (2000, p. 9) indica:

Se le conoce como el padre de la administracion cientifica y de la ingenieria
industrial. Fue la primera persona que se valio de un cronémetro para estudiar
el contenido del trabajo y, como tal, se le tiene por el fundador de los estudios
de tiempos.

Meyers (2000, p. 10) indica:

En 400 y 600 hombres movian montafias de carbon, cogue y mineral de hierro
en los patios de 3.2 kilometros de largo de Midvale Steel Works. Cada quien
traia su propia pala y era asignado a una cuadrilla de movimiento de materiales.
Taylor observo que las palas tenian tamafios diferentes y, como se preguntara
cual seria la mejor, convencio a la gerencia de hacer un estudio formal de la
operacion. Con un cronémetro, Taylor estudi6 a John'y midi6 todo lo que hacia.
Cambi6 el tamafio de la pala, la duracion del trabajo, el nimero de
interrupciones y las horas de trabajo.

Tabla 1
Experimento de traspaleo de Frederick Taylor

Antes del Estudio Después del Estudio
Numero de Personas 400-600 140
Libras/Paleada 3% - 38 21%
Bonificacion No Si
Unidad de Trabajo Equipos Individual
Costo/Tonelada 7¢ a 8¢ 3¢ ad¢

Un ahorro de 78,000 doélares por afio

Fuente: Experimento de Traspaleo de Taylor, Meyers, 2000, p. 10

2.2.2.2. Frank (1868-1924) y Lillian (1878-1972) Gilbreth

Segln Meyers (2000, p. 11) Indica:

Frank y Lillian Gilbreth son conocidos cono los padres de los estudios de
movimientos. En su busqueda de toda la vida del mejor método para llevar a
cabo una faena especifica, desarrollaron muchas nuevas técnicas de estudio del
trabajo, su titulo como padres de los estudios de movimientos es de aceptacion
universal.
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“La facilidad que tenian Frank y Lillian para analizar los movimientos en el trabajo
aumentaba su capacidad de sustituirlos por movimientos mas cortos o menos fatigosos

para mejorar el entorno laboral” (Meyers, 2000, p. 12).
2.2.2.3. Elton Mayo
Segun Meyers (2000, p. 13) indica:

Conocido como el padre del movimiento de las relaciones humanas, el profesor
Elton Mayo se ocup6 de los estudios de productividad en la planta de
Hawthorne de Western Electric Company, después que el National Research
Council de National Academy of Science se retirara. La planta Hawthorne,
cerca de Chicago, inici6 un proyecto de investigacion para estudiar los factores
que influian en la productividad. Los estudios transcurrieron entre 1924y 1933.

2.2.3. Importancia y uso de los estudios de tiempos y movimientos

Los estudios de tiempos son de gran importancia ya que del resultado de estos estudios
se puede disminuir o eliminar los costos de manufactura innecesarios, al igual que se
puede tomar decisiones para poder mejorar los procesos, eliminar pasos que retrasen
la produccion, asi como la implementacién de maquinaria y tecnologia mas avanzada
para los mismos, hoy en dia muchas de las empresas han optado por automatizar sus
procesos lo cual es de gran beneficio para su industria ya que pueden obtener mejores

ventajas competitivas dentro del mercado.

Es necesario tomar en cuenta que, para poder realizar el disefio de una estacion de
trabajo, se deben de realizar un estudio de tiempos y uno de movimientos para tener
en cuenta los factores necesarios que afectaran dichas areas. Es necesario tener en

cuenta que se debe contar con un operador capacitado y calificado.

“Los estudios de movimientos deben ser considerados en dos niveles: El estudio de
los macromovimientos, también conocidos como vista panoramica y el estudio de

micromovimientos” (Meyers, 2000, p. 18).
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“El estudio de macromovimientos corresponde a los aspectos generales y a las
operaciones de una planta o de una linea de productos, como operaciones,
inspecciones, transporte, detenciones o demoras y almacenamientos, asi como las

relaciones entre estas diversas funciones” (Meyers, 2000, p. 18).
Segun Meyers (2000, p. 18) indica:

El estudio de micromovimientos es el mas conocido de los dos tipos porque
invertimos mas tiempo en este que en un estudio de macromovimientos. Estos
estudios examinan el segmento mas pequefio de cada trabajo y efectlan
modificaciones a ese nivel. Desglosamos el trabajo en movimientos como
alcanzar, mover, tomar, colocar y alinear, y medimos los tiempos en milésimas
de minuto (0.001 minutos).

Los estudios de movimientos se les atribuye a Frank y Lilian Gilbreth quienes se
esforzaron por encontrar el mejor método para que los movimientos realizados por los
operadores fueran menores, en esta busqueda los Gilbreth encontraron métodos
efectivos para la realizacion de las tareas laborales, ya que por medio del andlisis se
logran determinar que los movimientos largos pueden sustituirse por movimientos
cortos y menos agotadores, los Gilbreth realizan una seleccion de movimientos

necesarios e innecesarios para mejorar la produccion.
2.2.3.1. Tiempo tipo o estandar

Se sabe que para elaborar un producto bajo los estandares requeridos de tiempo se
deben tomar en cuenta los siguientes factores muy importantes, el primero es contar
con un operador calificado y capacitado, el segundo es que realice las labores
encomendadas a una velocidad normal y por ultimo que realice la tarea

especificamente como se le indica.

Es el periodo propuesto para manufacturar un articulo en un lugar de operacion con
los tres requisitos consiguientes: un trabajador habil y competente, que fabrica con

rapidez un producto durante una labor determinada. (Meyers,2000)
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“El tiempo tipo es el tiempo total de ejecucion de una tarea al ritmo tipo” (Kanawaty,
1996, p. 343).

Segun Niebel y otro (2004, 397-398) indican:

La suma de los tiempos elementales da el estandar en minutos por piezas con
un crondémetro de decimas de minutos, 0 en horas por pieza con un cronémetro
de decimos de hora. La mayoria de las operaciones industriales tiene ciclos
relativamente cortos (menos de 5 minutos); en consecuencia, algunas veces
conviene mas expresar los estandares en horas por cientos de piezas.

Segun Garcia (2005, p. 179) indica:

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
mediante el empleo de un método y equipo estandar, por un trabajador que
posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal que pueda
mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

Segun Garcia (2005, p. 240) indica:

El tiempo tipo o estandar es el tiempo que se concede para efectuar una tarea.
En él estan incluidos los tiempos de los elementos ciclicos (repetitivos,
constantes, variables), asi como los elementos casuales o contingentes que
fueron observados durante el estudio de tiempos.

Esta es una técnica u operacién utilizada para determinar el tiempo requerido para
realizar una tarea a un ritmo normal, para obtener el tiempo estandar o tipo se debe de

contar con trabajadores capacitados que puedan realizar sus labores sin dificultad.
2.2.3.1.1. Operador calificado y bien capacitado

“Trabajador calificado es aquel gque tiene la experiencia, los conocimientos y otras
cualidades necesarias para efectuar el trabajo en curso seguin normas satisfactorias de
seguridad, cantidad y calidad” (Kanawaty, 1996, p. 306).

El trabajador u operador bien calificado es aquel que, por medio de sus conocimientos
y experiencia adquirida durante los afios realizan sus labores de una manera

satisfactoria, no todos son operadores calificados, pero con el paso del tiempo pueden
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Ilegar a serlo con una preparacion adecuada, esto podria variar de acuerdo al empefio

pone el trabajador en aprender y desenvolverse en sus actividades encomendadas.
2.2.3.1.2. Ritmo normal

“Solo se puede aplicar un tiempo estdndar de tiempo para cada trabajo aun si las
diferencias de los operadores produzcan resultados distintos. Un ritmo normal es

comodo para casi todos” (Meyers, 2000, p. 19).

El ritmo normal se obtiene de la experiencia de realizar tareas repetitivas para poder
hacerlas de la mejor manera entre méas experto sea el trabajador mas facil seré realizar

sus labores a un ritmo normal o velocidad normal.

2.2.3.1.3. Tarea especifica
Segun Meyers (2000, p. 20) indica:

Es una descripcion detallada de lo que debe ejecutarse. La descripcion de la
tarea debera incluir: EI método prescrito de trabajo, la especificacion del
material, las herramientas y equipo que utilizaran, las posiciones de entrada y
de salida del material, otros requisitos como seguridad, calidad, limpieza y
faenas de mantenimiento.

Son todas aquellas que son asignadas de una manera puntual, y especificas las
instrucciones de como se realizara el trabajo de manera segura, limpia y de calidad, se

incluye el uso de herramientas y materiales a utilizar para la operacion.
2.2.4. Requerimientos del estudio de tiempos
Segun Niebel y otro (2004, p. 375) indican:

Deben cumplirse ciertos requerimientos fundamentales antes de tomar un
estudio de tiempos, si se requiere un estandar de una nueva tarea, o de una tarea
anterior en la que el método o parte de él se ha alterado, el operario debe estar
familiarizado por completo con la nueva técnica antes de estudiar la operacion,
el método debe estandarizarse en todos los puntos en que se use antes de iniciar
el estudio. A menos que todos los detalles del método y las condiciones de
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trabajo se hayan estandarizado, los estandares de tiempo tendran poco valor y
se convertirdn en una fuente continua de desconfianza, resentimiento y
fricciones internas.

El estudio de tiempos antes de inicia requiere que el operador este familiarizado y
capacitado con el método anterior y el método nuevo, para que luego se proceda a

analizar la operacion que realizara el operario.
2.2.4.1. Responsabilidad del analista
Segun Niebel y otro (2004, p. 375, 376) indican:

Todo trabajo involucra distintos grados de habilidad, lo mismo que de esfuerzo
fisico o mental. Existen también diferencias en aptitudes, aplicacion fisica y
destreza de los trabajadores. Es sencillo para el analista observar a un empleado
y medir el tiempo real que le toma realizar su trabajo. Es mas dificil evaluar
todas las variables y determinar el tiempo requerido para que el operario
“calificado” realice la tarea.

El analista debera evaluar y analizar a los trabajadores que hayan sido tomados en
cuenta para la operacion, es responsabilidad del analista realizar bien este trabajo ya
que de ello dependera clasificar que trabajador se desempefia bien en sus labores y

quienes necesitan ser capacitados para estar al nivel de los demas trabajadores.
2.2.4.2. Responsabilidad del supervisor

“El supervisor debe notificar con antelacion al operario que se estudiard su trabajo
asignado. Esto abre el camino tanto para el operario como para el analista” (Niebel y
otro, 2004, p. 376).

“El supervisor debe verificar que se utiliza el método adecuado establecido por el
departamento de métodos, y que el operario seleccionado es competente y tiene la
experiencia adecuada en el trabajo” (Niebel y otro, 2004, p. 376).

“Un supervisor debe responder con libertad cualquier pregunta relacionada con la

operacion que tenga un operario” (Niebel y otro, 2004, p. 376).
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El supervisor cuenta con varias responsabilidades entre ellas debe de estar abierto a
cualquier duda que posea el o los operarios siempre que estén relacionados con la
operacion, tiene que notificar a los colaboradores que seré o seran evaluados en cuanto
a las operaciones que realizan, debe de chequear que el método que esta en uso sea el

indicado para dicha operacion.
2.2.4.3. Responsabilidad del sindicato

“La mayoria de los sindicatos reconocen que los estdndares son necesarios para tener
una operacion con ganancias, y que la administracion continda con el desarrollo de
dichos estandares mediante el uso de las técnicas aceptadas de medicion del trabajo”
(Niebel y otro, 2004, p. 377).

El sindicato tiene la responsabilidad de verificar que el analisis o estudio de tiempos
sea bien realizado por el analista ya que un estudio mal realizado perjudicaria a los
trabajadores, también tiene la obligacién de orientar y capacitar a todos los miembros
en cuanto a estudio de tiempos, deben evaluar que el estudio contenga las condiciones

en las que se realiza el trabajo en las areas de la operacion,
2.2.4.4. Responsabilidad del operario

“El operario esta mas cerca que nadie del trabajo y puede hacer contribuciones reales

a la compafiia si ayuda a establecer los métodos ideales” (Niebel y otro, 2004, p.377).

Todo empleado tiene el compromiso de colaborar con la empresa ya que dentro de las
mismas se dan cambios en los procesos y procedimientos en la fabricacion de los
productos, el operador deberd comprobar que estas técnicas que han sido cambiadas o
mejoradas son las ideales para sus procesos de manufactura, se colabora asi en la

eliminacion de fallas que afectan la produccion.

Segln Niebel y otro (2004, p. 377) indican:
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El operario debe ayudar al analista de métodos en la division de la tarea en sus
elementos, con lo que asegura que se cubren todos los detalles especificos.
También debe trabajar a un paso normal, firme mientras se realiza el estudio, e
introducir el menor nimero de elementos extrafios 0 movimientos adicionales
gue sea posible.

Los operarios tienen la responsabilidad de colaborar con la empresa y estar pendiente
de las medidas que ellos dispongan para la operacion y con el o los analistas ya que si
el operario pone resistencia a ser analizado o realiza sus labores de una manera no
adecuada él estudio reflejara deficiencias en los procedimientos. También el o los
operarios deben de aportar ideas para mejorar los procedimientos ya que se encuentran

mas cerca de la operacion.
2.2.5. Estudio de tiempos con cronémetro

“El estudio de tiempos es una técnica para determinar con mayor exactitud posible,
con base en un nimero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a
cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido”
(Garcia, 2005, p. 185).

El estudio de tiempos es una practica para establecer y comprobar con precision con
un cierto namero de observaciones lo que se requiere para poder realizar un trabajo

especifico en base a técnicas o formas establecidas. (Garcia, 2005)
Segun Meyers (2000, p. 134) indica:

Si los técnicos de estudios de tiempos definen los estandares de tiempo con
demasiado rigor, los sindicatos se disgustan con ellos. Si los establecen con
demasiada holgura, la gerencia se disgusta con ellos. Si los estandares de
tiempos son perfectos, todo el mundo se disgusta con ellos.

El estudio de tiempos con crondémetro es un método muy utilizado en la industria para
poder definir los tiempos necesarios para la elaboracion de los productos de dicha
industria, este trabajo se torna un tanto dificil al momento que los operarios no

muestran cooperacion para este estudio, para dicho estudio se pueden utilizar
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diferentes tipos de cronOmetros, eso dependera de cual se adecue mejor a las
actividades que realizan en la industria y la facilidad de manipulacion para el analista

de tiempos.

Es importante resaltar que existen elementos que suelen presentarse extrafiamente debe
considerarsele al proceso como irregular, también en algunos casos se designan letras
alfabéticamente para determinar los diferentes elementos extrafios como tomar agua,
ir al bafio, herramientas en mal estado, interrupciones causadas por algin compafiero
0 supervisor, que puedan surgir mediante el proceso que realice el operario, otro punto
es analizar si el trabajador realiza de manera efectiva o no su trabajo, si en caso
omitiera elemento o no hace el trabajo segin el método preestablecido, debera ser
suspendido el estudio, y como el mas importante debera ser anulado el tiempo no
observado en su totalidad por alguna distraccion que ocurra en ese momento y no tratar

de adivinar el valor para esta.
2.2.5.1. Equipo para estudio de tiempos

“El equipo minimo requerido para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
incluye un cronémetro, una tabla, las formas para el estudio y una calculadora de
bolsillo. También puede ser util un equipo de videograbacion” (Niebel y otro, 2004, p.
377).

Existe un listado minimo de equipos para realizar el estudio de tiempos, a criterio
personal que realiza dicho estudio, podria sugerir los siguientes instrumentos:
cronometro digital o mecanico (si en su caso hubiera mecénico), lapiz, lapiceros,
marcadores resaltadores, regla, hojas, una tabla, una calculadora, que son esenciales

para poder realizar dicho estudio.
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2.2.5.1.1. Cron6metro

“En la actualidad se usan dos tipos de cronometros: 1) el cronometro tradicional con
decimos de minuto (0.01 min) y 2) el crondmetro electronico mucho mas practico”
(Niebel y otro, 2004, p. 377).

“Los aparatos empleados para medir el tiempo son los crondmetros, aparatos movidos
regularmente por un mecanismo de relojeria que puede ponerse en marcha o detenerse
a voluntad del operador” (Garcia, 2005, p. 295).

Los cronémetros son instrumentos de precision utilizados para la toma de tiempos, en
la actualidad existen varios tipos y disefios peros los mas comunes o los mas utilizados
son los crondémetros mecanicos, los crondmetros digitales y las videocdmaras o

computadoras que son mucho mas precisas para captar los movimientos.
2.2.5.1.1.1. Cronémetro mecanico continuo
Segun Meyers (2000, p. 137) indica:

El cronémetro continuo es el que se usa en la aplicacion de la técnica de
estudios de tiempos continuos. Esta técnica se puede llevar a cabo con cualquier
tipo de cronémetro, pero el crondmetro continuo esta disefiado especificamente
para este fin. La técnica de estudios de tiempos continuos requiere iniciar el
cronoémetro si el operador termina un componente y dejarlo andar hasta que el
estudio este completo.

Este tipo de crondmetro es utilizado en la técnica de tiempo continuo, también se sabe
que se inicia y se detiene por medio de una corredera su movimiento, es de gran
utilidad para realizar estudios de tiempos para aquellos procesos que el operador da
inicio y fin a un elemento, el analista debera parar y reiniciar el mismo si el operador
inicia nuevamente con un nuevo elemento para tener un tiempo propicio donde el

analista tome nota de la lectura anterior.
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2.2.5.1.1.2. Crondmetro mecanico de restablecimiento rapido
Segun Meyers (2000, p. 138) indica:

La segunda de las dos técnicas basicas del estudio de tiempos es la del
restablecimiento rapido. EI cronémetro mecanico de restablecimiento rapido
esta disefiado especificamente para esta técnica. Este cronémetro también sirve
para la técnica de tiempos continuos, pero el cronémetro continuo no puede ser
utilizado en los estudios de tiempos de restablecimiento rapido, porque necesita
tres presiones del botén para volver a funcionar.

Este tipo de crondmetro se utiliza para actividades o labores que el operario realiza
rapidamente y por consiguiente requiere el uso de este tipo de herramienta, el operario
debe de reiniciar rapidamente el instrumento de medicion de tiempos para poder
continuar con la medicion de los siguientes elementos y durante la medicion posterior
puede anotar la lectura anterior en sus hojas para poder llevar sus registros

ordenadamente.
2.2.5.1.1.3. Estudios de tiempos con tres cronémetros
Segun Meyers (2000, p. 139-140) indica:

En una tabla se colocan tres cronémetros continuos. Recuerde que la primera
vez que se oprime el boton se detiene el cronémetro, la segunda vez se
restablece y la tercera se vuelve a activar. La tabla tiene un cronémetro en cada
etapa. Si el operador termina un elemento de trabajo, el técnico de estudio de
tiempos tira de una palanca comin que oprime los tres botones. Uno de los
crondmetros se detiene, de manera que se pueda leer, el segundo se vuelve a
activar para tomar el elemento actual y el tercero se restablece en cero y se
gueda en guardia para tomar el tiempo al elemento siguiente. El especialista
puede leer el cronémetro mientras esta detenido. Da como resultado una lectura
de calidad superior, pero la principal ventaja de la técnica de tres cronémetros
es que no hay que restar para calcular tiempos elementales. La desventaja de la
técnica de tres crondmetros son el costo del equipo y la falta de una auditoria:
el especialista puede omitir elementos sin que nadie lo sepa.

Para este tipo de método se hace uso de tres instrumentos de medicion de tiempo
continuo los cuales se deberan presionar una vez se inicia la lectura, se presiona una

segunda vez pausa Yy una tercera vuelve a reiniciarse el crondmetro para poder retomar
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la siguiente lectura, cabe destacar que este tipo de técnica posee una gran ventaja la
cual es que no se restan los tiempos elementales ya que al momento de detenerse uno
se activa el otro y asi sucesivamente, pero su gran desventaja son los costos para poder
adquirir estos equipos. La forma en que funciona esta técnica es por medio de un
jalador o correa que para el primer cronometro, el segundo inicia la cuenta siguiente y
el tercero queda reseteado y en standby para la proxima lectura. Con este tipo de
técnica el analista de tiempos puede tomar facilmente nota de el o los tiempos en su

hoja de lecturas.
2.2.5.1.1.4. Crondmetro para la medicién de los tiempos de métodos

Segun Meyers (2000, p. 140) indica:

El cronémetro MTM mide el tiempo en cienmilésimas de hora (.00001), es
decir, en un TMU (unidad de medicién de tiempo). La manecilla del
crondmetro gira una revolucion en .001 de horas (3.6 segundos). Es la misma
unidad de tiempo que el sistema MTM y su fin es reducir los calculos
matematicos. Es eficiente, pero pocas personas comprenden lo que sucede, por
lo que crea mas desconfianza entre los ingenieros y especialistas industriales.

Este tipo de crondmetro fue una de las primeras técnicas de tiempos predeterminados
en utilizarse durante los afios cuarenta, cabe mencionar que el cronémetro para la
medicién de tiempos de métodos puede medir el tiempo en cienmilésimas (1/100000)
pero existe mucha desconfianza entre los profesionales dirigentes de las plantas
industriales debido a la forma de medicion de este artefacto por la falta de informacion

de esta herramienta.
2.2.5.1.1.5. Cronémetros digitales y electrénicos

“Los cronometros digitales y electronicos se presentan en todos los estilos y tipos y la
mayor parte se prestan a muchas de las técnicas de estudios de tiempos. Algunos de

los modelos cuentan con memoria” (Meyers, 2000, p. 141).
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Este tipo de instrumento o herramienta se utilizan para diversas técnicas de estudios
de tiempos, cabe recalcar que estos aparatos se deben de recargar o realizarle el cambio
de baterias para que sigan en optima funcion, ademas estos artefactos permiten realizar
conteos de tiempos de alta precision y pueden ser programables tanto en conteos

continuos como regresivos.
2.2.5.1.1.6. Computadoras

“Las computadoras se pueden programar para realizar estudios de tiempos. Se venden
varios programas de estudios de tiempos en microcomputadora, asi como hardware

construido especialmente” (Meyers, 2000, p. 142).
2.25.1.2. Tablas

Las tablas son uno de los instrumentos que nos ayudan a realizar nuestro estudio de
tiempos ya que nos es de gran utilidad al momento de sostener el cronometro, los
formatos de estudio de tiempos, los boligrafos, lapices, marcadores que se necesitan
para realizar la medicion. No debe ser pesada para que no nos canse sostenerla, hoy en
dia existen diferentes disefios y materiales los cuales son muy utiles al momento de

querer escoger alguna para nuestra comodidad.

Segun Kanawaty (1996, p. 275) indica:

Es sencillamente un tablero liso, generalmente de madera contrachapada o de
un material plastico apropiado, donde se fijan los formularios para anotar las
observaciones. Debera ser rigido y de su tamafio mayor que el mas grande de
los formularios que se utilicen. Puede tener un dispositivo para sujetar el
cronoémetro, de modo que el especialista quede con las manos relativamente
libres y vea facilmente el crondmetro.

Segun Niebel y otro (2004, p. 379-380) indican:
La tabla debe tener formas de contacto para el brazo y el cuerpo para que el

ajuste sea comodo Yy sea fécil escribir mientras se sostiene. Para el observador
derecho el reloj debe estar montado en la esquina superior derecha de la tabla.
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2.2.5.1.3. Camara de video

Las camaras de video son herramientas Utiles para los estudios de tiempos, no se trata
de hostigar al trabajador sino de ver las deficiencias que se presentan al momento de
que realice sus tareas, tanto personales como dificultades que se presentan por los
malos disefios de las estaciones de trabajo y asi poder capacitarlo y mejorar las fallas

que se encuentren durante las grabaciones, esto puede ayudar al analista de tiempos.

“Una de las mejores herramientas recientes para el estudio y registro de métodos y
estandares de tiempo es la cdmara de video. La descripcion de la operacion es una parte
importante del estudio de tiempos” (Meyers, 2000, p. 144).

Segln Niebel y otro (2004, p. 379) indican:

Las camaras de video grabacion son ideales para grabar los métodos del
operario y el tiempo transcurrido. Al tomar pelicula de la operacion y después
estudiarla un cuadro a la vez, el analista puede registrar los detalles exactos del
método usado y después asignar valores de tiempos normales.

2.2.5.1.4. TacOmetro

“Con el tacometro se determina las velocidades de las maquinas y las bandas
transportadoras. Se registra el numero de revoluciones por minuto (RPM) en el
formulario del estudio de tiempos, como parte de la descripcion de la operacion”
(Meyers, 2000, p. 145).

Este tipo de instrumento sirve para medir la velocidad de maquinaria 0 equipo
mecanizado de movimiento, que indica la velocidad de este mismo en revoluciones
por minuto (RPM).
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2.2.5.1.5. Calculadora

“Los estudios de tiempos requieren numerosas operaciones matematicas y no se
pueden exagerar la precision. La calculadora acelera el proceso y hace que los

resultados sean mas precisos” (Meyers, 2000, p. 146).

Es un instrumento de tipo electréonico que es utilizado para realizar célculos
aritméticos, existen variedades de este tipo de aparato y multiples funciones que

poseen estas mismas para las diversas operaciones matematicas que requiera utilizar.
2.2.5.1.6. Formularios

Este tipo de herramienta también es utilizado para los estudios de tiempos, los formatos
o formularios deben contener informacion precisa de los procesos que se desean
analizar, cada industria propone su formato como mejor le parece o le conviene ya que
no todas realizan las mismas operaciones, esto ayuda al analista a saber qué es lo que
debe de tomar en cuenta durante el analisis y asi facilitar el trabajo que debera realizar.
También servirdn como registros para ocasiones futuras ya que si no se cuenta con
dicho estudio y se desea implementar estos formatos se podréan archivar y asi contar a
futuro con un historial de como se han realizado los procesos y si han sufrido un

cambio para mejorar o han tenido retroceso en sus avances.
Segun Kanawaty (1996, p. 278) indica:

Los estudios de tiempos exigen el registro de numerosos datos (cddigos o
descripciones de elementos, duracion de elementos, notas explicativas). Los
apuntes se pueden tomar en hojas en blanco, pero mucho mas comodo es
emplear formularios impresos, todos del mismo formato, lo que ademas
permite colocarlos en ficheros faciles de consultar después. Por otra parte, los
formularios impresos practicamente obligan a seguir cierto método y no dejan,
pues, omitir ningln dato esencial.
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2.2.6. Tipos de elementos

“Los elementos se han dividido en ocho tipos: repetitivos, casuales, constantes,
variables, manuales, mecanicos, dominantes y extrafios, segun sus caracteristicas”
(Kanawaty, 1996, p. 297).

2.2.6.1. Elementos repetitivos
Segun Kanawaty (1996, p. 297) indica:

Son los que reaparecen en cada ciclo del trabajo estudiado. Los elementos que
consisten en recoger una pieza antes de la operacion de montaje; en colocar el
objeto que se trabaja en la plantilla; en poner a un lado el articulo terminado o
montado.

Este tipo de elementos es utilizado durante las repeticiones continuas que se dan dentro
de las operaciones, también nos pueden facilitar la forma de resolver los problemas

que se presentan dentro de la misma.
2.2.6.2. Elementos casuales
Segun Kanawaty (1996, p. 297) indica:

Son los que no reaparecen en cada ciclo del trabajo, sino a intervalos tanto
regulares como irregulares. Regular la tensién o aprontar la maquina, o bien
recibir instrucciones del capataz; los elementos casuales forman parte del
trabajo provechoso y se incorporarén en el tiempo tipo definitivo de la tarea.

En este tipo de elementos no reaparecen constantemente las interrupciones o pausas,
sino por casualidad se dan alguna de ellas durante las operaciones de los procesos

productivos, y pasan a formar parte del tiempo de las operaciones.
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2.2.6.3. Elementos constantes

“Son aquellos cuyo tiempo basico de ejecucion es siempre igual. Poner en marcha la
maquina; medir un didmetro; atornillar y apretar una tuerca; colocar la broca en el
mandril” (Kanawaty, 1996, p. 297-298).

Estos son todos aquellos que su tiempo de realizacion sera siempre el mismo debido a
que ya se tiene establecido con nombre o un valor predefinido y por lo tanto no se

puede cambiar el valor del elemento constante.
2.2.6.4. Elementos variables

Segun Kanawaty (1996, p. 298) indica:

Son aquellos cuyo tiempo béasico de ejecucién cambia segln ciertas
caracteristicas del producto, equipo o proceso, como dimensiones, peso,
calidad. Aserrar madera a mano (el tiempo varia segun la dureza y el diametro);
barrer el piso (depende de la superficie); llevar una carretilla con piezas a otro
taller (depende de la distancia).

Estos pueden variar segun varios factores que influyan en la manufactura del producto,
ya sea debido a los procedimientos a utilizar, también pueden ser afectados por

diametro, calidad, maquinaria a utilizar, distancias, peso, entre otros.
2.2.6.5. Elementos mecanicos

“Son los realizados automaticamente por una maquina (o0 proceso) a base de fuerza
motriz. Templar tubos; cocer baldosas; dar forma a botellas de vidrio; prensar una
chapa de carroceria de automavil; la mayoria de las operaciones de corte en maquinas-

herramientas” (Kanawaty, 1996, p. 298).

Este tipo de elementos son realizados mecanicamente por la maquinaria que es la
encargada de realizar los diversos procesos a lo largo de las diferentes etapas de la

manufactura del producto.
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2.2.6.6. Elementos dominantes
Segun Kanawaty (1996, p. 298) indica:

Son los que duran més tiempo que cualquiera de los deméas elementos
realizados simultaneamente. Mandrilar una pieza y mientras tanto calibrarla
durante un periodo determinado; calentar agua y mientras tanto preparar la
tetera y las tazas; revelar peliculas fotograficas y mientras tanto agitar la
solucion.

2.2.6.7. Elementos extranos

“Son los observados durante el estudio y que al ser analizados no resultan ser una parte
necesaria del trabajo. Lijar el borde de una tabla de ebanisteria no acabada de acepillar;
desengrasar una pieza no acabada de trabajar a maquina” (Kanawaty, 1996, p. 298).

2.2.6.8. Delimitar los elementos

“Los elementos deberan ser de identificacion facil y de comienzo y fin claramente
definidos, de modo que una vez fijados puedan ser reconocidos una y otra vez”
(Kanawaty, 1996, p. 298).

“Los elementos manuales deberian separarse de los mecénicos. Estos pueden
calcularse a partir de los avances automaticos o de las velocidades fijadas y servir para

verificar los tiempos cronometrados” (Kanawaty, 1996, p. 299).

“Los elementos constantes deberian de separarse de los variables. Los elementos que
no aparecen en todos los ciclos (casuales y extrafios) deben cronometrarse aparte de

los que si aparecen” (Kanawaty, 1996, p. 299).
2.2.6.9. Valoracion del ritmo
Segun Kanawaty (1996, p. 305) indica:

La valoracion del ritmo de trabajo del operario y los suplementos de tiempo
que se deben prever para recuperarse de la fatiga y para otros fines siguen de
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gran parte cuestion de criterio y por lo tanto objeto de negociacién entre la
empresa y los trabajadores.

Los aspectos que se deben de tomar en cuenta para realizar la valoracion son los
siguientes: si el operador realiza sus actividades lentamente, o pueda ser que se note
que sea persistente en sus labores, también otro factor es que es un operador capaz bien
calificado logra con facilidad las actividades encomendadas, si el operador realiza sus
labores muy répido es un operario que esta por arriba del operador calificado, existen
pocos operarios que son muy veloces que sobrepasan las expectativas, en base a cada
uno de estos aspectos mencionados se coloca la valoracion al trabajador esto depende

en que escala se encuentre, eso es lo que debera tomar en cuenta el analista de tiempos.

2.2.7. Suplementos

“La determinacion de los suplementos quizé sea la parte del estudio del trabajo méas
sujeta a controversia. Es sumamente dificil calcular con precision los suplementos

requeridos por determinada tarea” (Kanawaty, 1996, p. 336).

Diagrama 1
Tipos de suplementos
Necesidades Suplementos
Personales Suol .
> upFeiriT(;esn 0s »| Suplementos | Suplementos
- por descanso totales
Fatiga
Basica [ i
Suplementos | | Tiempo
or contingencia L.
P g Bésico
Egpjé(r);o)s/ Suplementos l
Suplementos por razones de .
Variables politicasde la [ Contenido
Fa(_:tores empresa de trabajo
Ambientales
Si procede Suplementos | |
especiales

Fuente: Tipos de suplementos. Kanawaty 1996, p. 338
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2.2.7.1. Suplementos por descanso

Los suplementos por descanso deberan ser incluidos dentro del tiempo basico ya que
el trabajador podrd reponer las energias utilizadas dentro de sus actividades
determinadas tanto psicolégicas como fisioldgicas que atiendan las necesidades que se

le presenten. El tiempo que sera afiadido se dependera de la labor que realice.
2.2.7.2. Suplementos fijos

Este que se aplica para las necesidades personales que pueda tener el trabajador en
cualquier momento, al dejar su puesto de trabajo, algunas de las que se hace mencion
o las mas comunes son ir al sanitario o beber agua, algunas empresas colocan una

valoracion de entre 5% y 7% para cubrir este suplemento.
2.2.7.3. Suplementos variables

Este tipo de suplemento es aquel que tiene algunas variaciones durante los procesos
que interfieren con el mismo, se debe tomar en cuenta también el entorno, desgaste

fisico del personal, entre otros.
2.2.7.4. Suplementos por contingencias

Este tipo de suplemento agrupa las pequefias demoras inevitables y los pequefios
trabajos imprevistos que son de tamafio minusculo y son indicados en forma de

porcentaje de tiempo (minutos).
2.2.7.5. Suplementos por razones de politica de la empresa

“Estos suplementos no pertenecen realmente al estudio de tiempos y deberian
aplicarse con suma cautela, Unicamente en circunstancias muy bien definidas”
(Kanawaty, 1996, p. 341).
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2.2.7.6. Suplementos especiales

Este tipo de suplemento tiene una caracteristica muy particular puede ser consistente
o transitorio, ademéas de que estos nos forman parte de la actividad o ciclos de la
operacion pero que son necesarios para la misma, estos pueden llegar a ser

permanentes o pasajeros y suelen ser enlazados algun tipo de suceso del proceso.
2.2.7.7. Suplemento por comienzo

Este suplemento se da al inicio de alguna labor u operacién durante la preparacion de
las labores se invierte un tiempo prudente para poder iniciar con los trabajos

establecidos.
2.2.7.8. Suplemento por cierre

Se pude hacer mencidn que este tipo de suplemento ocurre casi al momento de finalizar

una jornada de labores frecuentes.
2.2.7.9. Suplemento por limpieza

Este suplemento no suele ocurrir frecuentemente a menos que haya que realizar
limpieza de las maquinas se da este, en dado caso que la maquina tenga que ser
limpiada con frecuencia este pasa a formar parte del proceso para poder tomar en

cuenta el tiempo que se necesita para la realizacion de esta tarea.
2.2.7.10. Suplemento por montaje

Esta clase de suplemento suele ocurrir al momento de echar andar una maquinaria por

la necesidad de crear o elaborar nuevos productos de cualquier indole.
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2.2.7.11. Suplemento por desmontaje

Este suplemento da lugar dentro de los procesos de produccion al momento que se
desea realizar alglin ajuste ya sea porque se necesite cambio de méaquina para otros

procesos.
2.2.7.12. Suplemento por rechazo

Este tipo de suplemento suele agregarse casualmente el trabajador debe trabajar con
materiales o materia prima defectuosa. Suele aplicarse en caso tareas o lotes y

sumarsele al tiempo tipo.
2.2.7.13. Suplemento por aprendizaje

Este suele darse durante el aprendizaje de un nuevo trabajador, el cual se le otorga un
poco mas de tiempo por la falta de experiencia y a su vez para que pueda adaptarse a

los procesos que tendra que realizar con un tiempo determinado.
2.2.7.14. Suplemento por formacion

Este suplemento le sera asignado al trabajador o capacitador con mas experiencia que
este tome al trabajador nuevo en condiciones de su propio rendimiento (Kanawaty,
1996).

2.2.7.15. Suplemento por implantacion

Esta clase de suplemento suele darse en los cambios de procesos o procedimientos que
deben de realizarse en las tareas asignadas con el fin de modificar, modernizar, renovar

un producto o servicio prestado.
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2.3. Andlisis de la operacion
Segun Niebel y otro (2004, p.71) indican:

El analista de métodos usa el analisis de la operacion para estudiar todos los
elementos productivos e improductivos de una operacion, con el propdsito de
incrementar la productividad por unidad de tiempo y reducir los costos
unitarios, al tiempo que se mantiene o mejora la calidad.

Es necesario realizar un buen analisis dentro de la operacion por medio de diversas
técnicas para poder determinar factores beneficiosos e ineficaces dentro de los
procesos a realizarse durante la produccién, estos andlisis facilitan las nuevas tareas y
las operaciones que con anterioridad se realizan en la planta, todo esto se puede

analizar mediante técnicas que aporten a los diagramas de flujo existentes del proceso.

2.3.1. Nueve enfoques principales del andlisis de la operacion
Segun Niebel y otro (2004, p. 73) indican:

Se usan los nueve enfoques primarios de analisis al estudiar cada operacion, la
atencion se centra en las partes que tienen mas oportunidad de producir
mejoras. Sin embargo, no todos estos enfoques se aplican a cada actividad de
un diagrama de flujo, pero, en general, debe considerarse mas de uno.

2.3.1.1. Proposito de la operacion

“La mejor manera de simplificar una operacion es formular una manera de obtener los
mismos resultados, 0 mejores, sin costo adicional. La regla elemental de un analista es
tratar de eliminar o combinar una operacion antes de intentar mejorarla” (Niebel y otro,
2004, p. 73).

Es necesario realizar de la mejor forma la combinacion de algunos procesos antes de
tratar de descartarlo del mismo ya que en muchas ocasiones favorece realizar este tipo
de movimiento al proceso a manera de obtener resultados positivos al generarse el

cambio o ya sean sobresalientes sin generar costo alguno a la operacion, se deben de
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eliminar todas las operaciones que no sean necesarias debido a las malas practicas que

con anterioridad eran aplicadas al proceso.

2.3.1.2. Disefio de partes
Segun Niebel y otro (2004, p. 76) indican:

Los ingenieros de métodos con frecuencia piensan que, una vez aceptado el
disefio, su Unico recurso es plantear su manufactura econémica. Aun si puede
ser dificil introducir incluso un pequefio cambio en el disefio, un buen ingeniero
de métodos debe revisar todos los disefios en busca de mejoras posibles.

Parte del trabajo de los ingenieros es estudiar, examinar, analizar el tipo de producto
que se fabrica para poder deducir si este puede mejorarse en disefio y calidad sin
generar incrementos en el costo de manufactura y por el contrario poder beneficiar los

procesos para generar menores costos significativos a los actuales.
2.3.1.3. Tolerancias y especificaciones

Estas se enfocan en la calidad y disefio del producto, en los estandares requeridos para
la satisfaccion de los clientes, debe de realizarse cuidadosamente el estudio para tomar

en cuenta estos puntos dentro del estudio de tiempos.
2.3.1.4. Materia

Uno de los puntos méas importantes al momento de fabricarse un producto nuevo es el
tipo de material que se debe utilizar para su elaboracién debido a que existes diversos
tipos de materiales, el analista deberd tomar en cuenta muchos factores importantes
para que este sea satisfactorio a sus clientes, de igual forma si se desea mejorar un
producto debe tomarse en cuenta que el material no debe ser mas costoso al que

anteriormente se utilizaba pero si debe brindar la misma o mejor calidad que antes.
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2.3.1.5. Secuencia y procesos de manufactura

En la actualidad podemos hablar un poco mas de procesos automatizados ya que se ha
dejado de lado los procesos manuales, aunque muchas industrias hoy en dia aln
conservan este tipo de manufactura, muchas de ellas también han optado por el cambio
para que sus procesos sean menos costos y mas eficientes, esto le da paso a una nueva
transformacion en la produccidn de sus bienes y servicios asi como en la calidad de

los mismos.
2.3.1.6. Preparaciones y herramientas

“Las técnicas justo a tiempo (JIT), que han ganado aceptacion en los Gltimos afios,
resaltan la reduccion de los tiempos de preparacion a un minimo, simplificandolos o
eliminandolos” (Niebel y otro, 2004, p. 96).

Parte de la importancia que se le debe de dar a los procesos durante la produccion es
estar bien preparados y con las herramientas adecuadas para poder realizar las distintas
operaciones que sean requeridas dentro de la fabricacion de los productos. Se debe de

contar con las herramientas necesarias para que el proceso sea eficiente.
2.3.1.7. Manejo de materiales

Segun Niebel y otro (2004, p. 100) indican:

El manejo de materiales incluye movimiento, tiempo, lugar, cantidad y espacio.
Primero, el manejo de materiales debe asegurar que las partes, la materia prima,
los materiales en proceso, los productos terminados y los suministros se
muevan periodicamente de un lugar a otro, Segundo, como la operacion
requiere materiales, suministros en un tiempo especifico, el manejo de
materiales asegura que ningun proceso de produccién o cliente se detenga por
la llegada tempana o tardia de los materiales. Tercero, garantiza que los
materiales se entreguen en el lugar correcto. Cuarto, asegura que los materiales
se entreguen sin dafios y en la cantidad adecuada. Por ultimo, el manejo de
materiales debe tomar en cuenta espacios de almacén, tanto temporales como
permanentes.
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2.3.1.8. Distribucion de la planta

La distribucion de la planta es un factor significativo ya que de esto dependera agilizar
o retrasar los diferentes procesos, asi como también costos adicionales que pudieran
surgir debido a una mala distribucion. Si se habla de distribucion de planta debemos
tomar en cuenta elementos como la programacion de las diferentes operaciones que
deben de realizarse dentro de los procesos, el manejo y distribucion adecuada de los
materiales, controles de inventarios, asi como evaluar las mejores rutas para los
procesos Yy los despachos, todos con el fin de lograr el mismo objetivo dentro de la

produccién.
2.3.1.9. Disefio del trabajo

“Debido a los nuevos reglamentos (como OSHA) y la preocupacion por la salud (es
decir, los crecientes costos médicos y de compensacion al trabajador)” (Niebel y otro,
2004, p. 119).

Este tipo de disefio debe realizarse en base a las caracteristicas de un perfil de puesto
ya que este debe de cumplir satisfactoriamente las expectativas de la organizacion, asi
como satisfaccion personal para el encargado de realizar las diferentes tareas asignadas

segun indique el puesto de trabajo.
2.4. Estudio de movimientos

“El estudio de movimientos es el anélisis cuidadoso de los movimientos del cuerpo
empleados al hacer un trabajo. El proposito de su estudio es eliminar o reducir los
movimientos no efectivos, y facilitar y acelerar los movimientos efectivos” (Niebel y
otro, 2004, p. 148).

Este tipo de estudio es una herramienta que busca la eficiencia en los procesos

productivos en combinacion con un estudio de tiempos, que evalia cada movimiento
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corporal realizado por los operadores al momento de realizar una labor para poder
determinar los movimientos que son necesarios e innecesarios al ejecutar una tarea
asignada. Este se puede aplicar de dos formas, el estudio visual de los movimientos y

el estudio de micromovimientos.

2.4.1. Disefio de Trabajo
Segun Heizer y otro (2009. p. 392) indican:

El disefio del trabajo especifica las tareas que constituyen un trabajo para un
individuo o un grupo. Examinamos cinco componentes del disefio del trabajo:
(1) especializacion del trabajo; (2) expansion del trabajo; (3) componentes
psicologicos; (4) equipos autodirigidos, y (5) sistemas de motivacion e
incentivos.

Segun Garcia (2005, p. 2) indica:

El objetivo del disefio del trabajo es aumentar la productividad con los mismos
0 menores recursos si entendemos al trabajo como la actividad que integra los
recursos materiales, de mano de obra y de maquinaria, con el fin de producir
los bienes o servicios.

El disefio de trabajo tiene como objetivo especificar las tareas que deben realizar los
trabajadores, también nos ayuda a comprobar si las labores son realizadas, como se
efectian, en qué orden se hacen, en ocasiones se generan desacuerdos entre
necesidades y objetivos de los mismos y los procesos productivos, este disefio debe de

cumplir con ciertos requerimientos para satisfacer a la empresa.
2.4.1.1. Especializacion del trabajo

La especializacion del trabajo ayudara a reducir los costos durante el proceso de
produccion, es importante que todos los trabajadores posean las habilidades necesarias
para poder desarrollar sus labores y asi cumplir con los objetivos de la empresa, entre
mas tiempo tenga el operador dentro de la empresa mayor deberan ser las habilidades
y destrezas que posean para agilizar su trabajo esto evitara retrasos en la produccion,

deber& adaptarse de la mejor manera posible a las herramientas de trabajo.
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2.4.1.2. Expansion del trabajo

“Este esfuerzo se basa en la teoria de que la variedad “mejora” el trabajo y, por lo
tanto, el empleado disfruta de una mejor calidad de vida en el trabajo” (Heizer y otro,
2009, p. 393).

Segun Heizer y otro (2009, p. 393) indican:

Los trabajos pueden modificarse en una variedad de formas. EI primer enfoque
es la ampliacion del trabajo, que ocurre si se agregan tareas que requieren una
destreza similar al trabajo existente. La rotacion del trabajo es una version de
la ampliacién del trabajo que sucede si se permite al empleado pasar de un
trabajo a otro. Con esto se afiade variedad a la perspectiva del empleado sobre
el trabajo. Otro enfoque es el enriquecimiento del trabajo, el cual agrega al
trabajo actividades de planeacion y control.

2.4.1.3. Componentes psicoldgicos en el disefio del trabajo

“Una estrategia de recursos humanos eficaz también requiere la consideracién de los
componentes psicologicos en el disefio del trabajo. Estos componentes se enfocan en
coémo disefiar trabajos que cumplan ciertos requerimientos psicologicos minimos”
(Heizer y otro, 2009, p. 394).

2.4.1.3.1. Estudio de Hawthorne
Segun Heizer y otro (2009, p. 394) indican:

Los estudios de Hawthorne introdujeron la psicologia al lugar de trabajo. Se
realizaron a fines de la década de 1920 en la planta de Western Electric en
Hawthorne, cerca de Chicago. Los hallazgos, publicados en 1939, demostraron
de manera concluyente que existia un sistema social dindmico en el lugar de
trabajo. Irénicamente, estos estudios se iniciaron para determinar el impacto de
iluminacidon en la productividad. En vez de esto, encontraron que el sistema
social y los distintos papeles que desempefiaban los empleados eran mas
importante que la intensidad de la iluminacion. Asimismo, se encontrd que las
diferencias individuales pueden ser dominantes en cuanto a lo que el empleado
espera del trabajo y a lo que piensa que debe ser su contribucidn al trabajo.
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2.4.1.3.2. Caracteristicas centrales del trabajo

“Hackman y Oldham incorporaron gran parte de este trabajo en cinco caracteristicas
deseables del disefo de trabajo” (Heizer y otro, 2009, p. 394).

Tabla 2
Caracteristicas centrales de trabajo
Caracteristicas Significado
Variedad de habilidades Que requieran que el trabajador use

varias habilidades y talentos.

) ) Que permitan al trabajador percibir su
Identidad del trabajo tarea cOmo uno todo y reconocer un
principio y un final.

o ) Para proporcionar al trabajador un
Significado del trabajo sentido de que el trabajo tiene un impacto
en la organizacion y en la sociedad.

Autonomia Que ofrezca libertad, independencia y
discrecion.
Retroalimentacion Se proporciona informacion clara y

oportuna sobre el desempefio.

Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

2.4.1.4. Equipos autodirigidos

Es muy importante delegar en los diferentes ambitos de los procesos autoridad, ya que
los trabajadores son tomados en cuenta y sienten que son importantes para los
procedimientos que realizaran, de igual forma al sentirse parte del proceso se
identifican y logran alcanzar los objetivos que la empresa requiere, psicolégicamente
es muy importante que el trabajador no sea excluido pues esto podria afectar su

rendimiento dentro del proceso productivo.
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2.4.1.5. Limitaciones de la expansion de trabajo

Tabla 3
Limitaciones de la expansion de trabajo

Limitacion

Significado

Mayor costo de capital

La expansion del trabajo puede requerir
instalaciones mas costosas que las que
tienen una distribucién convencional.

Diferencias individuales

Algunos estudios indican que muchos
empleados optan por los trabajos menos
complicados.

Tasas salariales mas altas

Los trabajos ampliados pueden requerir
salarios mas altos que los trabajos no
expandidos.

Fuerza de trabajo mas pequefia

Debido a que los trabajos ampliados
requieren mas habilidades y la
aceptacion de mas responsabilidad, los
requerimientos de trabajo se
incrementan.

Costos de capacitacién mas altos

La expansion del trabajo requiere
capacitacion y capacitacion cruzada. Por
lo tanto, los presupuestos de capacitacion
deben incrementarse.

Fuente: Elaboracion propia, 2019.

2.4.1.6. Sistema de motivacion e incentivos

“El dinero suele servir como motivador tanto psicolégico como financiero. Las

recompensas financieras incluyen bonos, reparto de utilidades, ganancias compartidas

y sistemas de incentivos” (Heizer y otro, 2009, p. 395).

Muchas de las empresas suelen recompensar a sus empleados durante determinados

periodos de tiempos, ya que estos han cumplido con las metas establecidas por la
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empresa 0 bien han superado las expectativas que se tenian contempladas, el incentivar
0 motivar al trabajador de esta manera rinde frutos a futuro ya que los trabajadores se
esforzaran més, ya que esto también es de mucho beneficio para ellos, algunas
empresas lo realizan con dinero, otras con productos que la misma empresa produce,

algunas también lo hacen con productos eléctricos, de cocina, vehiculos entre otros.

2.4.2. Movimientos basicos
Segln Niebel y otro (2004, p. 148) indican:

Los therbligs pueden ser efectivos o inefectivos. Los therbligs efectivos son un
avance en el progreso del trabajo. Muchas veces se pueden acortar, pero lo
comun es que no puedan eliminarse por completo. Los therbligs inefectivos no
avanzan el progreso del trabajo y deben eliminarse mediante la aplicacion de
los principios de economia de movimientos.

Tabla 4
Therbligs efectivos
Therbligs efectivos

Therblig Simbolo Descripcion
Movimiento con la mano vacia desde y hacia el objeto;
Alcanzar AL | el tiempo depende de la distancia; en general precede a

soltar y va seguido de tomar.

Movimiento con la mano llena; el tiempo depende de la
Mover M distancia, el peso y el tipo de movimiento; en general
precedida por tomar y seguida de soltar o posicionar.
Cerrar los dedos alrededor de un objeto; inicia si los
dedos hacen contacto con el objeto y termina al momento

Tomar T que se logra el control; depende del tipo de tomar; en
general precedido por alcanzar y seguido por mover.
Soltar S Dejar el control de un objeto; por lo comdn es el Therblig

mas corto.

Posicionar un objeto en un lugar predeterminado para su
uso posterior; casi siempre ocurre junto con mover.
Manipular una herramienta al usarla para lo que fue
Usar U hecha; se detecta con facilidad al hacer que avance el
trabajo.

Preposicionar PP
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Unir dos partes que van juntas; suelen ir precedido por
Ensamblar E . .
posicionar 0 mover, y seguido de soltar.
Opuesto al ensamble, separacion de partes que estan
Desensamblar DE | juntas; en general precedido de posicionar 0 mover;
seguido de soltar.

Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

Tabla 5
Therbligs no efectivos

Therbligs no efectivos
Therblig Simbolo Descripcion
Buscar B Ojos 0 manos que deben encontrar un objeto; inicia si
los 0jos se mueven para localizar un objeto.
: Elegir un articulo entre varios; por lo comun sigue a
Seleccionar SE g P g
buscar.
Orientar un objeto durante el trabajo; en general
Posicionar P precedido de mover y seguido de soltar (en contraste a
durante para Preposicionar).
. Comparar un objeto con un estandar, casi siempre con
Inspeccionar I . - .
la vista, pero también puede ser con otros sentidos.
Hacer una pausa para determinar la siguiente accion; en

Planear PL general se detecta como una duda antes del

movimiento.

Retraso Mas alla del control del operario debido a la naturaleza
L RI de la operacion, por ejemplo, la mano izquierda espera
inevitable . . Lo

mientras la derecha termina un alcance mas lejano.

Retraso RE Solo el operario es responsable del tiempo ocioso,

evitable como toser.

Descanso para o .

P Aparece en forma periodica, no en todos los ciclos,
contrarrestar la D o
. depende de la carga de trabajo fisico.
fatiga
Una mano detiene un objeto mientras la otra realiza un
Sostener SO -

trabajo provechoso.

Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

2.4.3. Diagrama de proceso bimanual

Es un diagrama que identifica los retrasos y logros ejecutados por las manos (derecha

0 izquierda), este es una herramienta muy atil que durante el desempefio de las
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actividades que realiza el trabajador puede medir los movimientos que se realizan,

también es conocido como diagrama de proceso del operario.

2.5. Produccién
Segun Baca (2010, p. 89) indica:

El proceso de produccion es el procedimiento técnico que se utiliza en el
proyecto para obtener los bienes y servicios a partir de insumos, y se identifica
como la transformacion de una serie de materias primas para convertirla en
articulos mediante una determinada funcion de manufactura.

Diagrama 2
Proceso de produccion
Estado inicial + Proceso Transformador = Producto Final
v v ¥
Insumos Proceso Productos
v v v
Suministros Equipo Productivo Subproductos
v v
Organizacién Residuos o desechos

El principal propdsito de la produccion, es la creacion, fabricacion, obtencion o

elaboracion de articulos en unas circunstancias establecidas.

Las industrias fabrican productos distintos, mientras que las elaboraciones de servicios
a menudo son intocables. Sin embargo, muchos productos son una combinacion de un

producto y servicio, lo cual complica la definicion de servicio.
2.5.1. La administracion de la produccién y de las operaciones

“Es la administracion del sistema de produccién de una organizacién, que convierte

insumos en productos y servicios” (Gaither y otro, 2000, p. 5).
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Esta se encarga de la administracion de los recursos productivos, planificacion,
organizacion, direccion, control y mejora de los bienes y servicios prestados por la

empresa.

2.5.2. Diferentes formas de estudiar la administracion de la produccion y de las

operaciones
Segun Gaither y otro (2000, p. 15) indican:

El estudio de la administracion de la produccién y de las operaciones se ha
encarado de muchas maneras. Entre los procedimientos tradicionales, tres han
tenido a dominar; produccion como un sistema, produccion como una funcion
organizacional, y la toma de decisiones en la administracion de la produccion
y de las operaciones.

Tabla 6
Puestos de trabajo en produccion y operacion

Puestos de trabajo en la administracion de la produccion y de las operaciones

Industria i
manufacturera: k'”ea/ Responsabilidades del puesto
0yo
Puesto poy
Supervisa a los empleados conforme se
Supervisor de Produccién Linea producen los productos o servicios.

0 departamento Responsable del costo, la calidad y el
rendimiento del programa de produccion.

Adquiere productos o servicios para apoyar
Apoyo |a la produccion. Responsablemente del
desempefio de los proveedores.

Planeador/Agente de
compras

Supervisa todos los aspectos de los
inventarios. Responsable de los niveles de
Analista de Inventarios Apoyo | inventarios, sus auditorias, la precision de
los registros, autorizacion de los pedidos y
su seguimiento.

Controlador de ADOVO Autoriza la emisién de las ordenes de
Produccién poy produccion, desarrolla planes y programas
de produccién, y hace seguimiento de las
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ordenes. Responsable de cumplir con las
fechas de entrega a los clientes y de la
eficiencia de la carga de la planta.

Analista de Produccién o

de operaciones Apoyo

Analiza los problemas de la produccion,
desarrolla prondsticos, planes para nuevos
productos y realiza otros proyectos
especiales.

Especialista de calidad Apoyo

Supervisa el muestreo de aceptacion, el
control de proceso y la administracion de la
calidad. Responsable de la calidad del
producto, la de los proveedores y la de la
produccién.

Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

Diagrama 3
Evolucion de la administracion de la produccion y de las operaciones

La evolucién de administracion de la produccion y de las operaciones

Revolucion Administracion
Industrial Cientifica

Investigacion
de operaciones

Investigacion
de operaciones

T ——

J,\‘ y

!

Evolucion continua de la administracion de la
produccion y de las operaciones.

Mahnana

A

T

"t

Periodo posterior
a la guerra Civil
estadounidense

Relaciones
humanas y ciencias
del comportamiento

f
V\

Revolucion de
los servicios

Fuente: Elaboracion propia, 2019.

50




Tabla 7
Sistemas de produccion

Sistemas de produccion
Tangibles Intangibles
Automoviles Educacion
Secadoras de pelo Recoleccion de Basura
Palillos de dientes Cortes de pelo
Calculadoras Contabilidad fiscal
Ligas Hospitales
Ropa Oficinas Gubernamentales
Tractores Banca
Pasteles Seguros
Maquinas de escribir Alojamiento
Jabdn Transporte

Fuente: Elaboracion propia, 2019.

2.5.3. La produccién como un sistema

Este tipo de produccion se puede obtener en diferentes formas ya sean estas en
informacion, servicios, materiales, capital o personal, estos seran modificados en
productos esperados por los clientes, de igual forma una seccion de estos sera evaluada
para ver que cumpla con calidad, cantidad y costos que sea requerido por la empresa

y la demanda de los clientes.
2.5.4. La produccién como una funcién organizacional

Este tipo de produccion es el que utiliza empleados, maquinaria y materiales para
transformar la materia prima en productos y servicios, dado que en la administracion
de las operaciones y la produccion se encuentra los procesos que dan vida a la

transformacion de sus productos.
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2.5.5. Toma de decisiones en la administracion de la produccion y de las

operaciones

“La administracion de la produccién y de las operaciones en funcion de lo que hacen
los gerentes de operaciones; administran todas las actividades del sistema de
produccidn que convierte los insumos en los productos y servicios de la organizacion”
(Gaither y otro, 2000, p. 17).

2.5.5.1. Decisiones estratégicas

“Decisiones respecto a los productos, procesos e instalaciones. Son de importancia
estratégica y para la organizacion tienen significado a largo plazo” (Gaither y otro,
2000, p. 17).

Este tipo de decisiones es regularmente tomada por la junta directiva dentro de la
organizacion, después de haberse estudiado la situacion para poder realizar algin tipo
de cambio o mejora dentro de los bienes y servicios o procedimientos, e incluso

mejoras dentro de la planta.
2.5.5.2. Decisiones operativas

“Decisiones respecto a la planeacion de la produccion para cumplir con la demanda.
Son necesarias si la produccion en marcha de bienes y servicios ha de satisfacer la
demanda del mercado y proporcionar utilidad a la empresa” (Gaither y otro, 2000, p.
19).

Este tipo de decisiones son tomadas muchas veces por terceros para poder satisfacer
las necesidades de la demanda dentro del mercado, rara vez afecta a la compafiia una

decision de este tipo a la industria.
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2.5.5.3. Decisiones de control

“Decisiones sobre la planeacion y el control de las operaciones. Se refiere a las
actividades cotidianas de los trabajadores, a la calidad de los productos y servicios, a
los costos de produccion y generales, y al mantenimiento de la maquinaria” (Gaither
y otro, 2000, p. 19).

Este tipo de decisiones hace referencia a los procesos durante los cuales se realiza

elecciones de los problemas o procesos a resolver en general.

Diagrama 4
Evolucion de la administracion de la produccion y de las operaciones

Productos,
Procesos e
instalaciones

Decisiones
Estratégicas

A 4

Decisiones en la Planeacion de S € o

administracion Decisiones la produccion, e g 8

de la produccion Operativas Cumplimiento 83 S

y de la operacion de la demanda §: %2
QD

Decisiones Planeacion y
~> e Control control de las —
operaciones

Fuente: Elaboracion propia
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2.5.6. Técnicas de analisis del proceso de produccion
Segun Baca (2010, p. 90) indica:

La utilidad de este analisis es basicamente que cumple dos objetivos: facilitar
la distribucién de la planta para aprovechar el espacio disponible en forma
Optima, lo cual, a su vez, optimiza la operacion de la planta al mejorar los
tiempos y movimientos de los hombres y las maquinas.

2.5.6.1. Diagrama de bloques
Segun Baca (2010, p. 90) indica:

Es el método mas sencillo para representar un proceso. Consiste en que cada
operacion unitaria ejercida sobre la materia prima se encierra en un rectangulo;
cada rectangulo o bloque se une con el anterior y el posterior por medio de
flechas que indican tanto la secuencia de las operaciones como la direccion del
flujo.

2.5.6.2 Diagrama de flujo del proceso

“Aunque el diagrama de bloques también es un diagrama de flujo, no posee tantos
detalles e informacion como el diagrama de flujo del proceso, donde se usa una
simbologia internacionalmente aceptada para representar las operaciones efectuadas”
(Baca, 2010, p. 90).

Tabla 8
Diagrama de flujo del proceso

Operacion: Significa que se efectua un cambio o transformacion en
algin componente del producto, ya sea por medios fisicos, mecanicos

0 quimicos, o la combinacién de cualquiera de los tres.

Transporte: Es la accion de movilizar de un sitio a otro algin

elemento en determinada operacion o hacia algin punto de

almacenamiento o demora.
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Demora: Se presenta generalmente si existen cuellos de botella en el

proceso y hay que esperar turno para efectuar la actividad

correspondiente. En otras ocasiones el propio proceso exige una

demora.

Almacenamiento: Tanto de materia prima, de producto en proceso

0 de producto terminado.

Inspeccion: Es la accion de controlar que se efectué correctamente

una operacion, un transporte o verificar la calidad del producto.

Operacion combinada: Ocurre si se efectdan simultdneamente dos

de las acciones mencionadas.

Fuente: Elaboracion propia.

2.5.6.3. Cursograma analitico

“Es una técnica que consiste en hacer un analisis muy detallado del proceso,
basicamente con la intencion de reducir el tiempo, la distancia, 0 ambos parametros

dentro de un proceso que ya esta en funcionamiento” (Baca, 2010, p. 92).

Este tipo de analisis es utilizado para realizar cambios dentro de la planta, y dentro de
las limitaciones que tiene este tipo de analisis es que no puede ser utilizado dentro de
ampliaciones de proyectos y en las redistribuciones de areas. El analisis que se
presenta es sumamente detallado con el fin de reducir tiempos, distancias para que el

proceso sea mas efectivo y menos costo.
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2.5.6.4. Diagrama de hilos y diagrama de recorrido
Segun Baca (2010, p. 92) indica:

Béasicamente son lo mismo, excepto por la forma en que se presentan. Ambos
muestran con una grafica la ruta que recorre la materia prima, desde que sale
del almacén hasta que se convierte en producto final. Mientras el diagrama de
hilos se presenta como una maqueta tridimensional y con hilos de colores se
sefiala el recorrido de los materiales, en el diagrama de recorrido se hace
exactamente lo mismo, pero solo sobre un dibujo.

2.5.6.5. Iconograma
Segun Baca (2010, p. 93) indica:

Un Iconograma es la representacion de un proceso por medio de imagenes
estilizadas de todos los componentes de un proceso, lo cual incluye hombres,
maquinas y medios de transporte de materiales. Es una herramienta atil para
representar procesos, sobre todo si a quien va a leer el estudio de evaluacion se
le dificulta el entendimiento de la simbologia internacional.

2.5.6.6. Diagrama sindptico
Segun Baca (2010, p. 93) indica:

Este diagrama sélo se utiliza los simbolos internacionales de operacion y
transporte, es decir, es un diagrama sintetizado de un proceso. Se utiliza para
representar procesos complejos que puedan tener decenas o aun cientos de
actividades, se omite mostrar las demoras almacenamiento e inspecciones.

2.6. Productividad

“La productividad se define como la relacion entre insumos y productos, en tanto que

la eficiencia representa el costo por unidad de producto” (Ruelas, 1993, p. 300).

Con el paso de los afios es necesario mejorar cada uno de los procesos o
procedimientos productivos en cada una de las actividades econdmicas, la
productividad es uno de los puntos méas importantes para la economia de un pais ya
que de ello depende que tan competitivo sea este para generar mayores fuentes de

ingresos al mismo.
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La productividad significa el mejoramiento de cada uno de los procesos de
manufactura. El incremento es la representacion de un balance beneficioso entre los
recursos manipulados y los bienes y servicios originados. Es decir, la productividad se
relaciona entre las salidas o productos y las entradas o insumos.

Productividad = Salidas o Productos
Entradas o insumos

“La productividad es un concepto que en sentido restringido se le ha vinculado a
expresiones matematicas productos/insumos y a su operacionalizacion cuantitativa y,
por esta via, se ve mal interpretada y disminuida su importancia” (Rodriguez y otro,
1991, p. 32).

2.6.1. Relacion entre productividad y costos
Segln Ruelas (1993, p. 300-301) indica:

Las relaciones entre productividad y costos, si se asume la existencia de una
produccién mayor con un nimero menor de insumos, lo cual significa también
menores costos, la productividad serd mayor. Expresado directamente en
términos de costos, a menores por unidad de producto, la eficiencia de un
sistema se juzgara mayor que en caso inverso.

En términos econdmicos se pretende realizar mas productos a menores costos, esto
sucedera si se cuenta con mano de obra calificada, que los operarios realicen su trabajo
sin pérdidas de tiempo, si la materia prima que se utiliza es la adecuada para el proceso
no habra retrasos, también que la maquinaria utilizada esta en Optimas condiciones,

para gque se pueda alcanzar los objetivos planteados.
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2.6.2. Expresiones de la productividad
2.6.2.1. Productividad parcial

“La productividad parcial es la que se relaciona todo lo producido por un sistema

(salida) con uno de los recursos utilizados (insumo o entrada)” (carro y otro, s/f, p. 3).

Produccién Parcial = Salida Total
Una entrada

Diagrama 5
Productividad

—» Productividad Parcial |*| Salidas producidas por un sistema

A

Productividad Total || Entradas utilizadas por el sistema

Productividad Fisica [» Cantidad fisica de la salida

A

Lo} > PrOdUCF'V'dad »| Valorizada en términos monetarios
5} Valorizada
=)
=
e
g ..
o > PrOdUCt'V'_dad +| Salida total/Cantidad de entradas
o Promedio
o
Productividad Incremento de producto (Valor
— ) >
Marginal agregado)

—»|  Productividad Bruta |#  Valor bruto de salidas/entradas

A

Valor agregado de salida/una

—— Productividad Neta |¥ entrada

Fuente: Productividad. Elaboracién propia.
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2.6.2.2. Productividad total

“La productividad total involucra, en cambio, a todos los recursos (entradas) utilizados
por el sistema; es decir, el cociente entre la salida y el agregado del conjunto de
entradas” (Carro y otro, s/f, p. 3).

Productividad Total = Salida Total
Entrada Total

Productividad Total = Bienes v Servicios Producidos
Mano de Obra + Capital + Materias Primas + Otros

2.6.2.3. Productividad fisica
Segun Carro y otro (s/f, p.3) indican:

La productividad fisica de una entrada es el cociente entre la cantidad fisica de
la salida del sistema y la cantidad necesaria de esa entrada para producir la
salida mencionada o, lo que es lo mismo, la cantidad de salida por unidad de
una de las entradas. La salida puede estar expresada en toneladas, metros,
metros cuadrados, unidades, y la entrada en horas-hombre, horas-méaquina,
kilovatios-hora.

2.6.2.4. Productividad valorizada

“La productividad valorizada es exactamente igual a la anterior, pero la salida esta

valorizada en términos monetarios” (Carro y otro, s/f, p.3).
2.6.2.5. Productividad promedio

“La productividad promedio es el cociente entre la salida total del sistema y la cantidad
de entradas empleadas para producir la salida mencionada” (Carro y otro, s/f, p. 3).
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2.6.2.6. Productividad marginal

“Los economistas definen a la productividad marginal de un factor como el incremento
de producto (o valor agregado) por el empleo de una unidad méas de ese factor,
manteniéndose constantes las cantidades aplicadas de los demas factores” (Carro y

otro, s/f, p. 3).
2.6.2.7. Productividad bruta
Segun Carro y otro (s/f, p. 4) indican:

La productividad es el cociente entre el valor bruto de la salida (que incluye el
valor de todos los insumos) y la entrada (o conjunto de entradas) que incluye
también el valor de todos los insumos. La principal ventaja de definir asi la
productividad es que hace mas facil la medicién del indice.

2.6.2.8. Productividad neta
Segun Carro y otro (s/f, p. 4) indican:

La productividad neta, en cambio, se define como el valor agregado a la salida,
por una entrada en donde el valor de ciertos insumos ha sido excluido del
numerador y denominador del indice. Esta productividad neta es a veces
denominada indice de valor agregado.

2.7. Productividad y eficiencia
2.7.1. Productividad y estrategia de empresa
Segun Carro y otro (s/f, p. 6) indican:

Toda empresa ha de otorgar una atencién especial al hecho de que su estrategia
(la decision de cémo quiere llegar a sus objetivos). Sea eficaz, pues de ella
depende su éxito, es decir, ha de tener una estrategia que pueda aplicarse
eficientemente.
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2.7.2. Productividad y desempleo

Segun carro y otro (s/f, p. 6) indican:

2.7.3.

Segln

2.7.4.

Segln

La relacion entre productividad y empleo (o desempleo) es algo que surge
inmediatamente si se estudia el concepto de productividad. Normalmente, se
toma siempre medidas parciales para resolver el problema del desempleo. Para
solucionarlo hay que tomar la productividad media del sistema econdémico-
social.

Productividad y calidad de vida
Carro y otro (s/f, p. 7) indican:

Los economistas coinciden en que hay correlacién entre la productividad de un
pais y la calidad de vida de sus habitantes. Pero esto pasa, como tantos
fenémenos econdmicos, en el largo plazo. A corto plazo pueden darse
distorsiones, espejismos y abaratamientos subitos de determinados bienes. Si
esto ocurre, y es facil que se dé en entornos altamente inflacionarios, o mas
probable es que se haya traspasado el sacrificio de una parte de la economia a
otra o de una generacion a la generacion siguiente.

Productividad y otras medidas de la eficiencia
Carro y otro (s/f, p. 8) indican:

La eficiencia de un proceso productivo puede medirse mediante una amplia
variedad de criterios. Se dice que el proceso es muy eficiente si tiene una
productividad muy elevada: grandes resultados (outputs) por unidad de
consumo (inputs). Pero también puede decirse que el proceso es muy eficiente
porque produce una calidad altisima y, en consecuencia, hay pocos
desperdicios: todas las unidades son aprovechables y se gasta poco en asistencia
técnica de posventa. Asimismo, es posible que el proceso sea muy eficiente
porque produce a costos muy bajos.

2.7.4.1. Eficiencia

Segun

Rodriguez y otro (1991, p. 33) indican:

Se le utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de
actividades con dos acepciones: la primera, con relacion entre la cantidad de
recursos utilizados y la cantidad de recursos que se habia estimado o
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programado utilizar; la segunda, como grado en el que se aprovechan los
recursos utilizados transformandolos en productos.

2.7.4.2. Efectividad

“Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados que nos habiamos
propuesto, y da cuenta del grado de cumplimiento de los objetivos que hemos
planificado: cantidades a producir, clientes a tener, 6rdenes de compra a colocar”
(Rodriguez y otro, 1991, p. 34).

2.7.4.3. Eficacia
Segun Rodriguez y otro (1991, p. 34) indican:

Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio que prestamos.
No basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto que nos
fijamos tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el
adecuado, aquel que logrard realmente satisfacer al cliente o impactar en
nuestro mercado.

2.7.5. Las seis letras claves

“Anivel especifico y operacional en la empresa seran de interés desde el punto de vista
de calidad y productividad los siguientes aspectos” (Rodriguez y otro, 1991, p. 32).

2.7.5.1. Cantidad de productos

“ylo servicios entregados o prestados. Es decir, la produccién necesaria de forma que
se satisfagan los requerimientos cuantitativos del mercado (clientes) y los niveles

Optimos de operacion del sistema” (Rodriguez y otro, 1991, p. 33).
2.7.5.2. Cantidad del producto (sentido restringido)

“Es decir las especificaciones técnicas que aseguran la adecuacion al uso, tanto en
términos de calidad de disefio y calidad de concordancia o conformidad” (Rodriguez
y otro, 1991, p. 33).
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2.7.5.3. Oportunidad en la entrega

“Se incluye tanto el periodo con que debe anticipar el cliente su pedido como la

concordancia con el momento comprometido” (Rodriguez y otro, 1991, p. 33).
2.7.5.4. Costos en los productos o servicios

“Es decir el gasto en recursos (materiales, financieros, humanos, etc.) que realizamos
para elaborar los productos o servicios. Este costo tiene dos factores: el precio a que
compramos 0 pagamos los insumos y la capacidad que tenemos para aprovecharlos”
(Rodriguez y otro, 1991, p. 33).

2.7.5.5. Seguridad del sistema

“Como expresion del grado en que se garantiza la integridad, capacidad y
disponibilidad de los componentes del sistema y especialmente del recurso humano”
(Rodriguez y otro, 1991, p.33).

2.7.5.6. Moral

“Como elemento clave y que ademas determina los anteriores aspectos de la calidad y
productividad del sistema; debemos velar por el mejoramiento permanente de la
motivacion y actitud de la gente hacia el servicio y el trabajo” (Rodriguez y otro, 1991,
p. 33).

2.8. Técnicas para controlar la productividad
2.8.1. Técnicas de analisis de trabajo
Segun Carro y otro (s/f, p. 10) indican:

En las técnicas de analisis del trabajo, se pretende encontrar la duracion mas
adecuada que ha de tener una tarea determinada, a fin de establecer esa duracion
como un estandar que ha de ser alcanzado. En ocasiones, el estandar puede
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servir de base a un sistema de remuneracion variable de manera que, si se
supera el estandar, se percibe una prima o plus.

2.8.2. Curva de aprendizaje y curva de la experiencia

“Cualquier persona que realice una operacion de forma repetitiva consigue mejorar
su rapidez y su precision a medida que aumenta el nimero de veces que lleva a cabo

la operacion. Esta mejora tiene su origen en el aprendizaje” (Carro y otro, s/f, p. 10).

Es muy importante realizar este tipo de analisis dentro de la empresa y evaluar a los
trabajadores ya que de este dependera ver que tanto se produce y mejora los resultados
dentro de la produccidn, por ejemplo, si un trabajador que tiene 10 afios de experiencia
realiza cierta labor con mas duracién de la que se debe quiere decir que hay algo que
afecta su desarrollo dentro del proceso, dentro de los factores que se deben de tomar
en cuenta son la maquinaria que utiliza, si esta posee algun desperfecto no se producira
lo establecido dentro de la produccidn, también otro factor podria ser las herramientas
que utiliza si estas estdn descalibradas o deterioradas dificultara el proceso, el
ambiente y &rea de trabajo también es uno de los factores a evaluar, si todo esto esta
en Optimas condiciones puede ser que la edad sea uno de los impedimentos que
dificulten que esta persona realizar las labores que se exigen dentro de los estandares,
también pueda ser que un trabajador de unos meses de experiencia supere las
expectativas o también presente dificultades para desempefar sus tareas por la falta

de practica.

“Las curvas de experiencia y de aprendizaje son importantes para fijar objetivos de
productividad, para fijar precios e incluso para formular estrategias competitivas”

(Carro y otro, s/f, p. 12).
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2.8.3. Indicador de gestion
Segun Rodriguez y otro (1991, p. 35) indican:

Los indicadores de gestion son expresiones cuantitativas que nos permiten
analizar cuan bien se administra la empresa o unidad, en areas como uso de
recursos (eficiencia), cumplimiento del programa (efectividad), errores de
documentos (calidad), los indicadores de gestion son diferentes a los
parametros fisicos o quimicos de caracter técnico bajo los cuales opera un
sistema, tales como temperatura de una colada, voltaje de la electricidad
transmitida, PH de un curtido de tela.

2.8.3.1. Objetivo de un indicador
Segln Rodriguez y otro (1991, p. 36) indican:

El objetivo debe expresar el ¢para qué? Queremos gerenciar el indicador el
indicador seleccionado. Expresa el lineamiento politico, la mejora que se busca
y el sentido de esa mejora (maximizar, minimizar, eliminar). El objetivo, en
consecuencia, permitira seleccionar y combinar acciones preventivas y
correctivas en una sola direccidn. Esta combinacién dependera de la magnitud
de los problemas y el momento (oportunidad) de intervencion.

2.8.3.2. Niveles de referencia de un indicador

“El acto de medir se realiza a través de la comparacion y ésta no es posible si no
contamos con una referencia contra la cual contrastar el valor de un indicador”

(Rodriguez y otro, 1991, p. 37).
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Diagrama 6
Niveles de referencia de un indicador
Niveles de referencia

Estandar (medicion

Histdrico del trabajo)

Requerimiento de los

. Tebrico
usuarios

Competencia politica

Consideracion >

IR

Planificado Técnicas de consenso

Fuente: Elaboracion propia.

2.8.4. Otras técnicas

“Se han impuesto recientemente nuevas técnicas que indirectamente permiten
conseguir mejoras en la productividad. Podriamos nombrar a los circulos de calidad,

empowerment, mejora continua o kaizen, entre otras” (Carro y otro, s/f, p. 12).
2.9. Causas de la pérdida de productividad

“La pérdida de productividad es un concepto relativo. Hay pérdida porque no se ha
producido el avance que seria logico esperar dado el nivel de productividad del pais

en comparacion con sus competidores” (Carro y otro, s/f, p. 14).
Segun Carro y otro (s/f, p. 14) indican:

Otra causa de la pérdida de productividad es el inadecuado tratamiento contable
de la inflacion. En efecto, si se acepta que las amortizaciones deben guardar
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relacién con el consumo real de equipos e instalaciones, hay que adquirir que
las amortizaciones que se aplican en muchas empresas son insuficientes.

2.10. Distribucién en planta

Este determinara la efectividad y eficiencia que se obtendra dentro de la planta para
las funciones que se deseen, es muy importante la ubicacion, ya que se debe de reducir
costos tanto en materia prima asi como en transporte, de todo esto y algunos otros

factores dependera la supervivencia de la empresa.
2.10.1. Objetivos basicos de una distribucion en planta

Segun Muther (1970, p. 19) indica:

1. Integracién conjunta de todos los factores que afecten a la Distribucion.
2. Movimiento del material segin distancias minimas.

3. Circulacion del trabajo a través de la planta.

4. Utilizacion efectiva de todo el espacio.

5. Satisfaccion y seguridad de los trabajadores.

6. Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier reajuste.
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Diagrama 7
Ventajas de buena distribucion de planta

Reduccidn del riesgo para la salud y aumento de la
seguridad de los trabajadores

Evaluacién de moral y la satisfaccion del obrero

Incremento de la produccién

Disminucién de los retrasos en la produccién

v

Ahorro de area ocupada (Areas de produccion, de
almacenamiento y de servicio)

\4

Reduccidn del manejo de materiales

v

Una mayor utilizacion de la maquinaria, de la mano de obra
y/o de los servicios

\4

Reduccidn del material en proceso

\ 4

Acortamiento del tiempo de fabricacion

A 4

Reduccidn del trabajo administrativo y del trabajo indirecto
L en general

Ventajas de una buena distribucién en planta

> Logro de una supervision mas facil y mejor

Disminucidn de la congestién y confusion

\4

—» Disminucion del riego para el material o su calidad

—————»  Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones

—_— Otras ventajas diversas

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 8

Tipos de distribucion de planta

Tipos de Distribucion en planta

— - Probablemente el elemento mas comdnmente
| Movimiento de material | —| movido. EI material se mueve de un lugar de trabajo
a otro, de una operacion a la siguiente.
Los operarios se mueven de un lugar de trabajo al
Movimiento del homb siguiente, llevan a cabo las operaciones necesarias
—> ovimiento del hombre —> sobre cada pieza de material. Esto raramente ocurre
sin que los hombres lleven consigo maquinaria (al
menos sus herramientas).
— . El trabajador mueve diversas herramientas o
—»| Movimiento de maquinaria |—»| magquinas dentro de un area de trabajo para actuar
sobre una pieza grande.
-, Movimiento de material y N El trapaj?dor se mueve con edl matgrla_l y IIevIa a cago
de hombres una cierta operacion en cada maquina o lugar de
trabajo.
— - Los materiales y la maquinaria o herramientas van
> Movimiento d? ma}terlal Y | | hacia los hombres que llevan a cabo la operacion.
de maquinaria Raramente practico, excepto en lugares de trabajo
individuales.
N Movimiento de hombres y - Los trabajadores se mueven con las herramientas y
de maquinaria equipo generalmente alrededor de una gran pieza fija.
N Movimiento de materiales, _,| Generalmente es demasiado caro e innecesario el
hombres y maquinaria moverlos a los tres.
Fuente: Elaboracion propia.
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2.10.1.1. Principio de la integracion de conjunto

“La mejor distribucion es la que integra a los hombres, los materiales, la maquinaria,
las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el

compromiso mejor entre todas estas partes” (Muther, 1970, p. 19).
2.10.1.2. Principio de la minima distancia recorrida
Segun Muther (1970, p. 20) indica:

Al trasladar el material procuraremos ahorrar, y reducir las distancias que este
deba recorrer. Esto significa que trataremos de colocar las operaciones
sucesivas inmediatamente adyacentes unas a otras. De este modo eliminaremos
el transporte entre ellas, puesto que cada una descargara el material en el punto
en que la siguiente lo recoge.

2.10.1.3. Principios de la circulacion o flujo de materiales
“En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucion que ordene las areas de

trabajo de modo que cada operacién o proceso esté en el mismo orden o secuencia en

que se transforman, tratan o montan los materiales” (Muther, 1970, p. 20).
2.10.1.4. Principio del espacio cubico

“Una distribucion es la ordenacion del espacio, esto es: la ordenacion de los diversos
espacios ocupados por los hombres, material, maquinaria, y los servicios auxiliares”
(Muther, 1970, p. 20).

2.10.1.5. Principio de la satisfaccion y de la seguridad

“La satisfaccion del obrero es un factor importante. Como objetivo, es fundamental.
Para algunos distribuidores es su Unico objetivo, dicen: Haz que el trabajo sea realizado
con satisfaccion, y automaticamente conseguiras muchos otros beneficios” (Muther,
1970, p. 20-21).
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“La seguridad es un factor de gran importancia en la mayor parte de las distribuciones,
y vital en algunas. Una distribucion nunca puede ser efectiva si somete a los

trabajadores a riesgos o accidentes” (Muther, 1970, p. 21).
2.10.1.6. Principio de la flexibilidad

“A igualdad de condiciones, siempre serd mas efectiva la distribucion que pueda ser

ajustada o reordenada, con menos costo o inconvenientes” (Muther, 1970, p. 21).

Es importante que hoy en dia todas las platas sean flexibles en sus procesos y
operaciones para que puedan adaptarse rapidamente a mejoras que se le puedan

realizar a los mismos y mantener los costos bajos.

2.10.2. Naturaleza de los problemas de distribucion en planta
2.10.2.1. Proyecto de una planta completamente nueva

Segun Muther (1970, p. 21) indica:

Aqui se trata de ordenar todos los medios de produccion e instalaciones para
que trabajen como conjunto integrado. El ingeniero de distribucion, puede
empezar su trabajo desde el mismo principio. Su distribucién determinara el
disefio de los nuevos edificios y la localizacion de todas las entradas y salir de
los servicios. Pero debe compaginar su deseo de economias en la produccion
con el valor de reventa de los edificios, instalaciones y maquinaria.

2.10.2.2. Expansion o traslado a una planta ya existente

Uno de los retos que presenta este tipo de cambios para los ingenieros de métodos es
poder adaptar al personal, el tipo de producto, maquinaria, insumos entre otros a la
nueva planta industrial, ya que se deberdn mejorar métodos antiguos y proponer otros
gue sean mas efectivos para los procesos dentro de la planta, para poder mantener los

costos bajos en la produccién.
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2.10.2.3. Reordenacion de una distribucion ya existente
Segun Muther (1970, p. 22) indica:

Es también una buena ocasion para adoptar métodos y equipos nuevos y
eficientes. El ingeniero debe tratar de conseguir que su distribucién sea un
conjunto integrado. También en este caso se ve limitado por unas dimensiones
ya existentes del edificio, por su forma, y por las instalaciones en servicio. El
problema consiste en usar el maximo de elementos ya existentes, compatible
con los nuevos planes y métodos.

2.10.2.4. Ajustes menores en distribuciones ya existentes
Segun Muther (1970, p. 22) indica:

Estos ajustes representan los problemas de distribucién mas frecuentes. En este
caso, el ingeniero de distribucion, debe introducir diversas mejoras en una
ordenacion ya existente, sin cambiar el plan de distribucién de conjunto, y con
un minimo de costosas interrupciones o ajustes en la instalacion.

2.10.3. Determinacion del tamafio éptimo de la planta
Segun Baca (2010, p. 75-76) indica:

Para determinar el tamafio dptimo de la planta es necesario conocer con mayor
precision tiempos predeterminados o tiempos y movimientos del proceso, o en
su defecto disefiar y calcular esos datos con una buena dosis de ingenio y de
ciertas técnicas. Si no se conocen estos elementos, el disefio de la planta viene
a ser un arte mas que un acto de ingenieria.

2.10.3.1. Tamafio éptimo de un proyecto

“Es su capacidad instalada, y se expresa en unidades de produccion por afio. Se
considera éptimo si opera con los menores costos totales o la maxima rentabilidad

economica” (Baca, 2010, p. 75).
2.10.3.2. La produccion en cadena como meta
“Emplear la produccion en cadena siempre que resulte practica. Esto quiere decir que,

entre las mejores condiciones de produccion, debemos considerar, generalmente, la
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cadena (o linea de produccion por producto), o una serie de distribuciones en cadena”
(Muther, 1970, p. 38).

2.10.4. Exigencias de la produccion en cadena
2.10.4.1 Cantidad de produccién y economia de instalacion
Segun Muther (1970, p. 38) indica:

Esta es la primera consideracién. El mover los puestos de trabajo y maquinaria, cuesta
dinero. Por lo tanto, la linea o cadena de produccion debe ahorrar mas de lo que cueste
instalarla. Esto quiere decir que la cantidad de producto o el ritmo de produccion debe
ser lo suficientemente grande, para que el ahorro por pieza sea mayor que el coste de
la instalacion por pieza.

2.10.4.2. Equilibrio
“El equilibrio es una dificultad fundamental y una limitacion para conseguir una
produccidén en cadena. Para lograr el ideal en cuanto a flujo, facilidad y velocidad,

todas las operaciones de la cadena deberan tener el mismo tiempo de ejecucion”
(Muther, 1970, p. 39).

2.10.4.3. Continuidad

“La continuidad de una producciéon en cadena descansa en que cada operacion
individual tenga continuidad de funcionamiento. Si el movimiento del material se
detiene en una operacion de la cadena, la produccidn, a partir de aquel momento sera
nula” (Muther, 1970, p. 39).

2.11. Planeacidn estratégica de la capacidad

Segun Chase y otros (2009, p. 123) indican:

El objetivo de la planeacion estratégica de la capacidad es ofrecer un enfoque
para determinar el nivel general de la capacidad de los recursos de capital
intensivo (el tamafio de las instalaciones, el equipamiento y la fuerza de trabajo
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completa) que apoye mejor la estrategia competitiva de la compafiia a largo

plazo.

Diagrama 9

Factores de distribucion

Factores que influyen en la Distribucion

Factor Material

Factor Maquinaria

Factor Hombre

Factor Movimiento

Factor Espera

Factor Servicio

Factor Edificio

Disefio, variedad, cantidad operaciones
necesarias y su secuencia.

Este abarca equipo de produccion,
herramientas y su utilizacion.

Involucra la supervision y los servicios
auxiliares, al mismo tiempo que la mano de
obra directa.

Engloba transporte inter 0
intradepartamental, asi como manejo en las
diversas operaciones, almacenamientos e
inspecciones.

Incluye los almacenamientos temporales y
permanentes, asi como las esperas.

Cubre el mantenimiento, inspeccién, control
de  desperdicios,  programacion y
lanzamiento.

Comprende los elementos y particularidades
interiores y exteriores del mismo, asi como
la distribucién y equipo de las instalaciones.

Factor Cambio

Versatilidad, flexibilidad y expansion.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.11.1. La curva de aprendizaje
Segun Chase y otros (2009, p. 125) indican:

El concepto de la curva de aprendizaje es muy conocido. A medida que las
plantas producen mas, se adquiere mas experiencia en los mejores métodos de
produccion, los cuales disminuyen sus costos de produccion de modo
previsible. Cada vez que la produccion acumulada de la planta se duplica, sus
costos de produccién disminuyen un porcentaje especifico y depende de la
indole del negocio.

La curva del aprendizaje nos sirve para evaluar el tiempo que requiere una actividad
para producir un articulo y cuanto mejora este proceso o la elaboracion del mismo
durante un determinado tiempo de manufactura y la experiencia que han adquirido los

operadores.
2.11.1.1. Aprendizaje individual

“Es la mejora que se obtiene de que las personas repitan un proceso y adquieran

habilidad o eficiencia en razon de su propia experiencia” (Chase y otros, 2009, p. 143).

El aprendizaje individual surge a partir de la experiencia adquirida por el trabajador
en la actividad asignada por medio de repeticiones constantes en la misma labor

realizada.
2.11.1.2. Aprendizaje organizacional

“Se deriva de la préactica, pero ademas proviene de cambios en la administracion, el

equipamiento y el disefio del producto” (Chase y otros, 2009, p. 143).
2.11.2. Flexibilidad de la capacidad
Segun Chase y otros (2009, p. 126) indican:
Flexibilidad de la capacidad significa que se tiene la capacidad para

incrementar o disminuir los niveles de produccion con rapidez, o de pasar la
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capacidad de produccion de forma expedita de un producto o servicio a otro.
Esta flexibilidad es posible si se tiene en plantas, procesos y trabajadores
flexibles, asi como estrategias que utilizan la capacidad de otras
organizaciones.

2.11.2.1. Plantas flexibles
Segun Chase y otros (2009, p. 126) indican:

Flexibilidad de plantas seguramente es aquella que no tarda nada de tiempo
para pasar de un producto a otro. Esta planta usa equipamiento movible, muros
desmontables y suministros de energia eléctrica muy accesible y facil de
cambiar de ruta y, en consecuencia, se puede adaptar con rapidez al cambio.

2.11.2.2. Procesos flexibles
Segun Chase y otros (2009, p. 127) indican:

El epitome de los procesos flexibles son, por un lado, los sistemas flexibles de
produccién y, de la otra, el equipamiento simple y facil de preparar. Estos dos
enfoques tecnol6gicos permiten pasar rapidamente, a bajo costo, de una linea
de productos a otra y ello conlleva a lo que se conoce como economias de
alcance.

2.11.2.3. Trabajadores flexibles
Segun Chase y otros (2009, p. 127) indican:

Los trabajadores flexibles poseen multiples habilidades y son capaces de pasar
con facilidad de un tipo de tarea a otro. Requieren una capacitacion mas amplia
que la de los obreros especializados y necesitan el apoyo de gerentes y de
personal administrativo para que éstos cambien rapidamente sus asignaciones
laborales.

2.12. Planeacion de la capacidad
2.12.1. Consideraciones para aumentar la capacidad

“Si se proyecta afiadir la capacidad es preciso considerar muchas cuestiones. Tres muy
importantes son: conservar el equilibrio del sistema, la frecuencia de los aumentos de

la capacidad y el uso de capacidad externa” (Chase y otros, 2009, p. 127).
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2.12.1.1. Conservar el equilibrio del sistema
Segun Chase y otros (2009, p. 127) indican:

En una planta en equilibrio perfecto, el producto de la etapa 1 es la cantidad
exacta del insumo que requiere la etapa 2. El producto de la etapa 2 es la
cantidad exacta del insumo que requiere la etapa 3, y asi de manera sucesiva.
Sin embargo, en la préctica, llegar a un disefio tan “perfecto” es practicamente
imposible y no es deseable.

2.12.1.2. Frecuencia de los aumentos de capacidad
Segun Chase y otros (2009, p. 127) indican:

Si se suma capacidad se deben considerar dos tipos de costos: el costo de escalar
la capacidad con demasiada frecuencia y el costo de hacerlo con demasiada
poca frecuencia. Escalar la capacidad con demasiada frecuencia es muy
costoso. Los costos directos incluyen retirar y sustituir el equipamiento viejo y
capacitar a los empleados para usar el nuevo.

2.12.1.3. Fuentes externas de capacidad

“En algunos casos tal vez resulte mas barato no aumentar la capacidad en absoluto,
sino recurrir a alguna fuente externa de capacidad ya existente. Dos estrategias que
suelen utilizar las organizaciones son la subcontratacion y la capacidad compartida”
(Chase y otro, 2009, p. 127).

2.13. Linea de produccion
2.13.1. Linea de ensamble

La linea de ensamble es un lugar donde se realizan ordenadamente los procesos de
trabajos durante la produccion, ya sean estos de manera unidireccional, en forma de U
o de ramificaciones, a un ritmo normal, que lleve una secuencia adecuada para su
correcta fabricacion. En estas lineas de produccion pueden estar los trabajadores de
pie, sentados y en algunas lineas se utilizan equipos de apoyo como transportadores o

gruas aéreas, entre otros.

77



“Una linea de ensamble (también llamada distribucion de flujo del trabajo) el equipo
0 los procesos de trabajo estan ordenados y siguen los pasos progresivos de la
fabricacion del producto. La ruta de cada pieza es, de hecho, una linea recta” (Chase y
otros, 2009, p. 221).

2.13.2. Balance de lineas
Segun Vélez y otros (2013, p. 220) indican:

El balance es una metodologia que busca establecer cargas de trabajo
equitativas entre los trabajadores de una linea de produccién. Al aplicar esta
metodologia es posible detectar si hay operadores de mas o de menos, y
reasignar el trabajo dentro de la misma, a fin de que se aprovechen los recursos
de la manera méas 6ptima.

Segln Chase y otros (2009, p. 227) indican:

Equilibrar la linea de ensamble es primordialmente cuestion de su
programacion, pero muchas veces tiene implicaciones para la distribucion. Tal
seria el caso si, por cuestiones de balanceo, el tamafio o el nimero de estaciones
utilizadas se tendria que modificar fisicamente.

Este estudio pretende equilibrar las cargas de trabajo que realizan los operadores, ya
que el trabajo que deben de realizar cada uno debe ser el mismo y no sobrecargarles
mas a otros, también sirve para analizar el desequilibrio de la maquinaria el cual debe
de cumplir con la produccion requerida, estos analisis sirven para mejorar el

rendimiento de la produccién, y evitar retrasos.
2.13.2.1. Division de las tareas
Segun Chase y otros (2009, p. 230) indican:

Muchas veces el tiempo mas largo requerido para una tarea constituye el tiempo
maés breve del ciclo de la estacion de trabajo de la linea de produccion. Este
tiempo de la tarea representa el limite mas bajo de tiempo, a no ser que sea
posible dividir la tarea entre dos 0 mas estaciones de trabajo.
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2.13.2.2. Distribucion flexible de la linea y en forma de U
Segun Chase y otros (2009, p. 232) indican:

El balanceo de la linea de ensamble muchas veces da por resultado que los
tiempos de las estaciones de trabajo sean asimétricos. Las distribuciones
flexibles de la linea, son comunes para atacar este problema. La linea en forma
de U para compartir trabajo, ayuda a resolver el desbalance.

2.13.2.3. Modelo mixto para equilibrar la linea
Segun Chase y otros (2009, p. 232) indican:

El objetivo es satisfacer la demanda de diversos productos y evitar que se
formen inventarios grandes. El balance de la linea con un modelo mixto implica
programar varios de los modelos que se produciran en un dia 0 semana en una
misma linea de forma ciclica.

2.14. Ergonomia

“La disciplina cientifica relacionada con la comprension de las interacciones entre los

seres humanos y los otros elementos de un sistema” (Cafias, 2011, p. 13).

“La profesion que aplica teoria, principios, datos y métodos para disefiar un sistema a
fin de optimizar el bienestar humano y el rendimiento global del sistema” (Cafias,
2011, p. 13).

“Ergonomia es un sencillo proceso de aplicacién del “sentido comin”. Ademas, es
una herramienta que no requiere de mucho entrenamiento que, por necesidad, debe

estar enfocada en el producto y en el usuario del proceso” (Garcia, 2005, p. 170).
Segun Kanawaty (1996, p. 63) indica:

La ergonomia se ocupa de: a) el estudio del operario individual o del equipo de
trabajo; y b) la facilitacion de datos para el disefio. Los objetivos de la
ergonomia son, por consiguiente, promover la eficacia funcional, al mismo
tiempo que mantiene o mejora el bienestar humano.

79



2.14.1. Disefio de la estacion de trabajo

El disefio de las estaciones de trabajo debe de realizarse y tomar en cuenta aspectos
importantes como entorno en el que se realizara las operaciones de produccién, los
materiales a utilizar, asi como las diferentes herramientas que utilizara el trabajador se
debe tomar en cuenta que se ajusten tanto a las necesidades de la operacion como del

trabajador para que pueda tener comodidad en el area donde realizara sus operaciones.
2.14.2. Principios del disefio de trabajo

2.14.2.1. Lugar de trabajo

2.14.2.2. Determinar la altura de la superficie de trabajo segun la altura del codo

“La altura de la superficie de trabajo (con el trabajador ya sea sentado o parado) debe
determinarse mediante una postura de trabajo comoda para el operario” (Niebel y otro,
2004, p. 187).

2.14.2.3. Ajustar la altura de la superficie de trabajo segun la tarea que se realiza

“Para ensamble pesado con levantamiento de partes pesadas, es mas ventajoso bajar la
superficie de trabajo hasta 8 pulgadas (20 cm), para aprovechar los musculos mas
fuertes del tronco” (Niebel y otro, 2004, p. 187).

“Para un ensamble fino que incluye detalles visuales pequefios, es mas ventajoso
elevar la superficie de trabajo 8 pulg (20 cm), para acercar los detalles a la linea de
vision optica de 15° (Niebel y otro, 2004, p. 187).

2.14.2.4. Proporcionar una silla comoda para el operario sentado
Segun Niebel y otro (2004, p. 188) indican:

La postura sentada es importante desde el punto de vista de reducir tanto el
estrés sobre los pies como el gasto global de energia. Debido a que la
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comodidad es una respuesta individual, es bastante dificil definir principios
estrictos para sentarse bien.

2.14.2.5. Proporcionar ajuste en el asiento

“Otra consideracion es reducir la presion sobre los discos, que pueden aumentar de
manera significativa al doblar el tronco hacia adelante. Si se inclina el respaldo se
obtiene un efecto importante en la reduccion de presion en los discos” (Niebel y otro,
2004, p. 190).

2.14.2.6. Alentar la flexibilidad en la postura

Segun Niebel y otro (2004, p. 192) indican:

La altura de la estacion de trabajo debe ajustarse de manera que sea posible
trabajar en forma eficiente ya sea de pie o sentado. El cuerpo humano no esta
disefiado para estar sentado durante periodos prolongados. Los discos entre las
vértebras no tienen irrigacion de sangre por si solos, dependen de los cambios
de presion que resultan del movimiento para recibir nutrientes y eliminar
desperdicios.

2.14.2.7. Proporcionar tapetes antifatiga para operarios que trabajan de pie
Segun Niebel y otro (2004, p. 192) indican:

Es cansado estar de pie por periodos prolongados en un piso de cemento. Deben
proporcionarse a los operarios tapetes elasticos antifatiga que permiten
pequefias contracciones de los masculos de las piernas, lo que fuerza a la sangre
a moverse y evitar que se acumule en las extremidades inferiores.

2.14.2.8. Localizar todas las herramientas y materiales dentro del area normal de

trabajo

Antes de iniciar las operaciones se debe contar con el equipo o herramienta que se
utilizara dentro del proceso, si se retne todo lo necesario antes de iniciar los resultados
de las operaciones seran Optimos, mientras que si no se reinen y existen distancias
lejanas se tendra que realizar un mayor esfuerzo que cause fatigas en el operador y

retrasos en las operaciones del proceso.
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2.14.3. Maquinas y equipo
2.14.3.1. Usar dispositivos en lugar de sostener con la mano

Se pueden utilizar equipos para sostener el trabajo que se realiza, el utilizar estos
dispositivos puede mejorar la capacidad de poder utilizar ambas manos, mientras que
si utilizamos las manos para sostener esto minimiza la agilizacion de las operaciones,
los dispositivos nos dan la ventaja de ahorrarnos ciertos periodos de tiempos y que los

procesos se realicen de forma mas exacta.
2.14.4. Herramientas

2.14.4.1. Disefiar herramientas para usar con cualquier mano y por la mayoria

de los individuos

Una parte muy importante del disefio de herramientas es que debemos adecuarlas a las
necesidades de los operadores y la comodidad dentro de los procesos, estas
herramientas deberian adecuarse a ambas manos y poder realizar sus labores sin
dificultad de uso, lamentablemente esto no sucede, ya que las herramientas que existen
son para uso de mano derecha o de izquierda y esto puede causar que el operador tenga

retrasos debido a su mal disefio de la misma.
2.14.4.2. Uso razonable de guantes

“Con frecuencia los guantes se usan con las herramientas manuales por seguridad y
comodidad. Los guantes de seguridad rara vez son gruesos, pero los que se usan en
climas frios pueden ser pesados e interferir con la habilidad de agarrar” (Niebel y otro,
2004, p. 222).

Es importante el uso de guantes durante las actividades laborales, ya que los guantes
sirven para proteger las manos de cortaduras, quemaduras, quimicos, raspaduras, u

otros dafios que puedan causar los materiales que se manipulan durante las diversas
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operaciones, es muy importante recalcar que se debe de utilizar para la seguridad del
personal, ademas de tomar en cuenta que para cada actividad que se realiza se debe
utilizar el tipo de guantes adecuados para no perjudicar la actividad y producir retrasos

en la produccién.
2.15. Disefio del entorno de trabajo

Algo importante que se debe de tomar en cuenta es el disefio del entorno de trabajo, el
cual debe de contar con las condiciones adecuadas para que el operador pueda realizar
sus labores y sentirse bien al momento de realizarlas, algunos de los puntos que se
deben de tomar en cuenta son la limpieza la cual debe de mantenerse en las diferentes
areas de trabajo dia con dia ya que es importante la salud de los colaboradores,
mantener la higiene de las diferentes areas, otro de los puntos importantes son el agua
potable con la que deben de contar los colaboradores al ser de una fuente segura, otro
seria el orden, ya que las areas de trabajo deben de mantenerse despejadas, si se
mantienen objetos que no estan involucrados con los procesos de trabajo esto generara
perdidas de tiempos por lo tanto elevaria los costos de produccion, la iluminacion es
otro factor importante que se debe tomar en cuenta ya que si la iluminacién no es la
adecuada se pueden producir accidentes, desperdicio de materia prima, cansancio en
los colaboradores, entre otras, se debe de crear una zona de confort para los
trabajadores, esto quiere decir que otro punto importante es tomar en cuenta la
ventilacion y calefaccion, en temporada de verano se debe de contar con la ventilacion
o refrigeracidn adecuada, algunas empresas cuentan con estos recursos ya que son de
beneficio para sus procesos y a su vez para los operadores, se debe mencionar que en
temporada fria es importante contar con una calefaccion ideal ya que las temperaturas
bajas podrian afectar a los trabajadores y a su vez a los procesos de produccion,
estudios que se han realizado toman en cuenta el acondicionamiento croméatico como
otro punto ya que depende del color que se encuentre pintada las instalaciones o areas

de trabajo esto puede ser de gran beneficio o perjudicial para los procesos que se
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realizan, también puede mejorar la iluminacién natural o artificial que dentro de las
instalaciones se encuentran, por ejemplo el color amarillo produce mayor actividad y
eficiencia, el color verde disminuye la actividad, pero aumenta la eficiencia, mientras
que el color azul produce sensacion de frio y disminuye la actividad, €l color violeta
produce apatia y disminuye la actividad, el color anaranjado eleva la actividad, pero
da sensacion de calor y por dltimo el color rojo altera los nervios de los operarios y
provoca rencillas entre ellos. Otro de los puntos importantes es el ruido y las
vibraciones que tienden a ser tediosas, en los diversos procesos existe maquinaria que
suelen hacer ruidos o a vibrar esto provoca que el trabajador se desespere y que
disminuya su eficiencia dentro de los procesos o procedimientos, este tipo de
situaciones deben de ser eliminadas o minorizadas para que los operarios puedan
realizar sus labores de forma mas eficiente. Algunas empresas hoy en dia suelen
colocar musica ambiental la cual da la sensacion de alivio frente a las diversas jornadas

de trabajo o frente a los trabajos pesados que puedan realizarse.
Segun Garcia (2005, p. 23) indica:

Las malas condiciones de trabajo figuran entre las principales causas
productoras de tiempo improductivo por deficiencias de direccion. No solo se
pierde tiempo sino que se origina una proporcion excesiva del trabajo
defectuoso, con desperdicio de material y perdida de produccidn consiguientes.

“Lo primero que hay que hacer si se trata de mejorar los métodos de trabajo en una
industria, es crear condiciones laborales que permitan a los obreros ejecutar sus tareas

sin fatiga innecesaria” (Garcia, 2005, p. 23).
2.16. Legislacion nacional

En el acuerdo gubernativo 33-2016 se realizan reformas al reglamento de seguridad
industrial con la finalidad de mejorar entornos en cuanto al tema de seguridad y salud

ocupacional, estas reglas deberan ser ejecutadas al momento de realizar diferentes
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tipos de trabajo y evaluar las condiciones a las cuales estén expuestos los trabajadores,

se debe tomar en cuenta varios puntos de dicho reglamento.

Tabla 9
Entidades privadas y del estado
Abreviaturas Definiciones
CONASSO Consejo Nacional de Salud, Higiene y Seguridad Ocupacional.
SSO Salud y Seguridad Ocupacional.
MINTRAB Ministerio de Trabajo y Prevencion Social
IGSS Instituto Guatemalteco de Seguridad Social
MINSALUD Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social.

Lugar de trabajo | Areas, centros, locales, edificios, instalaciones edificadas o no,
donde las personas permanecen o deben acceder para realizar

su trabajo.

Patrono Toda persona individual o juridica que utiliza los servicios de
uno o mas trabajadores.

Trabajador Toda persona individual que presta a un patrono sus servicios

materiales, intelectuales o de ambos géneros.
Monitor de Salud | Persona encargada de la gestion de prevencion de riesgos

y Seguridad laborales en los lugares de trabajo.
Ocupacional

VIH/SIDA Virus de la inmunodeficiencia Humana
Actividad de alta

peligrosidad

Fuente: (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 4

Todo patrono 0 su representante, intermediario, proveedor, contratista o
subcontratista, y empresas terceras estan obligados a adoptar y poner en practica en
los lugares de trabajo, las medidas de SSO para proteger la vida, la salud y la

integridad de sus trabajadores (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Es importante que se tenga claro que es necesario poner en practica las medidas de
Seguridad Industrial e Higiene Ocupacional durante los procesos de trabajo que

realicen los colaboradores, ya que los patronos o sus representantes, tienen como
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obligacion resguardar la integridad, la salud y la vida de sus colaboradores, durante
las diversas operaciones y procesos que realicen los mismos, se les debe de proveer
el EPP necesario el cual debera estar certificado por normas internacionales, al
trabajador se le debe de capacitar en cuanto a lo que es correcto o no al momento de
realizar sus labores en especial con maquinaria que este en movimiento y que no
cuente con sus guardas o cobertores correspondientes ya que realizar alguna

manipulacion asi podria ser peligroso e incluso convertirse en tragedia.

Todo patrono tiene como obligacion capacitar al personal en materia de Seguridad e
higiene Ocupacional para que estos puedan ampliar mas su conocimiento sobre estos
temas y tener mucho cuidado al momento de realizar sus labores, es importante que
dentro de la empresa se mantenga en buen estado la maquinaria utilizada por los
operadores para evitar futuras lesiones, en todas las areas de trabajo se debera
mantener sefializaciones, las cuales pueden indicarnos si existen superficies calientes,
si son espacios confinados, si existe algun tipo de gas venenoso, o no hay salida, o
bien un puntos de reunion entre otros, estas sefializaciones deberan estar visibles al
trabajador, otro de los puntos importantes es que la empresa esta encargada de
proporcionar todos los materiales, herramientas y vestuario que sean necesarias para

que el trabajador pueda realizar sus labores.
Articulo 6
Se prohibe a los patronos:

a) Poner o mantener en funcionamiento maquinaria 0 equipo que no esté
debidamente protegida en los puntos de transmision de energia, en las partes

moviles y en los puntos de operacion.

e) Permitir la entrada a los lugares de trabajo a personas en estado etilico o bajo

influencia de algun narcético o estupefaciente (Acuerdo Gubernativo 33-2016).
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Articulo 7

En los trabajos que se realizan en establecimientos comerciales, industriales y
agricolas, en los que se usan materiales asfixiantes, toxicas, infectantes, o
especificamente nocivos para la salud, el empleador queda obligado a advertir al
trabajador el dafio a la salud humana y al ambiente que pueden causar trabajar con

productos quimicos y desechos peligrosos (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Queda totalmente prohibido para los trabajadores realizar actos que puedan poner en
riesgo su vida y la de sus comparfieros durante las operaciones de trabajo, también que
dafien las guardas o cobertores de la maquinaria que se utilizan para sus procesos, o
bien gue los quiten sin las debidas precauciones, otra de las prohibiciones es que los
colaboradores por ninglin motivo deberan dafiar o destruir su equipo de proteccion
personal EPP ni negarse a utilizarlo, tienen totalmente prohibido remover una sefial
de advertencia que pueda perjudicar la vida de los mismos o de sus compafieros,
también se debe de evitar todo tipo de broma que puedan ocasionar lesiones corporales
0 que pongan en peligro su vida o la de sus compafieros, también es importante que
no se realicen trabajos de lubricacion, reparacion o limpieza durante la operacién de
la maguinaria a menos que sea absolutamente necesario y con la debida autorizacion

del supervisor y las recomendaciones necesarias de precaucion.

En el presente reglamento hace ver que es de mucha importancia la iluminacion tanto
natural como artificial en las &reas de trabajo, se debe conservar asi el bienestar de los
colaboradores, es necesario que dentro de las instalaciones se cuente con iluminacion
natural y que esta pueda ayudar en las labores de los trabajadores, a su vez las
empresas deben de contar con iluminacion artificial la cual sera de mucha ayuda al

momento que la luz natural no sea suficiente en las areas de trabajo.
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Articulo 24

Los corredores, galerias y pasillos principales deben tener un ancho minimo de un
metro con veinte centimetros (1.20mts.) y los secundarios de un metro (1mt.) que
permitird la circulacion libre de las personas y las necesidades propias de trabajo. Es
obligatorio tener los mismos, libres obstaculos y no deben de ser usados para el
almacenamiento temporal o improvisado, en especial si se usan como accesos para las

salidas de emergencia (Acuerdo Gubernativo 33-2016).
Articulo 25

La separacion entre maquinas y equipos de trabajo, deben ser para que los trabajadores
ejecuten su labor comodamente y sin riesgo. Nunca sera menos de noventa
centimetros (90cms.), se exceptia si en el proceso de produccion se requiera que las
mismas estén en linea, contandose esta distancia a partir del punto mas saliente o
relevante del recorrido de las piezas moviles de cada maquina. Si existen maquinas o
equipos con piezas méviles que invadan en su desplazamiento una zona de espacio
libre, la circulacion del personal quedaréa sefializada con franjas pintadas en el suelo,
de color amarillo de diez centimetros (10cms.) de ancho que delimiten el lugar por
donde deba transitarse (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 26

Alrededor de los hornos, calderas o cualquier maquina o aparato que sea foco de
radiante de calor, se debe dejar un espacio libre, no menor de un metro con cincuenta
centimetros (1.50mts.) si el proceso de produccién lo permite. El suelo y paredes
dentro de dicha area deben ser de material incombustible (Acuerdo Gubernativo 33-
2016).
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Articulo 80

El puesto de trabajo debe tener la dimension minima establecida en el presente
reglamento y estar acondicionado de tal manera que haya espacio suficiente para
permitir los cambios de postura y movimientos de trabajo. Sin perjuicio a lo expuesto,
para tal acondicionamiento debe tomarse en consideracion los criterios de las normas
técnicas (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 90

En la manipulacion manual de cargas, no debe excederse los limites maximos sobre

pesos descritos a continuacion (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Tabla 10
Manipulacion manual de cargas
e Varones de 16 a menos de 18 afios 15 Kilogramos
e Varones de 18 a 21 afios 20 Kilogramos
e Mujeres de 16 a menos de 18 afos 10 Kilogramos
e Mujeres de 18 a 21 afios 15 Kilogramos
e Varones adultos 55 kilogramos

Fuente: (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 96

La altura maxima para almacenamiento en forma manual no debe superar a un metro
con setenta y cinco centimetros (1.75mts.) o la medida de la estatura de los
trabajadores que realicen tal operacion. Si la altura para el almacenamiento manual es
superior a este nivel, debe proporcionarle al trabajador algiin medio fijo o mévil que
le permita llegar hasta la altura deseada, sin sobrepasar el limite mencionado (Acuerdo
Gubernativo 33-2016).
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Tabla 11
Niveles de iluminacion

Zona de trabajo Exigencia Nivel minimo de luces
Visual en las areas de trabajo
Fabricas
Areas de transito y pasillo Baja 100-150
Tanques y bombas Baja 100-150
Bafos Baja 100-150
Escaleras y Pasamanos Media 150-200
Sala de Calderas y Cuartos de Control Media 150-200
Bandas Transportadoras Media 150-200
Bodegas de Almacenaje y centros de Alta 200-500
distribucion
Bancos de trabajo y Lineas de Alta 200-500
Produccion
Empaque de Productos Alta 200-500
Areas de Carga Alta 200-500
Control de Calidad Alta 500-1000
Laboratorios Alta 500-1000
Oficinas
Escaleras y pasillos Baja 100-150
Barios Baja 100-150
Recepcion y Sala de Reuniones Media 200-500
Bodega de Materiales Media 200-500
Trabajo de Oficinistas Alta 500-1000
Redaccion Alta 1500-2000
Archivo Alta 1500-2000
Bodegas y Talles
Barfos Baja 100-150
Bodegas de Almacenaje y Centros de Alta 200-500
Distribucion
Trabajo, Inspeccién y seleccion de Alta 1500-2000
producto
Trabajo mecanico o manual Alta 1500-2000

Fuente: (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 177

El trabajador que inicie labores en ambientes calurosos debe someterse a un periodo

de aclimatacion de una semana, e iniciar con un cincuenta por ciento (50%) de la
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exposicion total el primer dia seguido por un aumento del diez (10%) por ciento diario
hasta llegar a completar el cien (100%) por ciento de la exposicion. En caso de
trabajadores ya aclimatados pero que han tenido periodos de diez (10) o més
consecutivos de no exposicion a altas temperaturas; sera necesario someterlos de
nuevo a procesos de aclimatacion, en al menos cuatro (4) dias, iniciandose con
cincuenta por ciento (50%) de la exposicion y luego incrementar un veinte por ciento
(20%) y asi sucesivamente hasta completar el cien por ciento (100%) de la exposicion
total (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 178

En todo lugar de trabajo que por naturaleza del proceso sea considerado como,
caliente o extremadamente caliente, su jornada deberé concluir quince (15) minutos
antes de lo normal. Para lo cual, debe existir cuartos de descanso con temperatura
regulada, donde el trabajador se recupere y restablezca su equilibrio térmico natural,
si perjudicar su salud, ademas de un estricto control de hidratacion (Acuerdo
Gubernativo 33-2016).

Articulo 182

Se consideran lugares de trabajo ruidosos aquellos que empleen para el desarrollo de
su actividad, fuentes generadoras de ruidos, ya sean continuos cuyos nhiveles de
presidn sonora sean superiores a los ochenta y cinco decibeles (85dB) (A) o de pico
superiores a los noventa decibeles (90dB) ciento cuarenta dB (C) (Acuerdo
Gubernativo 33-2016).

Articulo 189

En los lugares de trabajo cuyo nivel de presion sonora sea superior a los ochenta y
cinco decibeles (85dB) (A) para ruido continuo, para ruidos intermitentes o de

impacto; las jornadas de trabajo se ajustaran a las disposiciones siguientes:
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Tabla 12
Exposicion al ruido

NPSeq Tiempo de exposicion por dia
(dB (A) lento) Horas Minutos Segundos

85 8,00

86 6,35

87 5,04

88 4,00

89 3,17

90 2,52

91 2,00

92 1,59

93 1,26

94 1,00

95 47,40

96 37,80

97 30,00

98 23,80

99 18,90

100 15,00

101 11,90

102 09,40

103 07,50

104 05,90

105 04,70

106 03,75

107 02,97

108 02,36

109 01,88

110 01,49

111 01,18

112 56,40
113 44,64
114 35,43
115 29,12
118 14,06
121 07,03
124 03,52
127 01,76
130 00.88
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133 00.44
136 00.22
139 00.11
140 00.05

Fuente: (Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 235

Si existe riesgo de caida o proyeccion violenta de objetos sobre la cabeza, es
obligatorio el uso de cascos protectores debidamente garantizados, con las

caracteristicas siguientes:

a) Clase G: para impactos, lluvia, fuego, sustancias quimicas y proteccion eléctrica

no mayor de dos mil doscientos (2,200) voltios.

b) Clase E: con idénticas caracteristicas a los cascos clase G, pero con proteccion
eléctrica no menor de veinte mil (20,000) voltios.

c) Clase C: con idénticas caracteristicas a los cascos clase G, pero no deben ser
utilizados cerca de cables eléctricos o donde existan sustancias corrosivas
(Acuerdo Gubernativo 33-2016).

Articulo 243

La proteccion de la vista se debe realizar mediante el empleo de gafas, lentes de

seguridad, pantallas transparentes o viseras (Acuerdo Gubernativo 33-2016).
Articulo 244

Si el nivel del ruido en un puesto de trabajo sobrepase los ochenta y cinco decibeles
(85dB) (A), es obligatorio el uso de proteccion auditivo, la cual debe ser
proporcionada por el patrono de forma gratuita, ademas de corregir la fuente del ruido

para evitar dafos a la salud (Acuerdo Gubernativo 33-2016).
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Articulo 260

Los protectores respiratorios deben cumplir con las normas de seguridad
correspondiente para una mejor proteccion del trabajador (Acuerdo Gubernativo 33-
2016).

Articulo 302

Todo patrono que cuente con menos de diez (10) trabajadores debe disponer de un
plan de prevencion de riesgos laborales autorizado por el Departamento de Salud y
Seguridad Ocupacional del Ministerio de Trabajo y Prevencion Social o la Seccién de
Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social y de un monitor
de salud y seguridad ocupacional, el monitor debe estar capacitado por el Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social o el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social, en primeros auxilios y uso del botiquin portatil y accesible, de conformidad

con la normativa vigente, establecida por este reglamento.

Todo patrono que cuente con diez (10) trabajadores en adelante, debe contar con un
comité bipartito de SSO, segun lo preceptuado en el articulo nimero diez (10) de este
reglamento, ademas, disponer de un plan de salud y seguridad ocupacional, firmado
por un meédico registrado en el Departamento de Salud y Seguridad Ocupacional del

Ministerio de Trabajo y Prevencion Social.
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Tabla 13
Monitor de SSO

Perfil de los monitores de salud y seguridad ocupacional

NUmero de trabajadores
en el lugar de trabajo.

Perfil del Monitor de SSO

Monitores por jornada de
trabajo

Trabajador capacitado por
el Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social o el

Una persona por jornada

Menos de 10 Ministerio de  Salud de trabajo
Publica 'y  Asistencia '
Social, en  primeros
auxilios y uso del botiquin.
Auxiliar de enfermeria Una persona por jornada
De 10 a 100 capacitado en prevencion de trabaio
de riesgos laborales. 10-
Enfermero profesional Una persona por jornada
De 101 a 500 capacitado en prevencion de trabajo
de riesgos laborales. '
Medico Colegiado Activo Una persona por jormada
Mas de 500 capacitado en prevencion

de riesgos laborales.

de trabajo.

Fuente: (Acuerdo Gubernativo 33-2016).
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I11. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

El presente capitulo contiene los datos obtenidos como resultados en el estudio de
campo, a través de la metodologia utilizada en referencia al conocimiento sobre la
situacion que la empresa presenta. Se consider6 importante realizar un censo a través
de dos cuestionarios aplicados a los empleados involucrados en el proceso de

elaboracion de anzuelos durante los Gltimos 5 semestres.

Por medio de la realizacion de un censo, en un cuestionario con las preguntas del 01
al No. 05 para la variable “Y” para comprobar el efecto, aplicado a Gerente de Planta,
Personal Administrativo quienes tiene conocimiento de informacion financiera de la
empresa quienes estan involucrados directamente en el proceso administrativo que

produce las pérdidas financieras.

Ademaés, censo aplicado en un cuestionario con la pregunta 06 al Gerente General y
personal administrativo quienes poseen una visualizaciobn o panorama y el
conocimiento de informacion general de la empresa para que comprueben la causa
principal o variable independiente “X”, que tienen relacion con las deficiencias en los

procesos de elaboracion de anzuelos.

Los resultados de dicho censo fueron tabulados y presentados en cuadros del No. 01
al No. 05 para la variable “Y”, en cuadro No.06 para la variable “X”. En gréficas del

No.01 al No. 05 para la variable “Y” y en grafica No. 06 para la variable “X”.
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Cuadros y graficas para la comprobacion del efecto o variable dependiente (y)
Cuadro 1

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco

semestres.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 40
No 6 60
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Grafica l

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres.

-

W Si

60% | No

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Anélisis:

Se puede apreciar en el cuadro y grafica anterior, que el 60% de los encuestados, consideran
que no existen pérdidas financieras en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los tltimos
cinco semestres. A diferencia de menos del 40% consideran que si existen pérdidas

financieras. Con esto se comprueba la variable dependiente.
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Cuadro 2

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco
semestres, se deben a la falta de buenos procedimientos para la elaboracion de anzuelos.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 3 30
No 7 70
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Graéfica 2
Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se deben a la falta de buenos procedimientos para la elaboracion de anzuelos.

uSi

No

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Anadlisis:
Se aprecia que el 70% de los encuestados, consideran que las pérdidas financieras en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco semestres, no se deben a la falta de
buenos procedimientos para la elaboracion de anzuelos. A diferencia de menos del 30% si
considera que es por la falta de buenos procedimientos. Con esto se comprueba la variable

dependiente.
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Cuadro 3

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se deben a la falta de control en las lineas de produccién.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 50
No 5 50
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Grafica 3

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se deben a la falta de control en las lineas de produccion

M Si

No

|

Fuente: Investigacidn propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Andlisis:

El 50% de los encuestados, consideran que las pérdidas financieras en empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco semestres, no se deben a la falta de control en las
lineas de produccién. A diferencia del otro 50% consideran que es por falta de control en las

lineas de produccidn.
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Cuadro 4

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se deben a la falta de una mejor distribucion del personal.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 40
No 6 60
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Gréfica 4
Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se deben a la falta de una mejor distribucion del personal.

40%

uSi

No

Fuente: Investigacidn propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Anélisis:

Se puede apreciar que el 60% de los encuestados, consideran que las pérdidas financieras en
empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Ultimos cinco semestres son a causa de una
mala distribucion del personal. A diferencia de menos del 40% consideran que si se deben a

la mala distribucion del personal. Con esto se comprueba la variable dependiente.
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Cuadro 5

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se debe a mal uso de los equipos.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 2 20
No 8 80
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Grafica

Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres, se debe a mal uso de los equipos.

uSi

No

80%

Fuente: Investigacidon propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Analisis:

El 80% de los encuestados, consideran que las pérdidas financieras en empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco semestres, no se deben al mal uso de los equipos.
A diferencia, menos del 20% consideran que es por el mal uso. Con esto se comprueba la

variable dependiente.
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Cuadros y gréficas para la comprobacion de la causa o variable independiente

(x)
Cuadro 6

Falta de Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la elaboracién de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 10 100
No 0 0
Total 10 100

Fuente: Investigacion propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Grafica 6

Falta de Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la elaboracién de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

100%

Fuente: Investigacidn propia, dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, Amatitlan, Guatemala 2019.

Anélisis:

Segun el cuadro y la grafica anterior, la totalidad de los censados consideran que falta una
propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de produccién en
la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala. Con esto se

comprueba la variable independiente.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
La metodologia utilizada en este estudio, a traves de los distintos métodos y técnicas
aplicadas permitio evaluar y analizar la informacion recopilada en las distintas
herramientas o instrumentos de investigacion empleados en el trabajo de campo, con
ello se logré unificar criterios para formular las conclusiones y recomendaciones y asi
poder comprobar o rechazar la hip6tesis planteada y logro de objetivos.

Las conclusiones y recomendaciones se exponen a continuacion:

1V. 1. Conclusiones

1. Se comprobd la hipotesis. “Las pérdidas financieras en Empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco semestres, por deficiencias en los
procesos, se deben a la falta de una propuesta de estudio de tiempos para mejorar las

lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos™.

2. No existe una propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala.

3. Existen deficiencias en los procesos de elaboracion de anzuelos en Empresa
Prounsa, Amatitlan Guatemala.

4. Se carece de buenos procedimientos y un control adecuado en las lineas de

produccién.

5. Existen estaciones de trabajo mal disefiadas y falta de capacitacion al personal para

el cumplimiento de los procesos.
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1VV. 2. Recomendaciones

1. Implementar la propuesta de la investigacion, “Propuesta de estudio de tiempos
para mejorar la productividad en las lineas de produccién en la elaboracion de

anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala”.

2. Operativizar la propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en
las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa,

Amatitlan, Guatemala.

3. Incrementar la eficiencia en los procesos de elaboracion de anzuelos en Empresa

Prounsa, Amatitlan Guatemala.
4. Mejorar los procedimientos y tener un control adecuado en las lineas de produccién.

5. Redisefiar las estaciones de trabajo y realizar un plan de capacitacion constante al

personal para el cumplimiento de los procesos.
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Anexo 1. Arbol De Problemas, hipétesis y arbol de objetivos
1.1. Arbol de Problemas

De acuerdo con la investigacion realizada en Empresa Prounsa, y con la aplicacion
del método cientifico y del marco lo6gico fue posible identificar el siguiente problema
central, asi como la causa y efecto general:

Pérdidas financieras en Empresa
Efecto (variable dependiente o “Y”) || Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los
> ultimos cinco semestres.

Deficiencias en los procesos en la
elaboracion de anzuelos en Empresa

Problema central Prounsa, Amatitlan Guatemala.

v

Falta de Propuesta de estudio de tiempos
para mejorar la productividad en las
(Variable independiente o “X”) lineas de produccion en la elaboracion de

> anzuelos, en empresa  Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.

Causa principal

Hipotesis: “Las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en
los ultimos cinco semestres, por deficiencias en los procesos, se deben a la falta de
una propuesta de estudio de tiempos para mejorar las lineas de produccién en la
elaboracion de anzuelos™.

¢Es la falta de una propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en
las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos y las deficiencias, las causas
de las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos
cinco semestres?



1.2. Arbol De Objetivos

Fin u objetivo general

Objetivo especifico

v

Reducir las pérdidas financieras en
Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.

Medio de solucion

v

Lograr la eficiencia en los procesos en
la elaboracion de anzuelos en Empresa
Prounsa, Amatitlan Guatemala.

v

Propuesta de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en las lineas
de producciéon en la elaboracién de
anzuelos, en empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.




Anexo 2. Diagrama del medio de solucion de la problematica

Obijetivo especifico:

Lograr la eficiencia en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala.

Resultado 1.

Se cuenta con
una Unidad
Ejecutora

Resultado 2.

Se definen politicas para la
Propuesta de estudio de
tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de
produccion en la elaboracion
de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.

Resultado 3.

Se cuenta con una Propuesta
de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en
las lineas de produccion en
la elaboracion de anzuelos,
en  empresa  Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.




Anexo 3. Boleta de investigacion para comprobacion del efecto general
Universidad Rural de Guatemala

Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable dependiente: Pérdidas
financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos cinco
semestres.

Esta boleta esta dirigida a gerente de planta, personal administrativo.

Instrucciones: A continuacion, se les presentan varias preguntas a los que les deben
responder y marcar con una “x” la respuesta que considere correcta.

1. ;Considera que existen pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala, en los ultimos cinco semestres?

Si No ¢Por qué?

2. ;Cree que las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en
los Gltimos cinco semestres, se deben a la falta de buenos procedimientos para la

elaboracion de anzuelos?

Si No ¢Por qué?

3. ¢Considera que las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos cinco semestres, se deben a la falta de control en las

lineas de produccién?

Si No ¢Por qué?




4. ;Cree que las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en
los Gltimos cinco semestres, se deben a la falta de una mejor distribucion del

personal?

Si No ¢Por que?

5. ¢Considera que las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala, en los altimos cinco semestres, se debe a mal uso de los equipos?

Si No ¢Porqué?

Observaciones:
Lugar y fecha:




Anexo 4. Boleta de investigacion para comprobacion de la causa principal

Universidad Rural de Guatemala
Boleta de Investigacion
Variable independiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable independiente: Falta de
Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Esta boleta de censo, esta dirigida a Gerente de planta, personal administrativo.

Instrucciones: A continuacion, se les presentan una pregunta a lo que deben responder

(Y3}

y marcar con una “x” la respuesta que considere correcta.
1. ¢Considera que falta una propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en

empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala?

Si No ¢Por qué?

Observaciones:
Lugar y fecha:




Anexo 5. Boleta de diagndstico de la problematica

Universidad Rural de Guatemala
Boleta de Investigacion
Problema central

Obijetivo: Esta boleta tiene por objeto elaborar el diagnodstico del problema central
siguiente: Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa
Prounsa, Amatitlan Guatemala.

Esta boleta esta dirigida a Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de
areas, personal de labores varias, mediante una muestra calculada al 95% de nivel de
confianza y el 5% de error de muestreo con el método aleatorio simple cualitativo de
poblacién finita.

Instrucciones: A continuacién, se les presentan varias preguntas a lo que deben
responder y marcar con una “x” la respuesta que considere correcta.

1. ¢Considera que hay deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala?

Si No ¢Por qué?

2. ;Cree que las deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, producen retrasos en el area productiva?

Si No ¢Por qué?

3. ¢Considera que las deficiencias en los procesos en la elaboracién de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, pueden producir paros inesperados
durante la produccién?

Si No ¢Por qué?

4. ;Cree que las deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, se deben a la falta de capacitacion del
personal?

Si No ¢Por qué?




5. ¢Considera que las deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, se debe al mal disefio de las estaciones

de trabajo?

Si No ¢Por que?

Observaciones:
Lugar y fecha:




Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre el célculo de la muestra

Previo a desarrollar el estudio de campo se considero la poblacion directamente con
cada una de las variables de la investigacion, por lo que se defini6 el volumen de la
muestra del estudio en Empresa Prounsa. A continuacion, se desarrolla el anexo del
calculo de la muestra al 95 % del nivel de confianza y al 5 % de error de muestreo por
el método aleatorio de poblacion finita cualitativa, que fue dirigida a los trabajadores
de la Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala. El nivel de confianza considerado (2)
segun la curva de Lorenz corresponde al valor de 1.645. Se aclara que se utiliz6 el 50

€C_ 9%

% del valor “p”, debido a que no se contaban con investigaciones previas, el calculo

realizado es para la comprobacion del problema. La poblacion actual dentro de la
empresa es de 190

_ NZ?pq
"~ Nd*+Z%pq

N=Poblacion

Z=valor Z en la tabla

P=% de éxito (50%)

=% de fracaso (50%)

d=error de muestreo (5%)

Z=valor de la tabla del nivel de confianza

N= 190
L= 1.645
VAES 2.706025
p= 0.5
q= 0.5
d = 0.05
d:= 0.0025
NZpg= 128.5361875
Nd?= 0475
Zpq= 0.67650625
Nd*+ Zpg= 1.15150625
n= 111.6243941

El tamafio de la muestra que representara a toda la poblacion de la Empresa Prounsa
es de 112 personas.



Para la comprobacion del efecto general se encuestaron 10 personas del area
administrativa, de igual forma para la comprobacién de la variable independiente
fueron encuestadas 10 personas del personal administrativo, mientras que para el
diagndstico de la problematica se realiz6 muestra por medio del método cuantitativo
de poblacion finita siendo estas 190 personas dentro de la empresa de las cuales la

muestra fue de 112 personas.
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Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del coeficiente de
correlacion

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento grafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacion es igual a
1, lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la ecuacion

de la linea recta; cuya formula simplifica es la siguiente: y = a + bx.

Los datos utilizados en las variables X y Y, representan la condicién actual e historica
del efecto.

ANO X (afios) Yﬁj;:i :ldgé XY X Y
ler Semestre 2017 1 15250 15250.00 1 232562500.00
2do Semestre 2017 2 17500 35000.00 4 306250000.00
ler Semestre 2018 3 19750 59250.00 9 390062500.00
2do Semestre 2018 4 21250 85000.00 16 45156250000
ler Semestre 2019 5 23700 118500.00 25 56169000000
Totales 15 97450 313000.00 55 1942127500.00
= 5
XX= 15
RY= 313000
2= 33
Y= 1942127500.00 FORMULA:
TY= 97450 i
nYXY= 1565000 . RYLXY-TXTY
TXAYY= 1461750
NUMERADOR= 103250 \/ Ny X2-(FX)P*nTY?)-(TY)?
Y Xo= 275
Xr= 225
ny Y= 9710637500.00
Y= 9496502500.00
) X:-OX)y= 50
Ay Y2(TY)= 214135000
@ -0 X)) (Y Y 10706750000 00
Denominador: 103473 4265
= 0.997840735

Anadlisis: El resultado del calculo de correlacion dio un valor 1; y por estar dentro del
rango > 0.80 y < 1, se pudo verificar la relacion que existe entre las dos variables y su
comportamiento lineal.
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Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccion

Para proyectar el impacto que genera la problematica estudiada, se procedio a utilizar

la proyeccion lineal del fendmeno estudiado.

Previo a ello se procedi6 determinar el comportamiento de la variable tiempo respecto
a casos sujetos de estudio en el tiempo con forme a una serie historica dada, la que se
encuentra dentro de los pardmetros aceptables para considerarse como un

comportamiento lineal, que se resume con la ecuacion siguiente y = a + bx

Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos
variables el coeficiente de correlacion debe oscilar de > 0.80 y < 1; cuyo célculo es

parte integrante de este documento

A continuacion se presenta los calculos y tabla de anélisis de varianza para proyectar

los datos correspondientes. Proyeccion lineal Y= a+ bx

y=a+bx
ARO X (afios) Yﬁf;e;zi :rﬂdgfs XY X2 v?
ler Semestre 2017 1 15250 15250 1 232562500.00
2do Semestre 2017 1 17500 35000 4 306250000.00
ler Semestre 2018 3 19750 59250 9 390062500.00
2do Semestre 2018 4 21250 85000 16 45156250000
ler Semestre 2019 5 23700 118500 25 56169000000
Totales 15 97450 313000 55 1942127500.00
n= 5 FORMULAS:
YX= 15
YXY= 313000 nyYXY-¥X*3Y
TX= 35 b =
YY= 1942127500.00 nyxX-(rx)?
3¥= 97450
nyAY= 1565000
YH*Y Y= 1461750
NUMERADOR de b 103250 Yy - b¥x
Denominador de b: a=
ny X= 275 n
3 X)= 225
nyX? - QXy= 50
b= 2065
Numerador de a-
3¥= 97450
b*yX= 30975
Numerador de a 66475
a= 13295

12




Ecuacion de la recta y=a + (bx)

ECUACION DE LA RECTA Y=a+(b*x)

Y= a + b X
Y= 13295 + 2065 X
Y= 13295 + 2065 10
Y= 33945
Adio Y (Efecto) Perdidas financieras
en Q. proyectados

2do Semestre 2019 23683

ler Semestre 2020 27730

2do Semestre 2020 20813

ler Semestre 2021 31880

2do Semestre 2021 33045
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Cuadro 1
Analisis comparativo con y sin proyecto

: . Perdidas financieras
Perdidas financieras en (). Q tad
- en ). proyectados.
Adio provectados. SN I::: (jI\_
PROYECTO
PROYECTO Diferencial
2do Semestre 2019 25685 2560 23117
ler Semestre 2020 27730 2773 24973
2do. Semestre 2020 20815 2082 26834
ler Semestre 2021 31880 3183 28692
2do Semestre 2021 33043 3303 30551
Sumatoria 1341568
Fuente: Investigacidn propia, analisis comparativo con y sin proyecto, Guatemala 2019.
Grafica 1
Analisis comparativo con y sin proyecto
v oaemnn
z 35000 330945
T 30000 S1ool
g JuLuu 79815
= 27750
m 25000 ——rStoo
=R
E 20000
o 15000
-D T
s 10000
o 5"""
w: —5Es Pl i ra-fura Zigg 33495
2do Semestre ler Semestre 2do. Semesre ler Semestre 2do Semestre
2019 2020 2020 2021 2021
Semestres
e ey diid 2= financieras en 0. proyectados. SIN PROVECTO
—— Perdid zs financieras en Q. pro :,'E:‘E::E. CON PRCYECTO

Fuente: Investigacién propia, analisis comparativo con y sin proyecto, Guatemala 2019.

Analisis: De no operativizar la “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la

productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala.”, las pérdidas financieras seguiran en aumento afio

con afio y para el segundo semestre del afio 2021 el aumento sera de Q.33,945.00, de

lo contrario con proyecto Unicamente existiran perdidas de Q. 3,395.00. Con proyecto

se reduce el 90 % del efecto.
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Anexo 9. Diagndstico de la probleméatica

Cuadro 1
Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 86 77
No 26 23
Total 112 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Gréfica 1
Deficiencias en los procesos en la elaboracién de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.

asi

® No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Analisis:
Segun el cuadro y grafica anterior, muestran que el 77% de los censados consideran

que existen deficiencias en los procesos en la elaboracién de anzuelos. El 23%
consideran que no existen tales deficiencias.
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Cuadro 2

Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitldn Guatemala, producen retrasos en el &rea productiva.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo (%)
Si 82 73
No 30 27
Total 112 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Gréfica 2
Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, producen retrasos en el area productiva

osi

B No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Analisis:

Segun el cuadro y gréfica anterior, muestran que el 73% del personal encuestado

consideran que las deficiencias en los procesos producen retrasos en el area
productiva, mientras que el 27% considera que no.
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Cuadro 3

Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, pueden producir paros inesperados durante la produccion.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo (%)
Si 89 79
No 23 21
Total 112 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Grafica 3

Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, pueden producir paros inesperados durante la produccion.

Si

H No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Analisis:
Segun el cuadro y grafica anterior muestran que, el 79% del personal encuestado
consideran que las deficiencias de los procesos pueden producir paros inesperados

durante la produccion en la empresa. El otro 21 % consideran que dichas causas no
afectan la produccion en la Empresa.
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Cuadro 4

Deficiencias en los procesos en la elaboracidn de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, se deben a la falta de capacitacion del personal.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo (%)
Si 97 87
No 15 13
Total 112 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Gréfica 4
Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, se deben a la falta de capacitacion del personal.

Si

® No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Anélisis:
Segun el cuadro y grafica anterior muestra que el 87% del personal encuestado
considera que las deficiencias en los procesos se deben a la falta de capacitacion del

personal, mientas que el 13% del personal encuestado consideran que no es por falta
de capacitacion que existen estas deficiencias.
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Cuadro 5

Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, se debe al mal disefio de las estaciones de trabajo.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo (%)
Si 89 79
No 23 21
Total 112 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Gréfica 5
Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,
Amatitlan Guatemala, se debe al mal disefio de las estaciones de trabajo.

Si

H No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas, personal
de labores varias, Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, 2019.

Anélisis:
Segun el cuadro y grafica anterior muestra que el 79% del personal encuestado
considera que las deficiencias en los procesos son a causa del mal disefio de las

estaciones de trabajo, mientas que el 21% del personal encuestado consideran que no
es debido al mal disefio de dichas estaciones.
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Prologo

De acuerdo al reglamento del programa de graduacion de Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria Industrial con
Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de Licenciado, se
llevo a cabo el estudio denominado: “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala”, se llevo a cabo para proponer las posibles soluciones
a la problemética en Empresa Prounsa, por las Deficiencias en los procesos en la

elaboracion de anzuelos.

Esta investigacion tiene como finalidad ser atil a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, se incluyen los resultados obtenidos
en la investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a

los que se realizan en Empresa Prounsa.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucion, tres resultados que son: Se cuenta con una Unidad Ejecutora; Se definen
politicas para la Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.; Se cuenta con una Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Estos resultados permitiran disminuir los tiempos en la elaboracion de anzuelos en

Empresa Prounsa.



Presentacion

Estudio de tesis titulado, “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala”, fue realizada durante los meses de febrero a
diciembre del afio dos mil diecinueve, como requisito previo a optar el titulo
universitario de Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables,
en el grado académico de Licenciado, de conformidad con los estatutos de la
Universidad Rural de Guatemala.

Se determin6 que el problema central son las deficiencias en los procesos en la
elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala, lo que ocasiona
pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos cinco

semestres.

En la investigacién surgié una propuesta para solucionar el problema, formada por
tres resultados que son: a) Se cuenta con una Unidad Ejecutora. b) Se definen politicas
para la propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccién en la elaboracion de anzuelos. ¢) Se cuenta con una propuesta de estudio
de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de produccién en la elaboracion

de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.
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I. RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan, Guatemala, es una propuesta de solucidn a la problemética de la
entidad y a mejorar los diversos procesos productivos haciéndolos mas efectivos en

la elaboracion de dicha carnada.

El planteamiento del problema refleja que desde hace cinco semestres la empresa
presenta indicadores que demuestran escasos controles en los diferentes procesos de
elaboracion de anzuelos, se tiene como efecto pérdidas financieras en la empresa
durante los Gltimos cinco semestres. La causa principal es la falta de una propuesta
para mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de

anzuelos.

La hipotesis es: “Las perdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos cinco semestres, por deficiencias en los procesos, se deben
a la falta de una propuesta de estudio de tiempos para mejorar las lineas de produccion

en la elaboracion de anzuelos”.

Se tiene como objetivos de la investigacion los siguientes:

- Objetivo general

Reducir las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.
- Objetivo especifico

Lograr la eficiencia en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa

Prounsa, Amatitlan Guatemala.

La justificacion hace alusion a la importancia de la implementacion de medidas sobre

pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los altimos cinco



semestres, ante la falta de propuesta de estudio de tiempos para mejorar la

productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos.

La metodologia utilizada reunié un conjunto de métodos y técnicas para la obtencion
de los resultados y la comprobacién de las variables dependiente e independiente, asi

como la formulacion y comprobacion de la hipétesis.

Para la formulacién de la hipétesis, el método utilizado fue el método deductivo el
cual nos permitio reconocer los aspectos generales de la Empresa, utilizado de manera
I6gica de lo general a lo particular los enunciados expuestos, auxiliado por el método
del Marco Logico, que es la herramienta ideal para proporcionar una estructura en la
formulacién de la hipétesis y los objetivos de la investigacion, diagramados en los
arboles de problemas y objetivos, asi como facilitd establecer la denominacién el

trabajo en cuestion.

Para la comprobacién de la hip6tesis, el método utilizado fue el inductivo, con el cual
se pudo obtener resultados especificos o particulares de la problematica, este método
nos ayudo a realizar encuestas y asi poder realizar las conclusiones correspondientes,
asi mismo poder llegar a la hip6tesis plateada a partir de los resultados, también se
cont6 con el auxilio de los métodos estadistico, analisis y sintesis utilizados para la
interpretacion de los datos obtenidos e identificar las conclusiones 'y

recomendaciones.

Para la formulacién de la hipdtesis, las técnicas empleadas se mencionan; la
observacion directa la cual fue utilizada directamente en el area de trabajo, se observo
la forma en que se realizaban los procesos, la investigacion documental la cual nos
ayudo a determinar si contaban con documentos similares o relacionados para no
duplicar esta informacion y partir de una nueva investigacion que nos ayudara a
justificar el estudio a realizar y la entrevista esta se realizd con el personal de las

diferentes areas de la empresa a razon de obtener datos més precisos.



Para la comprobacion de la hipotesis; la encuesta se realizo previo a la entrevista ya
que en base a esta se disefiaron las boletas de investigacion para poder comprobar las
variables “X” y “Y” asi como la problematica de la hipotesis previamente formulada,
determinacion de la poblacidn a investigar con el fin de saber cual es el tamafio de la
muestra de la poblacidn total a investigar dentro de la empresa, el andlisis se realizo
al momento de interpretar los datos tabulados en valores absolutos y relativos para

poder obtener la informacidn pertinente al estudio.

En atencidn a la determinacion de la poblacién a investigar, se aplicé el célculo de la
muestra en Empresa Prounsa, S.A. Amatitlan, Guatemala ya que actualmente cuentan
con 190 empleados dentro de las instalaciones y el calculd de la muestra nos indico
que 112 trabajadores debian de ser encuestados, que intervienen en el proceso de

produccion en la elaboracion de anzuelos.

El marco teorico que constituye una base que sustenta la propuesta con aspectos que
van encaminados a una o varias personas, con un fin definitivo la cual puede ser
aprobada o rechazada, se cuenta con una unidad y continuidad l6gica, se puede decir
que la propuesta es fruto de un estudio de trabajo que contiene muchas acciones
significativas, también se describe como un documento que describe un proyecto de

trabajo a realizar en un area o sector de interés.

Adentrandose en la empresa que muestra las diferentes perspectivas desde las cuales
se puede categorizar a una organizacion desde lo productivo, el nimero de sus
empleados, las actividades, las diferentes formas de clasificarla, asi como la

legislacion vigente nacional.

El estudio de tiempos es una técnica para comprobar la importancia y precision de las
actividades o trabajos a realizarse, inicia con un determinado numero de
observaciones para poder darle un seguimiento adecuado, tiene como objetivo fijar
normas de tiempo para la ejecucion de una tarea especifica por un trabajador

capacitado y calificado.



Produccion es el procedimiento técnico que se utiliza en el proyecto para obtener los
bienes y servicios a partir de insumos, y se identifica como la transformacion de una
serie de materias primas para convertirla en articulos mediante una determinada
funcion de manufactura, el principal propdsito de la produccion es la creacion,

fabricacién, obtencién o elaboracion de articulos en unas circunstancias establecidas.

La productividad se define como la relacion entre insumos y productos, en tanto que
la eficiencia representa el costo por unidad de producto, también es considerada como
el mejoramiento de cada uno de los procesos de manufactura al ser la representacion
de un balance beneficioso entre los recursos manipulados, los bienes y servicios

originados es decir salidas y entradas (productos e insumos).

Linea de Produccion hace referencia a un lugar donde los procesos de trabajo estan
debidamente ordenados en razon de los pasos sucesivos que sigue la produccion de
un producto, considerado también como la ruta que sigue cada pieza en forma
unidireccional que pasa de una estacion a otra a un ritmo controlado y sigue la
secuencia necesaria para fabricarlo, llamada también distribucion de flujo de trabajo,
la linea de produccién busca mediante un balance de lineas establecer las cargas de

trabajo de manera equitativa entre los trabajadores de la linea de produccion.

La Ergonomia es una disciplina cientifica relacionada con la comprensién de las
interacciones entre los seres humanos y los otros elementos de un sistema, trata de
construir una buena interfaz entre los seres humanos y maquinas, la ergonomia se
encarga de estudiar al operario individual o del equipo de trabajo y la facilitacion de

datos para el disefio de las estaciones de trabajo.

Para esta propuesta se ha tomado como legislacion nacional el acuerdo gubernativo
33-2016 el cual es un reglamento que tiene como objetivo regular las condiciones
generales de Salud y Seguridad Ocupacional, en las cuales deben ejecutar sus labores
los trabajadores de entidades y patronos privados, del Estado, de las municipalidades

y de las instituciones autbnomas, semiautonomas y descentralizadas con el fin de



proteger la vida, la salud y su integridad, en la prestacion de sus servicios, también en
este reglamento se nos menciona que todo patrono o su representante, intermediario,
proveedor, contratista, o subcontratista, y empresas terceras estan obligados a adoptar
y poner en préactica en los lugares de trabajo, las medidas de SSO para proteger la
vida, la salud y la integridad de sus trabajadores durante las operaciones y procesos
de trabajo, asi mismo al suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal, certificado por normas internacionales que sean debidamente reconocidas,
también a las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales en los lugares de
trabajo, asi como a la colocacion y mantenimiento de resguardos, protecciones y

sistemas de emergencia a maquinas, equipos e instalaciones.

Para la presentacion y analisis de resultados, se detallan datos obtenidos como
resultados en el estudio de campo, de los datos obtenidos por medio de la metodologia
utilizada en referencia al conocimiento sobre la situacion que la empresa presenta. Se
considerd importante realizar una encuesta a través de tres cuestionarios aplicados a

los empleados involucrados en el proceso de cobranza durante los Gltimos 5 semestres.

Para comprobar la variable “Y” que muestra el efecto se hizo por medio de la
realizacion de un censo, en un cuestionario con las preguntas del 1 al No. 5, aplicado
a gerente de planta, personal administrativo quienes tiene conocimiento de la
informacion de los diferentes procedimientos y que estan familiarizados con los

procesos.

Para comprobar la variable independiente “X” o causa, se realizd una encuesta
aplicado en un cuestionario con las preguntas del 6 al No. 10 al gerente de planta,
personal administrativo, supervisores de areas, personal de labores varias quienes
poseen una visualizacion o panorama y el conocimiento de informacion general de la

empresa.



Los resultados de dicho censo son tabulados y presentados en cuadros del No. 01 al

No. 05 para la variable “Y”, en cuadros del No.06 al No. 10 para la variable “X”.

Esto reflejado en diagramas de pastel que muestran de manera sencillay comprensible

los porcentajes obtenidos y un analisis de cada gréfica.

Se consolidan anexos de los resultados obtenidos de los métodos, técnicas e
instrumentos utilizados que hacen referencia a la investigacién y proporcionan
informacion de forma esquematizada y diagramada en el método del marco Idgico

para comprension y estudio de la problematica.
Anexo 1. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos
1.1. Arbol de problemas e hip6tesis

El diagrama del arbol de problemas contiene el efecto (variable o dependiente “Y™),
la causa (variable independiente “X”), problema central. Asi como la hipotesis
identificada u objetivo de la investigacion con el diagnostico esquematizado para su

posterior comprobacion.
1.2. Arbol de objetivos.

El cual plasma la diagramacion de los objetivos trazados del trabajo durante la
presente investigacion de acuerdo con la problemaética encontrada (causa y efecto),
incluidos en el arbol de problemas. Este es conformado por el objetivo general, el

objetivo especifico y el medio de solucion o nombre del trabajo.



Anexo 2. Diagrama del medio de solucion de la problematica

Que responde al objetivo especifico “Lograr la eficiencia en los procesos en la

elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala.” esquematizado

en cuatro resultados, que seran desarrollados en orden del esquema.

Objetivo especifico:

Lograr la eficiencia en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala.

Resultado 1.

Se cuenta con
una Unidad
Ejecutora

Resultado 2.

Se definen politicas para la
Propuesta de estudio de
tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de
produccién en la elaboracion
de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.

Resultado 3.

Se cuenta con una Propuesta
de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en
las lineas de produccion en
la elaboracion de anzuelos,
en  empresa  Prounsa,
Amatitlan, Guatemala.

Anexo 3. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general

Variable dependiente “Y”, Pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala, en los Gltimos cinco semestres. Aplicada al gerente de planta, personal

administrativo, quienes forman parte del personal involucrado en el proceso de

produccién.

Con el objetivo de verificar las pérdidas financieras dentro de la empresa.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacién de la causa principal

Variable independiente “X”: que tiene que ver con la Falta de Propuesta de estudio de
tiempos para mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion

de anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Con él objetivo de identificar la necesidad de mejorar los procesos productivos en las
diferentes lineas productivas. Aplicada al Gerente de planta y personal administrativo.

Anexo 5. Boleta de diagndstico de la problematica

Deficiencias en los procesos en la elaboracion de anzuelos en Empresa Prounsa,

Amatitlan Guatemala.

Boleta de la Investigacion aplicada a Gerente de planta, personal administrativo,
supervisores de areas, personal de labores diarias, con el objetivo de identificar las

deficiencias que se tiene en los procesos.
Anexo 6. Anexo metodolégico comentado sobre el calculo de muestran

El cual constata que debido a la poblacion que se ve involucrada en la problematica,
el problema se definié una poblacion de 190 personas que comprende Gerente de
planta, personal administrativo, supervisores de &reas, personal de labores diarias, de
la Empresa, en este caso se procede a realizar el calculé de la muestra se utiliza la
férmula para poblaciones finitas cualitativas con un nivel de confianza del 95% y un

margen de error del 5%

Para el problema, la poblacion objeto del presente estudio, 190 trabajadores en general
dentro de la Empresa. empleados que laboran en Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala. Se tomd una muestra con el 95 % del Nivel de Confianza y 5 % de margen

de error. Es esta de 112.



Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del coeficiente de

correlacion.

El calculo del coeficiente de correlacion se desarrollo en base a los datos de las
pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5
semestres (efecto), por la Falta de Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, el coeficiente
de correlacién obtenido fue del 0.99 %, el cual generd certeza para el desarrollo de

los mismos.

Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccion.

Para este anexo se empled la ecuacidn de la recta, se tomd en cuenta el valor obtenido
en el coeficiente de correlacion (99 %), para proyectar cual sera el efecto en los
préximos cinco semestres, con la propuesta implementada y sin la implementacién de
esta.

Anexo 9. Diagnostico de la problemética.

Contiene el analisis y resultados procedentes de las 5 interrogantes realizadas a 112
elementos entre Gerente de planta, personal administrativo, supervisores de areas,
personal de labores varias, presentados en cuadros y gréaficas. Se logré comprobar la

problematica.
Propuesta de solucion:

La propuesta integrada por tres resultados pretende Reducir las pérdidas financieras
en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, por medio de la implementacion de una
Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de

produccion en la elaboracion de anzuelos.



1. Se cuenta con una Unidad Ejecutora

La Unidad Ejecutora estd estructurada por el personal de gerencia y personal
administrativo de la Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala. Es la que provee los
recursos necesarios para el cumplimiento y ejecucion de la propuesta en la presente
investigacion, al ser estos, recursos materiales como mobiliario para las estaciones de

trabajo, humanos como capacitacitadores y tecnolégicos.

2. Se definen politicas para la Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en

empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

3. Se cuenta con una Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en

empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

Se planted una propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccién en la elaboracion de anzuelos, para poder producir fungicida
organico, con los elementos propuestos, con el fin de reducir las pérdidas financieras

dentro de la empresa.
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Il. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

I1. 1. Conclusion

Se comprueba la hipotesis “Las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos cinco semestres, por deficiencias en los procesos, se deben
a la falta de una propuesta de estudio de tiempos para mejorar las lineas de produccion

en la elaboracion de anzuelos™.

I1. 2. Recomendacion
Implementar la propuesta: “Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccién en la elaboracion de anzuelos, en empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala”.
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ANEXOS



Anexo 1. Propuesta para la solucion de la problematica

Objetivo especifico:
Lograr la eficiencia en los procesos en la elaboracion de anzuelos en
Empresa Prounsa, Amatitlan Guatemala.

Resultado 1. Resultado 2. Resultado 3.

Se definen politicas para la | | Se cuentacon una Propuesta
Propuesta de estudio de de estudio de tiempos para

Se cuenta con tiempos para mejorar la | | mejorar la productividad en
una Unidad productividad en las lineas de las lineas de produccion en
Ejecutora produccion en la elaboracion la elaboracion de anzuelos,
de anzuelos, en empresa en  empresa  Prounsa,
Prounsa, Amatitlan, Amatitlan, Guatemala.
Guatemala.

1. Introduccién

La presente propuesta de investigacion fue disefiada como propuesta de solucion a la
problematica existente, la cual son deficiencias en los procesos en la elaboracion de
anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, se tiene como efecto lo antes

mencionado Pérdidas financieras durante los Ultimos cinco semestres.

Se comprueba la hipotesis “Las pérdidas financieras en Empresa Prounsa, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos cinco semestres, por deficiencias en los procesos, se deben
a la falta de una propuesta de estudio de tiempos para mejorar las lineas de produccion

en la elaboracién de anzuelos”.



El objetivo general proyectado fue reducir las pérdidas financieras en Empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala.
El medio de solucion a la problematica lo conforman tres resultados, los cuales son:
a. Se cuenta con una Unidad Ejecutora.

b. Se definen politicas para la Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa

Prounsa, Amatitlan, Guatemala., y

c. Se cuenta con una Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad
en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa,

Amatitlan, Guatemala.

1.1. Descripcion De Resultados

La propuesta pretende que la Empresa Prounsa, por medio de un estudio de tiempos,
logre disminuir las pérdidas financieras y la mejora de la productividad en las
diferentes lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos. Para esto se presenta la

propuesta conformada por cuatro resultados, que se desarrollan a continuacion:

Resultado 1. Se cuenta con una Unidad Ejecutora

Para alcanzar los objetivos planteados, la Unidad Ejecutora es parte fundamental, por

lo tanto, es necesario fortalecerla.

La Unidad Ejecutora esta formada por el personal de Gerencia y administrativo del
area de produccion; los cuales son los encargados de proveer de los recursos
necesarios para el cumplimiento y ejecucién de la propuesta de solucion a la

problematica, estos son; recursos humanos, materiales y tecnoldgicos.



- Seleccidén y contratacion del personal
El personal necesario es un Ingeniero de Métodos y Procesos, y un Técnico Industrial.

Se debe iniciar la seleccidn de personal con la convocatoria donde se anunciara las
vacantes disponibles en los diversos medios de comunicacion, seran recibidas las
hojas de vida de los participantes. La seleccidn permitira elegir entre los postulantes
a aquellos que se ajusten a las demandas del puesto. Luego se contratara al personal
seleccionado, acorde con el Codigo de Trabajo. La induccidn al personal quedara a
cargo del Departamento de Recursos Humanos de la Empresa Prounsa.

- Adquisicion de Equipo

En relacién a los recursos materiales, se debera adquirir mobiliario para el uso del
capacitador, estos deben ser: Un escritorio de melanina y una silla giratoria. En los
recursos tecnoldgicos se deberd adquirir una computadora tipo Lap Top o de
escritorio, tomar en cuenta las necesidades del personal de operaciones se deberan
adquiri sillas adecuadas para los operarios que laboran sentados, también tapetes anti
estrés para los operadores que laboran de pie, parte del estudio también refleja la
necesidad de adquirir extractores o ventiladores para mantener las areas de trabajo
ventiladas, mesas ajustables para las diferentes labores del proceso, herramienta
adecuada para las diferentes labores, equipo de proteccidn personal para las diferentes

areas y que sean adecuados a las funciones que realicen los operadores.



Resultado 2. Se definen politicas para la Propuesta de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de

anzuelos, en empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.
Las politicas son las siguientes:

- Las politicas definidas para la implementacion del presente estudio son de uso
general y fueron creadas de forma que ayuden a la Empresa a reducir las perdidas

financieras.

- Las politicas son de cumplimiento obligatorio y fueron disefiadas de manera que

permitan estandarizar el proceso de elaboracion de anzuelos en sus diferentes areas.

- Todo trabajador de la Empresa debera de utilizar en su area de trabajo el equipo de

proteccion personal adecuado para el proceso que le sea asignado.

- Llevar un archivo del monitoreo de tiempos de las actividades de los trabajadores de
las diferentesa areas de trabajo para contar con un historial y evualuar la curva de

aprendizaje para estudios futuros.

- Cumplir con las metas establecidas que le sean asignadas a las diferentes areas.

Resultado 3. Propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en
las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en empresa Prounsa,

Amatitlan, Guatemala.

1. Introduccion

La presente propuesta, es producto de la investigacion realizada en la Empresa
Prounsa, derivada de las pérdidas financieras, por las deficiencias en los procesos de
elaboracion de anzuelos, responderéa a las necesidades de reforzar y mejorar el area de

produccién de anzuelos en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala, se debera



realizar capacitaciones al personal en las diferentes areas de produccion de esta
manera se evitaran pérdidas de tiempo en los diferentes procesos que se realicen en la
planta, por lo que es importante implementar la propuesta de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos.

Planificar las actividades que deberan ejecutarse para lograr atenuar el problema de
manera eficiente. Este resultado contiene informacion con la cual se pretende dar
solucion a la problematica, por medio de interpretacion y andlisis de los datos
recopilados, de esta manera se trata de obtener procedimientos del cual se podra

obtener referencias posteriores.

2. Objetivos

Proporcionar soluciones aceptables en base la problematica del area afectada.
2.1. General:

Obtener una propuesta de estudio de tiempos para mejorar la productividad en las
lineas de produccidn en la elaboracion de anzuelos, que se aplique en las diferentes
areas y procesos de produccion en Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

2.2. Especifico:

a) Recopilar informacion sobre los tiempos reales que son necesarios para la
elaboracion de anzuelos desde proceso de fundicién del plomo, pintura, ensamble,
estampado, metalizado, entre otras operaciones que se realizan en la produccién y

ampliar conocimientos.

b) Capacitar al personal de las diferentes areas para controlar las pérdidas de tiempo

durante un proceso nuevo o actual.

c) Eliminar pasos innecesarios en los diferentes procesos en la elaboracion de

anzuelos.



3. Proposito:

Establecer los pasos a seguir para cada una de las operaciones de las diferentes areas

para lograr una adecuada operacion y aprovechamiento del proceso de produccion.
4. Alcance:

El presente resultado esta dirigido al Ingeniero encargado de ejecutar la propuesta,
técnico industrial, supervisores de areas y operadores involucrados en los diferentes
procesos. Esto desde la etapa de recepcion de la materia prima, hasta el empacado del

producto final.

5. Responsables:

5.1. Supervision

a. Ingeniero de Métodos y Procesos.

Mantener actualizado el presente documento con conocimientos significativos para
los diferentes procesos productivos, innovar siempre que sea posible, realizar
capacitaciones constantes en base a los procesos que se realizan en las diferentes areas
mantener a los trabajadores informados de los cambios a realizarse para mejorar los

procesos de produccion de anzuelos y operativizar la propuesta.
b. Técnico Industrial

Este debera velar por el cumplimiento de lo establecido en cuanto a la toma de tiempos
en las diferentes areas en apoyo al ingeniero de métodos y procesos para poder
establecer tiempos concretos de las diferentes operaciones que se realizan en planta,

deberéa supervisar a los operarios en el cumplimiento de sus labores.



c. Operarios:

Estos deberan cumplir con lo establecido en el presente documento y lo que el

ingeniero de métodos y procesos agregue a dichos proceso y controles de calidad.

5.2. Aplicacion

a) Supervision de capacitaciones

b) Supervision de material didactico

5.3. Recursos

a) Recurso Humano

b) Material didactico para capacitaciones

6. Contenido del programa de estudio de tiempos

El contenido del estudio de tiempos, de la propuesta son: Estudio de tiempos,
Valoracién del Ritmo de Trabajo, Suplementos de tiempo, Informe de desempefio
laboral, Lista de comprobacion para el anélisis, Cursograma analitico, Distribucion

de planta,

6.1. Estudio de tiempos

El objetivo del estudio de tiempos es comprobar la importancia y la precision de las
tareas definidas mediante la medicién del trabajo al registrar los tiempos y ritmos por
medio de un determinado nimero de observaciones, al analizar los datos se podra

comprobar el tiempo requerido para efectuar las labores establecidas.

Parte de la importancia de realizar este tipo de estudio y analisis es el disponer con
operadores calificados y capacitados ya que de esto dependera el éxito del analisis, se

podra crear asi mejores estrategias para mejorar las actividades.



En este formato se muestran los elementos a evaluar para las diferentes operaciones
que se realicen dentro del proceso, el analista debera estar bien informado del proceso
y tomar en cuenta cada uno de los valores que asignara segun los cuadros de apoyo a
esta tabla, podrd en la parte inferior del formato agregar observaciones que logre

capturar durante el proceso del estudio al igual que sugerencias.

Formato 1
Formato de estudio de tiempos
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Ciclo

Observaciones:

Sugerencias:

6.1.1. Herramientas

HERRAMIENTAS PARA EL

ESTUDIO DE TIEMPOS

Cronometro
Tablero de observaciones (Clip board)
Formularios de estudio de tiempos
Calculadora
Ordenadores personales




6.1.2. Recomendaciones para realizar el analisis

RECOMENDACIONES PARA

REALIZAR EL ANALISIS

No. Recomendacion

1 Debera situarse de manera que pueda observar todo lo que hace
el operario, particularmente con sus manos.

5 Su posicién no debe obstaculizar al operario ni entorpecer sus
movimientos, mucho menos distraer su atencion.

3 No colocarse delante del operario, para no sentir sensacion de
tener a alguien encima.

4 Es importante que el analista realice el estudio de pie y asi pueda
ser observado por el o los trabajadores,

5 Realizar el estudio cuantas veces sea necesario o solicitado.

6.1.3. Procedimiento para realizar el estudio de tiempos

6.1.3.1. Pasos

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR EL

ESTUDIO DE TIEMPOS

Paso No. Procedimiento Responsable
. : Ingeniero de
Seleccionar el proceso y comunicar al personal que se .
1 i ! . métodos y
realizara este tipo de estudio.
procesos
5 Preparar las herramientas necesarias para poder iniciar Técnico
el estudio. Industrial
- . Técnico
3 Dividir el trabajo en elementos .
Industrial
4 Cronometrar el tiempo necesario para determinar el Técnico
numero de muestras. Industrial
5 Dar inicio al estudio y cronometrar el tiempo de cada Técnico
operacion ya sea en minutos (min) o segundos (Seg). Industrial
Realizar célculo del tiempo promedio de cada
6 operacion y colocar la valoracion de ritmo de trabajo Técnico
segun normas britanicas a la operacion que realiza el Industrial
operador.




7 Obtener el tiempo béasico de la operacion entre el Técnico
tiempo promedio multiplicado por la valoracion. Industrial
Colocar el porcentaje de los suplementos seglin sea Teécnico

8 necesario o bien el porcentaje que tenga establecido la .

Industrial
empresa.
El analista deberd obtener el tiempo tipo de cada Teécnico

9 operacion o elemento, esto de la sumatoria del tiempo Industrial
basico mas los suplementos.

10 Realizar la sumatoria de todos los tiempos tipos para Técnico
obtener el tiempo del ciclo de todo el proceso. Industrial

10




6.1.3.2. Diagrama de proceso

Simbologia

No.

v 4L Al

A

Secuencia

Descripcion

Procedimientos

* 95D

Tiempo en minutos

Seleccionar el
proceso y al
personal

10

Preparar las
herramientas para
el estudio

10

Dividir el trabajo
en elementos

15

Determinar
ndmero de
muestras

10

Cronometrar el
tiempo de la
operacion

25

Realizar célculo
del tiempo
promedio y

valoracion del
ritmo de trabajo

10

Obtener tiempo
bésico de la
operacion

Colocar
porcentaje de
suplementos

Obtener tiempo
tipo

10

Calcular tiempo
del ciclo del
proceso

Total

100
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6.1.3.3. Simbologia

Simbolo Accion

Proceso de operacion

Inspeccion o analisis

[ ]

b

|:> Transporte
D

A

Demora

Almacenamiento

6.2. Valoracion del ritmo de trabajo

La valoracién del ritmo de trabajo es un complemento del estudio de tiempos, ya que
el analista en base a una tabla de criterios agrega un valor determinado a cada tarea

durante la operacion que se realice dentro del proceso.

Valorar el ritmo de trabajo es comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea del
ritmo tipo que sea formado mentalmente al ver como trabajan naturalmente los

trabajadores calificados al utilizar el método correspondiente.

La valoracion tiene como objetivo determinar el tiempo invertido por el operario
durante sus labores. Para poder comparar acertadamente el ritmo de trabajo observado
con el ritmo tipo se debe contar con una escala numérica, en este estudio utilizaremos

como referencia la escala de valoracion de ritmo de trabajo de las normas britanicas.
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Formato 2
Escala de valoracién del ritmo de trabajo

Valoracion de ritmo de trabajo DRUOUNSA
Ezcalas de valoracion PROCITADORA UNIVIRSAL 34
Ezcala Velocidad de
I:E_:I‘ﬁa Descripcitn del desempeio mm;:;{::ble
britanica) (1) (Km/h)
0 Actividad mula
50 My lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece medio n
. s . 32
dormido v zin interss en el trabajo. ;
75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a destajo,
pero bien dingido v vigilado; pero no pierde tiempo adrede mientras 4.8
lo chservan.
100 Activo, capar, como de operano calificado medio, pagado a destajo; 6.4
{(Batmo Tipo) [ loera con tranquilidad el nivel de calidad v precizion fijado. §
25 Muy rapido; el operario actda con gran seguridad, destreza v
coordinacion de movimientos, muy por encima de las del operario 8.0
calificado medio.
150 Excepcionalmente rapido; concentracion v esfuerzo intenso sin
probabilidad de dudar por varios periodos; actuacion de “virtucso™ 2.6
z0lo alcanzada por alzunos trabajadores sobresalientes.

6.2.1. Elementos para evaluar la valoracion del ritmo de trabajo

ELEMENTOS PARA EVALUAR LA

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

No. Procedimientos Responsable
El analista debera estar bien informado y capacitado (.
. . : Técnico
1 en cuanto a la valoracion del ritmo de trabajo y a la Industrial

aplicacion del mismo.
El analista deberd de verificar la habilidad del

. . . Técnico
2 operador en el aprovechamiento al seguir un método :
Industrial
dado.
El analista debera evaluar el esfuerzo por medio de la Técnico
3 eficiencia que demuestra el operador al realizar su :
. Industrial
trabajo.
El analista debera de verificar las condiciones que
4 afectan solo al operador, pero no a la operacion. Estas Técnico
condiciones pueden ser temperatura, ventilacion, Industrial

monotonia, iluminacién, ruido, entre otros.

13



El analista deberd de evaluar la consistencia de la "
s, Técnico
5 operacion en cuanto al grado de variacion de los .
. . Industrial
tiempos transcurridos.
El analista debera de tomar en cuenta los pasos
6 anteriores para poder dar la valoracion correcta al Técnico
trabajador en cuanto al proceso u operacion que Industrial
realice.

6.3. Suplementos de tiempo

Los suplementos es una parte importante a determinar dentro del estudio de tiempos,
deberan ser evaluados objetivamente para poder ser aplicados de manera uniforme en
los diversos trabajos u operaciones. Después de calcular el tiempo normal, se debe de
tomar en cuento los suplementos para compensar las interrupciones, demoras y
disminuciones que en algin momento son causadas por la fatiga en las tareas

especificas.

En el estudio de tiempos, el tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que
posiblemente no se observaron durante el estudio, el analista debera agregar los
suplementos necesarios, en algunas compafiias estos suplementos pueden ser mucho

mas amplios que en otras.
Se agrega una tabla como complemento del formato de estudio de tiempos con una

breve descripcion de los suplementos que deben de tomarse en cuenta para las

operaciones que realizan dentro de la empresa, con un porcentaje establecido.

14



Formato 3
Suplementos de tiempo

Suplementos de tiempo Mmﬁ&
. s Porcentaje de
No. Descripcion del suplemento ]
suplementos
Suplemento por descanso
Suplementos por fatiga basica, para compensar energias, 3 una cantidad .
i 0;; 45
1zual a 4%.
1 | Suplementos por necesidades personales, entre 3% v 7% dependiendo .
. E o . 5% a 7%
de Ia distancia v acceso a los servicios.
Suplementos variables por condiciones de trabajo, son diferentes de las
indicadas.
Otros suplementos
Suplementos por contingencias o eventualidades que se sabe son Menor a 5%

mevitables debe ser menor al 5%

Suplemento por politica de 1a empresa, es una cantidad que puede ser
afiadida para que, en circunstancias excepcionales, a un nivel definido
de desempefio corresponda a un nivel satisfactoric de ganancias.
Suplementos  especiales, puede concederse a  actividades que
normalmente no forman parte del ciclo de trabajo, pero sin las coales
este no podria efectuarse debidamente.

=]

6.3.1 Elementos que debera tomar en cuenta el analista para evaluar el
porcentaje de suplementos de trabajo

ELEMENTOS QUE DEBERA TOMAR EN
CUENTA EL ANALISTA PARA

EVALUAR EL PORCENTAJE DE
SUPLEMENTOS DE TRABAJO

No. Elemento Responsable
1 Trabajo de pie Tecnico Industrial
2 Postura Normal Técnico Industrial
3 Levantamiento de peso 0 uso Técnico Industrial
de fuerza
4 Intensidad de la luz Técnico Industrial
5 Calidad del aire Técnico Industrial
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6 Tension Visual Teécnico Industrial
7 Tension Auditiva Técnico Industrial
8 Tension Mental Teécnico Industrial
9 Monotonia mental Teécnico Industrial
10 Monotonia fisica Técnico Industrial

6.4. Informe de desempefio laboral

Este tipo de evaluacion refleja cuantitativamente el compromiso de los trabajadores
de las diferentes areas, al ser evaluado de forma numeérica las competencias acerca del
trabajo dentro de la empresa, se debe tomar en cuenta los criterios de rendimiento de

los trabajadores.

Este informe de desempefio laboral cuenta con ocho diferentes indicadores a evaluar
de las cuales se derivan varias competencias las cuales son precisas para describir al
trabajador dentro de su entorno laboral.

Formato 4
Evaluacion de desempefio laboral

_ DRassoch
INFOFME DE DESEMPENO LABORAL |® nu " n

Nombre del Empleado:

Departamento:

Fecha de Evaluacion:

Escala de Evaluacion: Por cada competencia a evaluar, asignar valor segin su escala presentada.

Calificacidn Criterio
1 Moy bajo Rendimiento Laboral no aceptable

Bajo Fendimiento Laboral aceptable

Mloderado Rendimiento Laboral Eegular
Alto Fendimiento Laboral Bueno
Mluy alto Fendimiento Laboral Excelente
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Areas de Desempeiio

Relaciones Interpersonales

Se muestra cortes con el personal v
COfL 3Us compafleros.

Brinda una adecuada orientacion a
3Us compafieros.

Evita loz conflictos dentro del
trabajo.

QOrientacion de Resultados

Termina su trabajo oportunamente.
Cumple con las tareas que se le
encomiendan.

Fealiza adecuadamente su trabajo.

Mantiens limpia su ropa de trabajo.
Se wviste adecuadamente segin el
oficio.

Tiene algin problema personal que
afecta al desarrollo de su trabajo.
Imagen personal Higiénica.

Utiliza adecuadamente elementos
de szeguridad segin la actividad

Trabajo

E= capaz de trabajar

individualmente cuando ze le

zolicita.

Ez capaz de trabajar con todos/as

los compafiercs/as de la empresa.

Muestra aptitnd para integrarze al

Equipo.

Calidad

Mo comete errores en el trabajo.
Hace uzo racional de los recursos.
No  requiere de  supervision

frecuente.

Se muestra profesional en 3w
trabajo.

Se muestra respetuoso v amable en
&l trato.

17



Tniciativa

Muestra anevas ideas para mejorar
el proceso.

Intenta mejorar por iniciativa
propia.

Tiene gran capacidad para resclver
problemas.

Adaptacién a las Reglas

Fespeta las normas establecidas en
la empresa.

Se muestra accesible al cambio.
Cumple con horarios establecidos.
Justifica las faltas debidamente.

Organizacidn

Planifica sus actividades.

Hace uzo de indicadores.

Se preocupa por alcanzar las metas.
Punteo Total:

Firma del Evaluador Comentario

6.4.1 Condiciones para realizar evaluacion de desempefio laboral

CONDICIONES PARA REALIZAR

EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

No. Condiciones Responsable
1 Estar bien capacitado y entrenado para poder realizar Técnico
dicha evaluacion. Industrial
5 Conocer al personal de un tiempo prudente no menor Técnico
a un afo por lo menos. Industrial
Solicitar apoyo a supervisores de area en dado caso de Técnico
3 realizar dicha evaluacion para referencia de su equipo .
) Industrial
de trabajo.
4 Después de realizar evaluacion, enviar informe de Técnico
resultados al ingeniero de metodos y procesos. Industrial

18



6.5. Lista de comprobacion para el andlisis

Por medio de un andlisis del trabajo, los supervisores y operadores pueden ser
capacitados ligeramente que, mediante explicaciones verbales, ya que este anélisis
nos da una idea clara y sencilla de la operacion que se realiza. Al mismo tiempo,
durante el analisis se anotan todos los detalles de la operacion, se garantiza que el

operador reciba una informacion completa mediante el anélisis del proceso.

El analisis del trabajo pretende determinar el método mas favorable en las
circunstancias dadas, el analista debe de verificar los Utiles y herramientas ya que esto
puede servirle para imaginarse todos los movimientos del operador y adaptar su

disefio a los mismos.

Se puede realizar solamente una vez el andlisis y registrar el trabajo realizado, es
posible repetirlo nuevamente en cualquier oportunidad y obtener una copia exacta de

los procedimientos, de los Gtiles, maquinas y productos utilizados.

El objetivo fundamental del analisis del trabajo es el perfeccionamiento de los
métodos de trabajo, instruccion en el trabajo, disefio de Utiles y herramientas, y
documentacién del método de trabajo y para ello se ha creado el anélisis del trabajo

adaptandolo a las necesidades que la empresa presenta.
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Formato 5
Lista de comprobacion

b

Il.p'l

PR -
iy § I nu
ista de comprobacién para el analisis PROCESADORA UNIVERSAL
Operacion:
Departamento:
Analizta:
Presuntas 5Si | No Motaz
Materiales

;Podrian sustiturse los que se utilizan
por ofros mas baratos?

;Ze recibe el matenial con
caracterizticas uniforme v estd en
buenas condiciones al llagar al
operador?

;Tiene laz dimensiones, peso ¥
aczbade mas adecuado ¥ econdmico
para su major uhlizacion?
;Zeublizan complatamente los
materialas?

;%e podria encontrar alguna
utilizzcion para los residuos ¥
despardicios?

;Podria reducirse el nimero da
almacenamientos del material o
alguna de las partes dal proceszo?

[

Il.pll

Manejo de materiales
;Podria reduecirze le niimero de
man; lomes 2 que estin sometidos
los materiale=?
;Podria acortarse las distancias por
TeCOmer’
;2o reciban, mueven v almacenan los
materiales en dispositivos adecuados
v limpros?
;Hay refrazo en la entrega de los
materiales a loz operadoras?
;Podria relevarss a los operadores del
tramzporte de materiales uzande
tranzportadores?
;Podrian reducirze o elimmarze loz
refrazos que experimenta el material
durante zu transporte en la fibrica?
;Zeria posible evitar sl fransporte de
los materiales madiante el raajusts da
clertas operacionas ]

[

Herramientaz ¥ otroz accesorios
Las harramientas que se emplsan,
;son laz maz adecuadas para =] trabajo
que sa realiza?

;Estan todas las herramiantas en
buenas condiciones de utihzacion?
;Estan bien afiladas las herramientas

que sa utilizan para cortar?
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IU'I

;%e podrian cambiar por ofraz las
harramientas v otroz accezorios para
dizmimuir el esfuarze?

;%e utilizan ambas manes en trabajo
realmante productive con el empleo
da las herramisntas dizponiblesT
;Podria hacerze algin cambio técnico
mmportants para sumplificar lz forma
provectada para lz ejecucion dal
trabajo?

[

Alaquinaria
;Podria cada operador montar y
reparar su maguina’
;%e cusnta con laz herramisntas
nscesarias v aparatos de medicion
para la mspecclon o reparacion de la
maguinaria’
;Se producen retrazos en la
comprobacion da primeras plezas
producidas?

b b

Il.pll

Meétodoz de Trabajo
;Puoede eliminarse alguna operacicn?
;Podria aumentar la produccion?
;Podria subdividirzs la operacion en
otraz dos da menor duracion?
;Podrian combinarse doz o mas
operaciones en una sola’?
;Podria la cantidad de tfrabajo muatil o
mal aprovechado?
;Podria adslantarse alguna parte de la
operacion sigulents’
;Podrian elmminarss o redocirse las
mterrupciones?
;Podria combinarse la inspeccion con
otra operacién?

Estacion de Trabajo
;Es adecuadas para el frabajo la
tluminacion?
;Es adecwada la wventilaciom para
realizar loz trabajos7
;e tan elavado ez el rude ¥ exists
alpuna manera de dismmuirlo en la
maguinaria’
(Hav alzin riesgo mnecezario en laz
estaciones de trabajo?
(La maguimaria ezt  pmtada
adacuzdamenta?
;2on azpropiades loz estantes para
guardar laz herramientas?
;Exizte lompiaza en el drea de trabajo?
;Zon adecuadas las meszs de frabajo
vio pueden ajustarze ds manera

adacuzda a la labor de loz operarios?
jExmste aqmpo de proteccion personal

para que el operador realice =u trabajo
adacuzdamants?
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Ergonomia
1. ;:%e ha previsto lo convenients para
que el operador pusda trabajar
mdistintamente de pie o zentade”
;La jomada de trabajo v los periodos
de descanszo son los mas adecuadosT
1. ;Exste confort en 2l drea da trabajo?
4. El persomal cuenta con la debida
capacitacion ds lzs posturas adecuadas
que debe adoptar para evitar fatizas
sus labores por emplear una mala
postura’

[2=]
v

Calidad

1. ;Esta &l operador  calificado
favorablaments tanto mental como
fisicamente para realizar su trabajo?

2. ;Podria mejorar zu trabajo 2l operader
mstruyéndole convenientemanta?

3. ;El parzomal de control de calidad esta
capacitade para realizar esta tarsa

correctzmenta’

6.5.1. Procedimiento para realizar la lista de comprobacion para el analisis

6.5.1.1. Pasos

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LA

LISTA DE COMPROBACION PARA EL

ANALISIS
Paso No. Procedimiento Responsable
) Ingeniero de
Debera tomar en cuenta cada uno de los elementos a o
1 S . métodos y
evaluar segun area de trabajo.
procesos
, : . Ingeniero de
Recorrer el area de trabajo para la recoleccion de 9§
2 métodos y
datos.
procesos
- o ) I Ingeniero de
Justificara si algun elemento debera ser eliminado del o
3 . métodos y
proceso o combinado.
procesos
: Ingeniero de
Agregara al formato propuesto una mejora en cuanto .
4 . . métodos y
a elementos y sus cuestionamientos a evaluar.
procesos
. . Ingeniero de
Realizara un informe sobre lo recabado durante el o
5 ; . métodos y
estudio y los procedimientos evaluados.
procesos
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6.5.1.2. Diagrama de proceso

Simbologia

No.

R

A

Secuencia

Procedimientos

Descripcion

BIoUBISIA

&b

Tiempo en minutos

Evaluar
elementos de la
lista

50

Recorrer area de

. 4
trabajo "

10

AN
/I

Justificacion de
eliminacion o
combinacion de
algun elemento

Agregar mejoras
a los elementos
de la lista

10

Realizar informe
del estudio

15

Total

90

6.5.1.3. Simbologia

Simbolo

Accién

Proceso de operacion

Inspeccion o andlisis

Transporte

Demora

]
>
—

D

A

Almacenamiento
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6.6. Distribucion de planta
El objetivo de la distribucion de planta es establecer un sistema de produccion donde

se pueda manufacturar la cantidad de productos deseada con las condiciones de

calidad requerida a bajos costos.

La distribucion de la planta es un factor significativo ya que de esto dependera agilizar
o retrasar los diferentes procesos, asi como también costos adicionales que pudieran
surgir debido a una mala distribucion. La distribucion fisica es un elemento importante
del sistema de produccion que comprende instrucciones de operacién, control de

inventarios, manejo de materiales, programacion, determinacién de rutas y despacho.

En este caso se anexa la distribucion de la planta actual de las dos bodegas con las

que cuenta la empresa para poder sustentar el presente estudio.

Diagrama de distribucion 1
Distribucion de Planta (bodega 1)

I Diztribucion de Planta (Bodega 1) I P‘Hﬁiﬂis._l

Cilindrao de Comprezor Comprezor Area de Eeparacion
Gasz Propano Chatarrera Faizer Boots de Varillas Baiioz

Area de Fundido de Plome E E Eztacidn de
(Hornos) S o Suministro .
B g léctri Area de
Horno S8 eléctrico e
. " . . . o mantenimiento
para -3 - o - - -3 E: 5.
Barniz 4 g g g & 2 e E
B B B B B B
5 - 5 5 5 5
e~} o o] -} e~} a-}
i . 5 g g 5 5 5
Area de Pintura E ] E E E E
en Polvo = = = = = =
Y fabricacion de - e o e o = - ™
moldez ® o= L] " o= =] mo= L] [ = =
E 1 E = E B E = g B E B E E 2
= = = |-
EF|lE® EF||E® E R E B = e - s
(=} (= (=} o
_.7-%0 _&-3'“ :rzu _.7-3'“ :.fzd :rzu E‘ ! Area de PVC
i . - _ _ 2] =]
Area de Metalizado
i " &8 b
Area de tapado de 2 = z
. P 2 b 2 m 2 Area de
Lengiietasz ¥ e Bw e
colgado . :.. & e prueba de 2
.......... . £ B By fugasz 5
-] Area de =
(= =
¢ g Barniz =
81 = E:
(==} -] - =
G E m Pazo de Secrefarias Area de Reactor =
= bodega S
= lal (Produccion en mazal
..........
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Diagrama de distribucion 2
Distribucion de Planta (bodega 2)

| Baiios | Horno

]

| Distribucion de Planta (Bodega 2)

om
T om
T a8 PRTR
BEEE [ Motdes || |[ Estanteria || Moldes ][ Estanteria | ] 5
= -] T o = w H :
2o E geaf H Er [ ER:
s=523 =D z ESEge !
2 E 3 = = g & 25
B o 5 & 2%
z & Im mE g
3 T ] 5
Area de
) Uretano S S5 = S =
g || eleojelejele
1 2 3 4 [ I[ | [ I | m
Area de Empaque E'
=
8 7 6 5 g
— — — — - - - N - —
Area de Serigrafia E' z
— — — — = %
. 1 2 3 4 2
g o%
2 SE A= el (-] 12 - Bk
) [ ,S = w035
= - ] I Eze
= - Ea ®
E Area de Estampado | Estaciones de Pintura | zan
- B o=
g [|O00000 CF
L]
O=00==0 z
Ol i Ingreso Control |7 &
Area do R a Caja - de =
Area de Reactores bodega | Flactrica Locker's de Pintura Calidad ||3

Tabla 1

Simbologia distribucién de plantas (Bodegas)

Descripeion

Simbolos

Significado

Extractor de aire, se encuentran ubicados en diferentes areas,
como en ¢l area de plomo en los hornos, en el area de uretano,
en el area de pintura.

Mesa de trabajo de ensamble ¥y empacado de anzuelos con
banda transportadora.

~
9,

Maquina selladora de blister primario de empacado de
anzuelos.

Maquina para el proceso de serigrafia en anzuelos.

Maquina para el proceso de estampado en anzuelos (caliente).

Recipiente de barniz para anzuelos en el drea de reactores.

Reactor para el secado del barniz aplicado al anzuelo (caliente).

()@poj

Compresor de aire en el area de reactores.
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6.6.1. Procedimiento para realizar distribucion de planta

6.6.1.1. Pasos

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR

DISTRIBUCION DE PLANTA

Paso No. Procedimiento Responsable
Ingeniero de
1 Formulacion del problema de disefio métodos y
procesos
Ingeniero de
2 Recorrido de planta métodos y
procesos
Ingeniero de
3 Anaélisis del disefio métodos y
procesos
Ingeniero de
4 Buscar una alternativa para el disefio métodos y
procesos
Ingeniero de
5 Evaluacion de alternativas de disefio métodos y
procesos
Ingeniero de
6 Seleccién del disefio métodos y
procesos
Ingeniero de
7 Agregar especificaciones métodos y
procesos
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6.6.1.2. Diagrama de proceso

Simbologia Procedimientos
g
No. - ‘ » . A Descripcion g - ‘ » .
QD
Secuencia Tiempo en minutos
Formulacion del
1 \ 20
problema de
\ disefio
\ -
) > Recorrido de 500m 180
/] planta
2 /| Ana_I|5|~s del 20
disefio
Buscar una
4 alternativa para 60
el disefio
Evaluacion de
5 alternativas de 60
disefio
6 Sele(_:cuzn del 20
disefio
7 A_g_r egar 30
especificaciones
Total 410
6.6.1.3. Simbologia
Simbolo Accion

Proceso de operacion

Inspeccion o analisis

Transporte

Demora

]
>
—
D
A

Almacenamiento

27




6.6.2 Ventajas de distribucion de planta

VENTAJAS DE DISTRIBUCION DE

PLANTA

Manejo de materiales reducido

Escasa existencia de trabajos en curso

Minimos tiempos de fabricacién

Simplificacion de sistemas de planificacion y control de la produccion

Simplificacion de tareas

6.6.3. Inconvenientes de mala distribucion de planta

INCONVENIENTES DE MALA

DISTRIBUCION DE PLANTA

Ausencia de flexibilidad en los procesos.

Escasa flexibilidad en los tiempos de fabricacién

Inversién muy elevada

El conjunto depende de cada una de las plantas

Trabajos muy monétonos

6.7. Cursograma analitico

Es una técnica que consiste en hacer un analisis muy detallado del proceso,
basicamente con la intencién de reducir el tiempo, la distancia, 0 ambos parametros

dentro de un proceso que ya esta en funcionamiento.
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El cursograma analitico es mas apropiado para estudios de redistribucion de planta,
esto limita su uso en proyectos de ampliacion de la capacidad de instalaciones y, por

su puesto, en estudios de redistribucién de areas.

El objetivo de utilizar este tipo de formato es que el analista de procesos podra realizar
un analisis detallado del proceso o procesos que desee analizar y asi poder disminuir
el exceso de tiempo, la distancia dentro de los procesos que se realizan en Empresa

Prounsa.
Formato 6
Cursograma analitico
- —
Curzograms analitico PH“
PROCCEADDRA UNIVERSAL S A
Operacion: | Alétodo: Fecha:

Area o departamento:

&
E‘.
E

Dretalles de la speracion Tiempo | Disfancia | Obzervaciones

CoC0O000000000000000] ¢
KKK

sleleleslsl0e/s/sle[0/s/ec[0/e/sle]®
B ]
“UOUUUOUOUUUUOUUUOOOU

=]
=1
=]
e
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Tabla 2
Simbologia del cursograma

Simbologia

Circulo: representa una accion en general

Flecha: indica el trazlado de un producto o curso de la accion

Cuadro: representa una accion de control

Semidvalo: indica una demora en el proceso

JUIOL0

Triangulo invertido: Almacenamiento

6.7.1. Procedimiento para realizar cursograma analitico de la operacion

6.7.1.1. Pasos

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR

CURSOGRAMA ANALITICO DE LA

OPERACION

Paso No. Procedimiento Responsable
1 Preparacion del analista para realizar este tipo de Técnico
analisis. Industrial
5 El analista deberd de colocar los detalles de la Técnico
operacion del proceso a analizar. Industrial
El analista debera cronometrara el tiempo de la accién
3 en curso se esta operacion, traslado, inspeccion, Técnico
demora, o almacenamiento y marcara la ruta de la Industrial
siguiente accion.
4 El analista debera recorrer area del proceso y tomar en Técnico
cuenta la distancia en metros (m) si este es un traslado. Industrial
El analista debera colocar observaciones al momento Técnico
5 de ver alguna anomalia 0 mejoras dentro del proceso .
. . s Industrial
al realizarse este tipo de analisis.
Para finalizar debera realizar un breve resumen del -
. . . : : Técnico
6 total del tiempo, distancia, y acciones realizadas .
Industrial

dentro del proceso.
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6.7.1.2. Diagrama de proceso

Simbologia

No.

HODD A

Secuencia

Descripcion

Procedimientos

eIouBISIq

44l

Tiempo en minutos

Preparacion del
analista

10

Colocar detalles
de la operacién

10

Cronometrar
tiempos de la
accion
(Operacién,
traslado,
inspeccion,
demora,
almacenamiento)

30

Recorrer area del
proceso y
analizar
distancias de la
operacion

6m

15

Colocar
observaciones o
mejoras dentro
del proceso

10

Realizar resumen
de estudio
realizado

30

Total

105
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6.7.1.3. Simbologia

Simbolo Accion

Proceso de operacion

Inspeccion o analisis

Demora

[ ]

<P

‘ Transporte
L

A

Almacenamiento
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7. Capacitacion

7.1.1. Introduccion

El presente resultado responde a la necesidad de fortalecer los procesos de produccion
de la Empresa Prounsa Amatitlan, Guatemala, se capacitard al personal para
elaboracion del estudio de tiempos para mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la elaboracion de anzuelos, se evita asi el aumento de costos
innecesarios dentro de la produccion.

7.1.2. Dirigido a

El programa esté dirigido a personal de Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

7.1.3. Objetivo general

Lograr la elaboracion del estudio de tiempos, evaluacién de desempefio laboral, lista
de comprobacion para el analisis de los distintos procesos, distribucion de planta y

cursograma analitico de los diferentes procesos.
7.1.4. Objetivos especificos

a) Disminuir los tiempos operacionales en el area de produccion en Empresa Prounsa,

Amatitlan, Guatemala.

b) Mejorar los procesos y procedimientos de produccién de las diferentes areas.
7.1.5. Duracion

8 horas

7.1.6. Fechas y horario

Fecha: 18/11/20109.

Horario: De 7:30 a.m. a. 3:30 p.m.
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7.1.7. Metodologia

Se utilizard un grado de interaccion de trabajo en conjunto facilitador-Participante, de
modo de capacitar a los trabajadores de Empresa Prounsa, en la elaboracion del
estudio de tiempos, evaluacion de desempefio laboral, lista de comprobacion para el
analisis de los procesos, distribucion de planta y cursograma analitico de los diferentes

procesos.

7.1.8. Contenido

Mddulo 1: Estudio de tiempos, Valoracion del ritmo de trabajo y suplementos de
trabajo.

Objetivo: Comprender la importancia de los Estudios de tiempo.

Temas:

1. Definicion

2. Generalidades

3. Razones para su uso

4. Métodos de aplicacién

5. Tipos de estudio de tiempos

6. Célculos para el estudio de tiempos

Madulo I1: Informe de desempefio laboral y lista de comprobacion para el analisis.

Obijetivo: Conocer los diferentes campos que se utilizaran para realizar el informe de
desempefio laboral de los colaboradores y el listado de los elementos a evaluar dentro
de los diferentes procesos.

Temas:

1. Definicion

2. Generalidades

3. Razones para su uso

4. Métodos de aplicacion
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Actividad del Modulo:
-Caso de anélisis.
-Proyeccion de video.
-Preguntas.

Madulo I11: Distribucion de planta y Cursograma analitico.

Objetivo: Explicar detalladamente en que consiste la distribucion de planta y cuéles
son las ventajas y desventajas. Ejemplificar la forma correcta de llenar el formato del
cursograma analitico de la operacion.

Temas:

1. Definicion

2. Generalidades

3. Razones para su uso

4. Métodos de aplicacién
Actividad del Modulo:

a) Taller en equipo.

b) Proyeccion de video.
c) Caso de andlisis.

d) Equipo audiovisual

e) Preguntas.
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7.2 Programa de capacitacion de estudio de tiempos para mejorar la
productividad en las lineas de produccion en la elaboracion de anzuelos, en
Empresa Prounsa, Amatitlan, Guatemala.

PROGRAMA DE CAPACITACION PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAS
LINEAS DE PRODUCCION EN LA
ELABORACION DE ANZUELOS, EN
EMPRESA PROUNSA, AMATITLAN,

GUATEMALA.
FECHA ACTIVIDAD HORA UBICACION RESPONSABLE
Bienvenida y Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 presentacion del 7.30 a.m.-8.00 a.m. Reuniones de Raxén
capacitador Ingenios
Estudio de tiempos
Valoracion del ritmo Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 de trabajo 8.00 a.m.-9.00 a.m. Reuniones de Rax6n
Ingenios
Suplementos de
trabajo
Informe de desempefio
laboral Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 9.00 a.m.-10.00 a.m. | Reuniones de )
. - . Raxon
Lista de comprobacion Ingenios
para el analisis
Distribucion de Planta Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 10.00 a.m.-12.00 a.m. | Reuniones de ,
. - Raxon
Cursograma analitico Ingenios
Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 Almuerzo 12.00 p.m.-1.00 p.m. | Reuniones de Raxon
Ingenios
Propuesta de estudio
de tiempos para
mejorar la
productividad en las Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 | lineas de produccion 1.00 p.m.-2.00 p.m. | Reuniones de .
> . Raxon
en la elaboracion de Ingenios
anzuelos en empresa
Prounsa, Amatitlan,
Guatemala..
Sala de Carlos José Lacan
09/12/2019 Cierre 2.00 p.m. 3.30 p.m. | Reuniones de Rax6n
Ingenios
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Anexo 2. Matriz de la estructura l6gica

COMPONENTES INDICADORES MEDIOS DE SUPUESTOS
VERIFICACION
Obijetivo general Reducir las Estados Una empresa de
Reducir las pérdidas pérdidas financieros de la | asesoria externa,
financieras en Empresa financieras hasta Empresa. ayudara a
Prounsa, Amatitlan, Q. 3395.00 en el alcanzar el
Guatemala.. segundo semestre objetivo
del afio 2021.
Objetivo especifico Lograr la Control de materia Empresa
Lograr la eficiencia en los eficiencia en los prima, tiempo, consultora
procesos en la elaboracion de |  procesos en la insumos en la externa sobre
anzuelos en Empresa Prounsa,| elaboracién de Empresa. Procesos
Amatitlan Guatemala.. anzuelo§ enun 50 productivos,
% los primeros dos avudar a
semestres y en un Iy |
90% en el quinto alcanzar €
semestre. objetivo.
Resultado 1:
Se cuenta con una Unidad
Ejecutora
Resultado 2:

Se definen politicas para la
Propuesta de estudio de
tiempos para mejorar la

productividad en las lineas de
produccién en la elaboracién
de anzuelos, en empresa
Prounsa, Amatitlan,
Guatemala.

Resultado 3:

Se cuenta con una Propuesta
de estudio de tiempos para
mejorar la productividad en las
lineas de produccion en la
elaboracion de anzuelos, en
empresa Prounsa, Amatitlan,

Guatemala.
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