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Resumen

En los almacenes de la Distribuidora César Guerrero L. S.A se etiquetan productos
de forma manual, segin sus caracteristicas, ya sea por codigo de barra, traduccion
u otro requerimiento basado en la Norma Técnica Nicaraguense de Etiquetado. Este
proceso carece de una norma de produccién de productos etiquetados al dia que
les permita tener control sobre las actividades realizadas por los trabajadores y la

eficacia en la distribucién de dichos productos.

El siguiente documento monografico se llevd a cabo especificamente en los
almacenes Consumo 02 y BCD, en los cuales se realiz6 un estudio de tiempo y
movimientos. El propdsito de este estudio fue realizar un diagnostico actual del
proceso de etiquetado de los productos segun la Norma Técnica Nicaraglense de
etiquetado, y de esta forma establecer un procedimiento eficaz y eficiente, definir el
tiempo es que deben etiquetarse los productos y finalmente establecer una norma

de produccién para cada uno de ellos.

Para determinar la norma de produccion y método adecuado, se observdé muy de
cerca el trabajo realizado por los etiquetadores, recorriendo los almacenes y
aprendiendo sobre las caracteristicas de cada producto, en un horario permitido de
8 a.m. a 4 p.m. En este estudio fueron involucrados los supervisores, realizando

entrevistas para afianzar la informacion recopilada.

Posteriormente se realizaron los diagramas de todo el proceso de etiquetado en
cada almacén y se calculd el tiempo estandar de cada producto. Finalmente se
elaboraron propuestas en el método de etiquetado para mejorar la eficiencia del
proceso y se establecié una norma de produccion para cada producto estudiado,
proponiendo asi mismo, oportunidades de mejora en el area operativa y
administrativa del area de etiquetado para facilitar la gestion de dicho proceso.
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INTRODUCCION

Distribuidora César Guerrero L., S.A. conocida a nivel nacional como DICEGSA, fue
fundada por el Dr. César Guerrero Lejarza, nacio como una farmacia en 1953 y se
desarroll6 como distribuidora desde 1955, ha realizado una actividad mixta de
importacion y distribucion de productos farmacos y de consumo, en forma

ininterrumpida hasta el dia de hoy.

En los afios 90, DICEGSA ampli6 la gama de productos que comercializaba,
incorporando mayores productos de consumo, marcas de prestigio mundial de
alimentos, cosméticos e higiene personal y del hogar. Dos de sus almacenes mas
importantes se encuentran en el km.7 sur, ciudad de Managua, identificados como
Almacén Consumo 02 y BCD (Bodega Central DICEGSA).

A lo largo del tiempo, se ha vuelto indispensable que los productos de consumo
cuenten con la informacion minima requerida por la Norma Técnica obligatoria
(NTON) de etiguetado, publicada en el afio 2008 por el Ministerio de Fomento
Industria y Comercio (MIFIC), de esta manera el cliente puede contar con la

informacion necesaria para saber qué producto adquirird y consumira.

Debido a las indicaciones de la NTON de etiquetado, DICEGSA tiene la obligacion
de etiquetar los productos que no cuenten con la informaciéon necesaria, entre
alguno de ellos se encuentra la traduccién de la informacion alimenticia de
productos pre-envasados de consumo humano, en otros casos por Registro
Sanitario, de tal manera que si el producto no posee la debida informacion, no puede
ser comercializado. El proceso de etiquetado de los productos es realizado con
personal del area de etiquetado y se realiza en su totalidad de forma manual. Es en
dicho momento cuando es necesario contar con una Gestion de etiquetado eficaz y

eficiente para combatir problemas de demora.

Se plantean oportunidades de mejora en el procedimiento, tiempo y administracion
de los recursos del area de etiquetado, que permitiran agilizar y garantizar la calidad
de la gestién en dicho proceso en los almacenes de DICEGSA, cumpliendo con el

tiempo de entrega de los productos debidamente etiquetados.
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ANTECEDENTES

Distribuidora César Guerrero L. S.A, desde la entrada en vigencia en el afio 2008
de la Ley NTON de etiquetado, tiene la obligacion de etiquetar todos los productos
que no cuenten con los requerimientos de ley, demandando asi, en sus

instalaciones, un equipo de etiquetado que se encargue de realizar dicha labor.

En afios anteriores no se ha realizado ningun tipo de estudio en el area de
etiguetado de DICEGSA, por tanto, no se tiene conocimiento de los indices de
productividad y no se ha logrado definir si el proceso esta siendo realizado de
manera correcta, esto ocasiona una falta de control y problemas en el cumplimiento

de las labores asignadas a los trabajadores.

En el tiempo de operacion que lleva esta area no se ha propuesto, ni implementado
un plan de mejora, pero dada la problematica actual, se requiere elaborar un

diagndéstico que permita mostrar las faltas y mejorar el trabajo.

Existen varias referencias de estudios monogréficos relacionados con la propuesta
de un plan de mejora de un proceso. A continuacién se describe un resumen del
tema monografico que mas se adecud a los objetivos del presente estudio,

encontrado en la biblioteca de la Universidad Nacional de Ingenieria (UNI).

(Romero & Namendy, 2013) Realizaron una “Propuesta de mejora del proceso
productivo en la elaboracién de la Silla Austriaca Sefiorial en la empresa Muebles
Victoria’s de la ciudad de Masaya”, en la cual contemplaban un analisis de la
situacién actual del proceso de elaboracion de Sillas a través de la metodologia de

las 5S, estudio de métodos y diagrama de procesos.

En esta tesis se logré identificar el &rea critica del proceso, los operarios necesarios
y los materiales requeridos, presentando al final formatos y herramientas de control
del proceso. Se relaciona con la investigacion en curso ya que realiza un diagnéstico
actual del proceso para proponer alternativas de mejora y solucion mediante

técnicas especificas.
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JUSTIFICACION

El diagndstico del proceso de etiquetado es de vital importancia ya que determinara
la situacion actual en que se esté realizando el etiquetado de los productos, con el
fin de encontrar medidas efectivas que mejoren la eficiencia de esta area de la
empresa, asi mismo, solucionar los problemas de demora en los pedidos para

despacho de los productos que necesitan etiqueta.

Con el estudio de métodos y estudio de tiempos se identificaran los diagramas de
flujo del proceso de etiquetado que permitan conocer la secuencia de las actividades
en orden cronoldgico, de igual forma se aplicaran técnicas de medicion de tiempos
en cada una de las actividades claves del proceso, con el fin de obtener los tiempos
estandares y normas de tiempo de etiquetado de la seleccién de productos que con
mayor frecuencia son etiquetados. Actualmente son 5 proveedores de DICEGSA,
gue sus productos requieren etiquetas: Hershey’s USA, Hershey's México, Grisi,
INDASA y Alimentos Jack’s.

Este estudio sera clave porque permitird aumentar la productividad mediante la
reorganizacion del trabajo, ademas de mejorar la seguridad y condiciones de
trabajo, al identificar las operaciones riesgosas y establecer métodos convenientes
para efectuar el trabajo. Ademas esta informacion servird para establecer un Plan
de trabajo de etiquetado, considerado la capacidad de recursos del area de

etiquetado y determinar plazos de entrega.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Proponer acciones de mejora en el area de etiquetado en el Centro de Distribucion

César Guerrero L. S.A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnéstico actual del proceso de etiquetado.
e Elaborar procedimiento para el proceso de etiquetado.
e Definir el tiempo requerido para el procedimiento de etiquetado.

e Determinar la norma de produccién para los productos principales a distribuir.
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MARCO TEORICO

Dado que el objetivo central de este trabajo monogréfico es implementar acciones
de mejora en el proceso de etiquetado, es necesario plantear los siguientes
pardmetros que sirven de ejes conceptuales sobre los que apoyar la lectura

interpretativa:

1. Diagnéstico de procesos

Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE), la palabra diagndstico
proviene del griego "Diagnosis”, que significa "Conocimiento”. En el mundo de las
empresas, cuando se habla de diagnéstico se hace referencia a aquellas
actividades tendientes a conocer el estado actual de una empresa y los obstaculos

gue impiden obtener los resultados deseados.

1.1. Objetivos

El objetivo general de la realizacion de un diagndstico es buscar las causas y efectos
de los problemas y plantear planes de mejoramiento en busca de la competitividad

empresarial. (Fierro, 2005).

El proceso a diagnosticar es el de etiquetado, desde la gestidon realizada por el
Supervisor hasta la culminacion del etiqguetado de los productos. Se sabe que hay
un problema con la entrega a tiempo de los productos etiquetados, sin embargo, el
diagndstico permite encontrar problemas no detectados a simple vista pero que son

de importancia para la efectividad del proceso.

1.2.Pasos para la elaboracion de un diagndstico

Para conocer como estd el proceso actualmente, es necesario (Unidad de

Modernizacion y Gobierno electrénico):

v' Entender el proceso: Para esto se puede usar como apoyo un diagrama de
proceso, donde se identifica en cada tarea, quien es el responsable.

v' Determinar los tiempos actuales de cada tarea: Se debe utilizar la
informacion existente para identificar cuales son los tiempos de

procesamiento de cada una de las tareas que componen el proceso, para asi
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entender cudles son los cuellos de botella o actividades que alargan los

tiempos totales de ejecucion de los tramites.

v Analisis del proceso: Se debe identificar el origen del problema en el proceso.

v" Acciones de mejora.

2. Productividad

Sobre productividad, (Combeller, 1999) la define como: “la relacion que existe entre

la produccioén y el uso inteligente de los recursos humanos, materiales y financieros”

(p.24).

La productividad puede ser medida segun el punto de vista:

1° Productividad =

Produccion

Recursos logrados

Insumos

2° Productividad =

Recursos empleados

llustracion 1: Estudio del trabajo, Roberto Garcia Criollo (s.f.)

3. Estudio de métodos

La OIT (1996) afirma que:

“El estudio de trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar

actividades con el fin de mejorar la utilizacién eficaz de los recursos y establecer

normas de rendimiento con respecto a las
(p.17)

3.1.Objetivos

Z

actividades que se estan realizando.’

Los objetivos principales son aumentar la productividad y tener un mejor

aprovechamiento de los recursos en el area de etiquetado.
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Segun Garcia Criollo (s.f) los propésitos mas importantes que persigue el estudio

de métodos son los siguientes:

Mejorar los procesos y procedimientos, mejorar la disposicion y el disefio de la
fabrica, taller, equipo y lugar de trabajo, economizar el esfuerzo humano y reducir
la fatiga necesaria, economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra,
aumentar la seguridad, crear mejores condiciones de trabajo, hacer mas fécil,

rapido, sencillo y seguro el lugar de trabajo (p.35)

3.2.Procedimientos

El estudio de métodos posee un proceso sistematico que contribuye a la
consecuciéon de procedimiento basico del Estudio de Trabajo, el cual consta (el
Estudio de métodos) de 7 etapas fundamentales, estas son:

v Seleccionar el trabajo o proceso que se ha de estudiar. Esa seleccion se
basa en la consideracion y la priorizaciéon de diversos factores, entre los que
cabe resaltar: Consideraciones econdémicas o de impacto en la optimizacion
de los costos, consideraciones técnicas, consideraciones humanadas.

v Registrar o recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o
proceso, utilizando las técnicas mas apropiadas y disponiendo los datos en
la forma mas comoda para analizarlos.

v' Examinar los datos analizados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propésito de la actividad; quien la ejecuta,
y los medios empleados para tales fines.

v Establecer el método mas econdémico teniendo en cuenta todas las
circunstancias y utilizando las diferentes técnicas de gestion asi como los
aportes de los dirigentes, supervisores, trabajadores, asesores cuyos
enfoques deben analizarse y discutirse.

v Evaluar los resultados con el nuevo método y comparar con él, los anteriores.

v Definir el nuevo método y presentar el mismo a todas las personas a quienes
concierne utilizando demostraciones.

v" Implantar el nuevo método comunicando las decisiones y capacitando a las

personas involucradas.
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v Controlar la aplicacion del nuevo método, siguiendo los resultados obtenidos

y comprando con los objetivos.

3.3. Diagrama de procesos

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste a excepcion
de trabajos muy simples y cortos rara vez se tiene la certeza de conocer todos los
detalles de la tarea. Por lo tanto, se deben observar todos los detalles y registrarlos.
De esta forma se indica el estudio de las diferentes técnicas que sirven para registrar
y analizar cada uno de los niveles de trabajo.

Garcia R. (s.f) define:

3.3.1. El diagrama de flujo es una representacion gréafica de la secuencia de
todas las operaciones, inspecciones, espera, transportes 'y

almacenamientos que ocurren durante el proceso de produccion.

3.3.2. El diagrama de recorrido se elabora mediante un plano a escala de la
empresa donde muestra la trayectoria de los productos y materiales que

se utilizan en el proceso de produccién.

3.3.3. Diagrama Bimanual: Este diagrama muestra todos los movimientos
realizados por la mano izquierda y por la mano derecha y la relacion que
existe entre ellos. ElI diagrama bimanual sirve principalmente para
estudiar operaciones repetitivas, en cuyo caso se registra un solo ciclo
de trabajo. Para representar las actividades se emplean los mismos
simbolos que se utilizan en el diagrama de proceso.

3.3.4. Diagrama analitico también denominado diagrama de curso de
proceso, muestra la trayectoria de un producto o procedimiento
sefalando todos los hechos sujetos a exdmenes, muestra claramente
todos los transportes, retrasos y almacenamientos, es conveniente para

reducir la cantidad y duracion de estos elementos.
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3.3.5. Simbolos utilizados en los diagramas “con el fin de descubrir y analizar
las ineficiencias en un proceso dado es conveniente clasificar las
acciones que tienen lugar durante el proceso mediante los siguientes

simbolos”.

3.3.5.1. Operacion ( @ ): Indica las principales fases del proceso, para
la realizacion del etiquetado de productos, esto implica todo cambio

fisico o quimico que sufra durante su elaboracion.

3.3.5.2. Inspeccién ( [ ): Indica que la operacion de etiquetado debe
cumplir ciertas especificaciones de calidad y cantidad. En los
diagramas bimanuales casi no se emplea este simbolo puesto que
durante la inspeccion de un equipo, los movimientos de las manos

son operaciones para efectos del diagrama.

3.3.5.3. Transporte ( » ): Indica el movimiento de la materia prima y

materiales de empaque de un lugar a otro.

3.3.5.4. Demora ( [B): Indica el periodo de tiempo en que se registra
inactividad durante el proceso de etiguetado de productos, ya sea

de los trabajadores, materiales o equipos.

3.3.5.5. Almacenamiento ( V): Indica un depdésito de la materia prima
y la operacion de etiguetado ya terminada. En los diagramas
bimanuales este simbolo se emplea para indicar un acto de
sostener alguna pieza.

4. Muestreo del Trabajo

Asi como lo define (Kanawaty, 1996): “El muestreo del trabajo es una técnica para

determinar, mediante muestreo estadistico y observaciones aleatorias, el porcentaje
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de aparicion de determinada actividad”. En el caso de DICEGSA, especificamente
en el area de etiquetado, es importante conocer el tiempo que dedican los
trabajadores a cierta actividad, considerando asi si esta es productiva o

improductiva.

Los pasos para la realizacion del estudio de muestreo del trabajo recomendados

por la Organizacion Internacional del trabajo (OIT) son:

v' Seleccionar el trabajo que se estudiara y determinar los objetivos del
estudio.

v' Efectuar una observacion preliminar para determinar los valores
aproximados de py g.

v' Determinar, en base al nivel de confianza y al grado de precisién
seleccionados, el nimero n de observaciones requeridas.

v Determinar la frecuencia de las observaciones utilizando tablas de
nameros aleatorios.

v' Preparar hojas de registro conforme a los objetivos del estudio.

v Efectuar y registrar las observaciones y analizar los resultados.

Antes de hacer la lista de actividades ya debe haberse tomado la decision respecto
al tipo de muestreo que va a realizar y el objetivo del estudio. El muestreo del trabajo
esta dirigido al proceso de etiquetado, el cual es realizado manualmente por 5
trabajadores. Las actividades se clasifican en dos: Productivas y no productivas,
definiendo la lista de actividades que corresponden a cada una para facilitar al

observador la clasificacion a la hora de realizar el estudio.

4.1. Tamano de la muestra

De acuerdo a (Kanawaty, 1996), Para determinar el tamafio de la muestra mediante
el método estadistico, tomando para este estudio un nivel de confianza de 95 por

ciento con un margen de error de 10 por ciento, se utiliza la siguiente formula:

Pq

—

n

I

10

——
| —
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op = error estdndar de la proporcién;
p = porcentaje de tiempo inactivo;
q = porcentaje de tiempo en marcha;

En la que: n = nimero de observaciones o tamafio de la muestra que determinar.

Para asegurar que las observaciones sean efectivamente al azar, y asi no afectar
la veracidad de los resultados del estudio, se utiliza una tabla de nimeros aleatorios
presentada por la Oficina Internacional del Trabajo (Kanawaty, 1996).

Finalmente, siguiendo el método expuesto por (Kanawaty, 1996). “Se puede
calcular el porcentaje de tiempo productivo en relacién con el de espera, analizar
los motivos del tiempo improductivo y determinar el porcentaje de tiempo dedicado
por un trabajador, grupo de trabajadores o0 maquina a determinado elemento de
trabajo.” Esta informacién es muy util para el encargado del area de etiquetado, ya
que gracias a ella se puede tener un mejor control de las actividades y mejor

aprovechamiento del tiempo.

5. Estudio de tiempos
La OIT (1996) afirma que:
“El estudio de tiempos es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida, efectuandola
segun el método de ejecucion preestablecido.” (p.251)

5.1. Medicion del trabajo

Garcia R. (s.f.) define a la medicién del trabajo como: “Es un método investigativo
asado en la aplicacion de diversas técnicas para determinar el contenido de una
tarea definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a

cabo con arreglo de una norma de rendimiento preestablecida” (p. 178)

5.2.0bjetivos

Garcia R. (s.f.) Explica que con el estudio de tiempo son dos los objetivos que se

pretende alcanzar:
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“Incrementar la eficiencia del trabajador y proporcionar estandares de tiempo que
serviran de informacion a otros sistemas de la empresa, como el costo de

programacion de la produccion, supervision, entre otros.” (p. 179)

5.3.Procedimiento

El estudio de tiempo consta con las siguientes etapas:

v’ Seleccionar el trabajo que va a ser objeto de estudio.

v Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el
trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

v' Examinar los datos registrados y el detallo de los elementos con sentido
critico para verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y
separara los elementos improductivos o extrafios de los productivos.

v" Medir la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,
mediante la técnica mas apropiada de medicién del trabajo.

v' Compilar el tiempo estandar de la operacién previendo, con cronometro,
suplementos para breves descansos, necesidades personales, entre otros.

v" Definir con precision la serie de actividades y el método de operacion a los
gue corresponde el tiempo computado y notificar que ese sera el tiempo

estandar el tiempo estandar para las actividades y métodos especificados.

5.4.Célculo de N para el Estudio de tiempo

La OIT (1996) enuncia que: con el método estadistico, hay que efectuar cierto
namero de observaciones preliminares (n") y luego aplicar la férmula siguiente para

un nivel de confianza de 95.45 por ciento y margen de error de +5 por ciento.

Il

n

<4() \/ n’ Xx*— (Z.\’):) .

XX

Siendo:

n: tamafo de muestra que deseamos determinar;
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n": namero de observaciones del estudio preliminar;
> : suma de los valores;
x: valor de las observaciones

5.5. Tiempo estandar

Se analiza la consistencia de los tiempos, determinando si las variaciones no se
originan por la naturaleza del elemento y si la lectura anterior y/o posterior se
observa si la variacion es consistente; la inconsistencia del elemento se debera a la
falta de habilidad o desconocimiento de la tarea por parte del trabajador. En este
caso, si un gran numero de observaciones son consistentes, se pueden eliminar las

observaciones extremas y so6lo conservar las normales.

Para el calculo del tiempo estandar se procedera de manera que se debera calcular
primeramente el tiempo promedio de los elementos de las observaciones realizadas

mediante la ecuacion:

Xi
Tprom = Z—

Tprom.: Tiempo promedio

Xj: Tiempo observado
n: nimero de observaciones.

Posterior a la obtencion del tiempo, se determinara el tiempo normal haciendo uso
de valoraciones de ritmo de trabajo y de la valoracion estandar (100) mediante la

siguiente ecuacion:

Valoracion de ritmo
Tn = Tprom.X ( — - )
Valoracién estandar

Tn: Tiempo normal

Una vez obtenido el tiempo normal se le sumara la tolerancia de los suplementos

concedidos al trabajador, de la siguiente manera:
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TE = Tn (1 4+ Suplementos)
TE: Tiempo estandar

(Kanawaty, 1996) También presenta el concepto de Tiempo tipo, siendo este: “E/
tiempo tipo de la tarea seré la suma de los tiempos tipo de todos los elementos que
la componen, habida cuenta de la frecuencia con que se presenta cada elemento,

mas el suplemento por contingencias (con su afiadido por descanso).”

5.6.Norma de produccion

Una vez que se obtiene el tiempo estandar de los principales productos a distribuir

en DICEGSA, se determina la norma de produccién utilizando la siguiente ecuacion:

(1 und) _ (1 Hrx 60 min)
E ) - "7 T hy
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DISENO METODOLOGICO

Tipo de investigacion

La investigacidon que se realizara es de caracter mixto. Hernandez Sampieri (2010)
define que:

“Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos
y criticos de investigacion e implican la recolecciébn y el andlisis de datos
cuantitativos y cualitativos, asi como su integracién y discusion conjunta para
realizar inferencias producto de toda la informacion recabada y lograr un mayor

entendimiento del fendmeno bajo estudio.” (p.546)

Sampieri (2010) expresa dos modalidades de disefio tendiendo a la finalidad en esta

investigacion se haré uso de la derivativa:

“En esta modalidad la recoleccion y el analisis cuantitativos se construyen sobre la
basa de los resultados cualitativos. La mezcla mixta ocurre cuando se conecta el
andlisis cualitativo de los datos y la recoleccion de datos cuantitativos. La
interpretacion final es producto de la integracion y comparacion de los resultados

cualitativos y cuantitativos.” (p.564)
Muestreo

En la presente investigacion se hard uso de muestreo para obtener la informacion
necesaria, la cual sera dividida en dos partes siendo éstas de caracter cualitativo y

cuantitativo.
Recolecciéon de datos

La recoleccion de informacion para la creacion del diagnéstico se hara mediante
una entrevista al supervisor del area de etiquetado donde se realizaran preguntas
basicas sobre las generalidades del area, considerando el desempefio de ésta,

entre otros.

La informacion requerida para el estudio de meétodo se recolectara mediante

observaciones en dos almacenes de DICEGSA (Consumo 02 y BCD), siendo
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registrada en un formato el cual permitira llevar el seguimiento de cada una de las
actividades dentro del proceso de etiguetado teniendo un mejor control de la

informacion.

Para el estudio de tiempos realizado para los productos principales a distribuir de la
empresa, se requerira registrar los tiempos obtenidos por medio de la técnica del
cronometraje vuelta a cero, con la ayuda de un formato que contendra datos
importantes como el nombre del operario, el nombre del producto, la presentacion

y cantidad del producto, el proveedor, entre otros.

Para el muestreo del trabajo, se seleccionan las actividades productivas y no
productivas, posteriormente se realizaran observaciones preliminares para la
obtencion de los valores predeterminados p y g, en base al nivel de confianza y al
grado de precision seleccionados, se obtiene el nimero n de observaciones
requeridas, mediante la tabla de numeros aleatorios se determinara la frecuencia
de las observaciones, las que seran registradas en un formato disefiado para cada

uno de los operarios.
Analisis de datos

El proceso de andlisis de los tiempos recolectados del proceso de etiqguetado de los
principales productos a distribuir determinando el tiempo estandar y norma de
produccion de dichos productos, se hara mediante una hoja de célculo en Microsoft
Excel. Una vez que se apliquen las formulas y se obtenga el tiempo estandar (TE)
requerido para etiquetar un producto, se puede determinar la norma de produccién

para los principales productos que se distribuyen en la empresa.

Para los datos obtenidos en el muestreo del trabajo, el analisis también se hara
mediante el uso de una hoja de calculo en Microsoft Excel, con los resultados
obtenidos se determinara la eficiencia de cada uno de los operarios del area de

etiquetado.
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Una vez concluido el analisis de los datos obtenidos en el estudio de tiempos y el
muestreo del trabajo; se obtiene el tiempo estandar de los principales productos a
etiquetar, obteniendo la norma de produccion de éstos.
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Diagnostico Actual de la Empresa

Informacién general

Actualmente, DICEGSA distribuye productos de 34 proveedores del &area de
consumo masivo, de los cuales 7 proveedores requieren de etiquetas en sus
productos; éstos son: Hershey’s USA, Hershey’'s México, GRISI, INDASA vy
Alimentos Jack’s, Colimense y Campbell’s. La Norma Técnica Obligatoria
Nicaraglense de etiguetado de alimentos pre envasados para consumo humano
exige que los productos contengan en la etiqueta registro sanitario, traduccion de
los ingredientes, informacion del fabricante, contenido del producto, lote y vence del

producto, direccion y teléfonos del distribuidor.

El ingreso de los productos de los proveedores Hershey’'s USA, Hershey’s México
y Alimentos Jack’s es de manera mensual, en contraste, los productos GRISI
ingresan cada dos meses aproximadamente dado que su demanda es menor, por
otro lado INDASA es un proveedor nuevo que solo se ha recibido una vez para su
lanzamiento al mercado Nicaragiense, sin embargo, su volumen de ingreso fue
considerable. Los proveedores Colimense y Campbell’s no tuvieron ingreso de
producto en los meses que el estudio fue realizado, por esta razén no se

contemplan.

DICEGSA cuenta con dos almacenes en Managua: Almacén Consumo CO02 y
Almacén BCD; ademas renta 2 bodegas: Momotombo y Saratoga. Momotombo,
Saratoga y BCD son de ingreso de mercaderia, estos tres almacenes abastecen al
Almacen Central: Consumo 02, encargado de la distribucién a todos sus clientes.
Este almacén posee en sus instalaciones un cuarto climatizado. Los productos de
Hershey’s USA y Hershey’s México son almacenados y etiquetados en el Almacén
Consumo 02, especificamente en el cuarto climatizado antes mencionado, ya que
son chocolates y deben de estar a temperatura baja; los productos de GRISI,

INDASA y Alimentos Jack’s son etiquetados en el almacén BCD.
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Estructura organizativa

La empresa DICEGSA se encuentra estructurada por areas: Operaciones
Logisticas, area comercial, Control de Inventario, Recursos humanos. Por
orientaciones de la empresa en este documento no podemos presentar el
organigrama actual de DICEGSA, pero se realizo una extraccion del area encargada

del proceso de etiguetado.

El area de etiquetado depende directamente del departamento de Control de
Inventario, y el jefe de control de inventario es quien recibe los informes de los
productos etiquetados. Dicha area estd compuesta por un supervisor y 5 operarios

de etiquetado.

llustracién 1. Organigrama del Area de etiquetado

Control de
Inventario

I
| |

Supervisorde  Supervisor de
Etiquetado Inventario

t Etiquetadores
(5)

Fuente: Elaboracion propia

Segun informacion suministrada por el Supervisor de etiquetado (ver anexo 1,
p.179), en algunas situaciones de emergencia se ha recurrido a personal sub-
contratado para realizar la operacion de etiquetado de algunos productos que se
necesitaban con prontitud para su despacho.

Los turnos laborales del personal son de 8am a 5:30pm de lunes a viernes (una
hora para almorzar: 12:00 — 1:00 p.m.), y sabados de 8:00am a 12:30 p.m., lo cual
equivale a 48 horas a la semana. En algunas ocasiones de emergencia, el personal

realiza horas extra para poder suplir la demanda de etiquetas.

Recursos materiales utilizados
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Los materiales utilizados son los rollos de etiqueta que tienen dos tamafos
establecidosi, a las cuales llamaremos R-39 Y R-23, segun el proveedor actual de
las etiquetas; la tinta de impresion y la impresora de etiqueta son suministrados por
las empresas ETIPLAST Y ETAMOBILE.

Para la operacion de etiquetado se requiere: barras de silicon industrial, pistola para
silicon industrial, cuchillas, selladores, marcadores, lapiceros. Todos estos
materiales se solicitan al departamento de compras de la empresa y se le entregan

al Supervisor.
Plazos de entrega

Actualmente, no se cuenta con una planificacion de los productos que se deben de
etiquetar, esto causa un problema al momento que se necesita despachar un
producto y este aun no esta etiquetado, es el supervisor quien se encarga de
programar la gestion de etiqguetado del dia de manera empirica, guiandose por los

registros de salida de los productos mas demandados de cada proveedor.

Generalmente, las “temporadas altas”, a como se les llaman en DICEGSA, son los
meses de Mayo, Julio, Noviembre y Diciembre, donde la demanda de los productos
se eleva y convierte en un problema para el area de etiquetado, ya que no tienen la
capacidad de etiquetar en tiempo y forma la cantidad indicada y requieren de horas

extras para agilizar el trabajo, provocando asi un cuello de botella en despacho.
Seguridad e Higiene industrial

La empresa entrega a todo el personal de etiquetado el Equipo de Proteccion
Personal (EPP): casco, chaleco reflectivo/refractivo, botas de seguridad, y el
uniforme obligatorio: Camisas y pantalones. De igual forma, es importante
mencionar que los dos almacenes, Almacén Consumo 02 y Almacén BCD se
encuentran debidamente sefalizados tal y como lo establece el arto. 139 de la Ley

General de Higiene y Seguridad del Trabajo.

1 Ver Anexo 2. Dimensiones en centimetros de las etiquetas.
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Procedimiento de etiqguetado en almacén Consumo 02

La gestion de etiquetado inicia con el envio de una notificacion de entrada del pedido
de determinado proveedor, por parte del departamento de importaciones al
supervisor de etiquetado, posteriormente el supervisor revisa el listado de los
productos y los verifica al momento de ser ingresados en el area de recepcion del
almaceén, elaborando asi un informe de la cantidad de productos en buen estado
que requerird de etiquetas, cabe mencionar que los productos averiados no se
consideran para el siguiente proceso.

Una vez actualizado el listado de los productos, se calcula la cantidad de etiquetas
que se ocupard, si en el stock hay suficientes etiquetas para satisfacer la demanda,
el supervisor solamente procede a imprimir la leyenda sobre ellas, de lo contrario,
le solicita la cantidad de etiquetas que necesita al Jefe de Control de Inventario
quien se encarga de hacer el pedido al proveedor, el tiempo minimo de espera por
estas etiquetas es de un dia.

Luego que el Supervisor imprime la leyenda en las etiquetas, hace entrega de ellas
al personal, quienes realizan el proceso de etiquetar cada producto en el cuarto
climatizado, es importante mencionar que solo personal autorizado puede ingresar
a este lugar, es por eso que cada dia se solicita un permiso al Jefe del almacén para
tener mejor control de los ingresos del personal.

Los trabajadores entregan un informe cada dia de los productos que ya se
encuentran listos para su despacho, cuando todos los productos que pertenecen a
una misma orden de compra poseen su etiqueta correspondiente, el supervisor le
envia el informe al Jefe de Control de Inventario, realiza un acta de salida de los
productos que presentaron averias durante el proceso y finalmente entrega el
informe al Gerente de Marca y al Gerente Comercial.

Para tener mejor comprension de este procedimiento, se elaboré un diagrama
general con los pasos descritos anteriormente, indicando las personas

responsables de cada actividad.
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Diagrama 1. Procedimiento actual de etiquetado en almacén Consumo 02
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23

—
| —




Importaciones

Universidad Nacional de Ingenieria

Diagrama 2. Propuesta de Procedimiento de etiquetado — Almacén Consumo 02
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Procedimiento de etiqguetado en almacén BCD

Dado que el etiquetado se realiza también en el almacén BCD, se realizé de igual
forma, un estudio del procedimiento en dicho almacén, el cual se detalla a

continuacion:

La gestion inicia de la misma forma, recibiendo la notificacién de entrada del pedido
en el almacén BCD, el supervisor revisa el listado de los productos y calcula la
cantidad de etiquetas necesarias, si no hay etiquetas suficientes para la cantidad de

productos a etiquetar, se realiza el pedido a través del jefe de Control de inventario,

Una vez recibido el pedido de etiquetas, se procede a imprimir la leyenda
correspondiente y son entregadas al personal. Los trabajadores se trasladan al
almacén BCD vy solicitan la ubicacion del producto, cabe mencionar que si hay
producto pendiente del dia anterior se termina de etiquetar en la misma area de

trabajo.

No existe un area asignada exclusivamente para el equipo de etiquetado, lo cual
genera problemas al momento de decidir dénde se ubicaran para realizar el
proceso, los trabajadores tienen que esperar las indicaciones del jefe o supervisor
del almacén y solicitar los materiales para preparar el area de trabajo. Una vez
trasladado el producto, comienzan a etiquetar y apilan las cajas terminadas en la

mesa de trabajo.

El paletizado? se realiza con una maquina que se encuentra en el almacén y luego
se traslada el producto, en montacargas manuales, a su ubicaciéon o pasillo
correspondiente. Al finalizar, se le entrega un informe al supervisor de etiquetado y
éste realiza el acta de salida de los productos averiados y posteriormente se le

informa al Gerente de marca y al Gerente comercial.

2 Paletizacion: es la forma correcta de agrupar las mercancias sobre pallets de madera, plastico, cartéon o metal,
destinados para el almacenaje en bodega o para la transportacion del mismo en un medio de carga. Este
proceso se lo lleva a cabo a través de una herramienta paletizadora mecanica o manual, su fin es ordenar
(Campello, 2014) (Campello, 2014) las mercanciaf para la qlolocacién en un pallet. (Campello, 2014)
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Diagrama 3. Procedimiento actual de etiquetado en almacén BCD
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Diagrama 4. Propuesta de Procedimiento de etiquetado — Almacén BCD
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Se realizaron propuestas de mejora en el procedimiento de etiquetado en los

Almacenes Consumo 02 y BCD. Dichas propuestas se reflejan en los diagramas 2

y 4.

Etiquetadores
Nombre del trabajador Afos de servicio
Oscar Potésme 2 afos
Giovanny Alvarez 2 afos
Larry Soto 8 meses
Francisco Sequeira 8 meses
José Luis Alvarez 4 meses

Con base en esta informacion brindada por el Supervisor de etiquetado, Noel
Centeno, se seleccionaron a los trabajadores calificados, quienes a su vez
resultaron ser mas constantes y competentes en su trabajo, teniendo un rendimiento
promedio en comparacion con sus comparieros, dichos trabajadores son: Larry Soto

y Francisco Sequeira.
Estudio de Tiempo

Para el estudio de tiempo de este producto se utilizdé la técnica vuelta cero (
(Kanawaty, 1996)) utilizando un nivel de confianza de 95.45 y un error permitido del
5%. Se dividio la actividad en los elementos 3 principales: 1. Abrir caja y sacar
producto, 2. Pegar etiqueta y 3. Guardar producto y sellar caja; en algunos
productos existen otros elementos que son: Abrir dispensador y cerrar y guardar

dispensador. (Ver formato en anexo 4, p.180)

Para el calculo del tiempo estandar se incluyeron otras actividades pertenecientes
al proceso de etiquetado que se repite en todos los productos analizados en este

almacén.
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Los elementos de traslados se presentan al principio y al final del ciclo, el elemento
de corte total de etiqueta solo sucede al principio del ciclo y el corte parcial de
etiqueta sucede dos veces en el ciclo y el elemento armado de TIHI se presenta una

vez en el ciclo.

Para calcular el tiempo basico de los elementos, se cronometraron los elementos;
los digitos después del punto decimal en el tiempo observado son divididos por el
factor 1000 para convertirlos a segundos, obteniendo el tiempo real “observado en
segundos. Posteriormente este tiempo observado es multiplicado por el ritmo del
trabajador, el cual se compard con el ritmo tipo que previamente se percibié en las

dos semanas de induccion al proceso.

En el estudio, se consideran contingencias los siguientes sucesos: caida del
producto, caida de materiales, fallo de materiales, abrir puerta del cuarto climatizado
y atender una llamada telefonica. Las contingencias no pertenecen al proceso de
etiquetado pero son actividades que pueden suceder y afectan la veracidad de los

resultados.

Para el calculo del tiempo béasico de los elementos, se procedid a determinar el

tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, utilizando la formula:

[
= (40\' n'zx-'—l':\-)i)l

>

X

Seleccién de productos:

Para la seleccion de los diferentes productos a analizar se utilizé la herramienta del

Diagrama de Pareto

Realizar un estudio completo para 68 productos resulta complicado y requiere de
mas tiempo, es por eso que se utilizd la herramienta Diagrama de Pareto, o
conocida también como 80 — 20, para identificar los productos mas importantes

dentro del grupo segun la cantidad promedio demandada mensualmente.

29

——
| —



Universidad Nacional de Ingenieria

Resulta la seleccidon de 13 productos, siendo 7 etiqguetados en almacén BCD y 6 en almacén Consumo 02.

Tabla 1. Tabla de Pareto (productos dentro del 80%)

PRESENTACION| CANTIDAD DE
N° ITEMS PROVEEDOR DEL PRODUCTO PEDIDO % ACUMULADO
1 [SALSADE TOMATE CAMPOFRESCO KETCHUP DOYPACK 113 GRS DISPENSADOR X12UND/8 INDASA BOLSA 29,500 18%
2 |LECHE FRESA 236 ML/1 HERSHEY'S CAJA 13,150 25%
3 |LECHE CHOCOLATE 236 ML/1 HERSHEY'S CAJA 13,150 33%
4 | KISSES 5.3 ONZ/12 HERSHEY'S BOLSA 13,150 41%
5 |CHOCOLATE CON GALLETAY CREMADISP X 36 UND 1.58 KG/12 HERSHEY'S | DISPENSADOR 9,600 4%
6 |CHOCOLATE CON LECHE DISPENSADOR X 36 UND 1.58 KG/12 HERSHEY'S | DISPENSADOR 9,600 53%
7 |CHOCOLATE CON ALMENDRA DISPENSADOR X 36 UND 1.47 KG/12 HERSHEY'S | DISPENSADOR 9,600 58%
8 |HERSHEYS BITES ALMENDRAS 150 GRS/12 HERSHEY'S | DISPENSADOR 7,680 63%
9 |LECHE GALLETAY CREMA 236 ML/1 HERSHEY'S CAJA 7,560 67%
10 |SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOTELLA 14 ONZ INDASA BOTELLA 5,760 71%
11 [JABONP.P.T. 100 GRS/50 GRISI CAJITA 7,000 75%
12 [KISSES CON CARAMELO SELECCION ESPECIAL 120 GRS/6 HERSHEY'S CAJA 3,960 7%
13 [MEJITOS BOLSA TRANSPARENTE 300 GRS/7 JACK'S BOLSA 3,400 80%

Fuente: Supervisor de Etiquetado

Los productos numeros 2, 3y 9 poseen las mismas caracteristicas, por tanto se realizara solo el estudio del nUmero 2.
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A continuacion se presenta graficamente una parte de los resultados de la tabla de Pareto:

Diagrama 5. Diagrama de Pareto de productos que requieren etiqueta (Segun demanda mensual)
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Para la elaboracion del plan de mejora, se realizdé un diagnéstico del proceso de
etiquetado en el almacén Consumo 02 y almacén BCD, dado que a como se explicé
anteriormente, los productos no se encuentran en el mismo almacén. Dichos
Diagnosticos se presentan a continuacion, y contienen estudios de tiempo y
diagramas que permiten facilitar la identificacion de malas practicas o métodos no

adecuados que perjudican la productividad en proceso.

Almacén Consumo 02

Como se muestra en la llustracion 2, el almacén Consumo 02 mide 66.3 metros de
largo y 33.8 metros de ancho, posee en su frente 3 bahias de descarga de
contenedores, estas bahias también llamadas bahias de abastecimiento de
producto y 5 bahias de carga. En su interior el almacén tiene la oficina de control de
inventario, oficina de gerencia de almacén, oficina de digitacion, oficina y area de

bandeo, bodega de pafales desechables y el cuarto climatizado.

El almacén estd compuesto por 5 pasillos de libre circulacion para el personal y los
montacargas, cuentan con tres montacargas eléctricos y 20 montacargas
manuales; en cada pasillo se almacenan productos segun sus caracteristicas en 5

filas de estantes.

Los productos que se etiquetan en este almacén se encuentran en el cuarto
climatizado anteriormente mencionado, el cuarto esta compuesto por dos pasillos y
4 estantes (Ver llustracién 3, p.33), es importante mencionar que en este cuarto
climatizado no se hace uso de montacargas eléctrico, ni montacargas manual; todos
los traslados de productos se realizan de forma manual. En la ilustracion siguiente

se muestra su distribucion.
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llustracién 2. Distribucion de planta del almacén Consumo 02

Fuente: Elaboracién Propia

llustracion 3. Distribucion de planta cuarto climatizado Almacén Consumo 02.

Fuente: Elaboracion Propia
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Los productos que se etiquetan en este almacen son: Kisses 5.3 onz, Chocolate
con galletay cremadispensador, Chocolate con leche dispensador, Chocolate

con almendra dispensador, Hershey’s bites con almendras, Kisses seleccién

especial.
Descripcion del producto: KISSES 5.3 ONZ/12
Presentacion de la unidad: Bolsa .
Cantidad 12 unid/Caja ‘%
_ _ Traduccion, Distribuidor, Kie
Tipo de etiquetado:
lote, vence
TIHI: 17 x 9 cajas

Fuente: Elaboracion propia

Se aplicé la técnica de cronometraje vuelta cero, y se obtuvieron los siguientes

nameros de muestra por elemento para este producto:

Tabla 2. Tamafo de la muestra por elementos Kisses 5.3 onz.

Guard
Abrir@ajaBacarl |Pegar@tiquetall uardar

Elemento
producto®'=10 n'=10 prOdl.JctoliV
Sellar@ajai'=10
Tamaiioleda@nuestra 32 1 35

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 3. Tiempo béasico por elemento de Kisses 5.3 onz.

Tiempo Basico Kisses 5.3 onz/6

Elemento

Nombre del elemento

Tiempo basico por ciclg

(min)

Traslado manual de producto

0.22

Corte total de etiquetas

1.37

Corte parcial de etiquetas

0.68

Abrir caja y sacar producto

0.29

Pegar etiqueta

0.64

Guardar producto y Sellar caja

0.34

Traslado manual de producto

0.22

Armado de TIHI

2.19

Tiempo basico total

5.95

Fuente: Elaboracion propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

El tiempo bésico de etiqguetado de una caja de Kisses 5.3 onz es de 5 minutos con

95 milésimas de minuto.

En el estudio de este producto se presentd una contingencia, siendo esta la caida

producto, es por eso que se incluye en el célculo del tiempo estandar asignandole

un porcentaje tal y como lo explica el libro de la OIT (Kanawaty, 1996).

El elemento donde se presentd la contingencia fue en Etiquetar; el tiempo

observado fue de 62 segundos multiplicado por el ritmo de 90%, el tiempo basico

resulta de 55.80 segundos que equivalen a 0.93 minutos. El tiempo normal promedio

del elemento Etiquetar es de 0.64 minutos, la diferencia entre el tiempo basico de la

contingencia y el tiempo normal promedio del elemento Etiquetar es de 0.29 minutos
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que corresponde al 45.31% del total del tiempo normal promedio de Etiquetar. El
porcentaje que resulta del calculo es muy alto, por tanto se asigna el porcentaje
maximo orientado por la OIT que es del 5%.

Se muestra a continuacion en la Tabla 4, los resultados del calculo del porcentaje

de contingencia asignado.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
que realiza el trabajador al ejecutar la accién, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la

dificultad de la actividad. (Ver tabla de suplementos en anexo 6,p.182).
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Tabla 4. Célculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Kisses 5.3 onz

SUPLEMENTOS
i i o - Tiempo basico o g = Tiempo
o uplemento por uplemento uplemento uplemento o por ciclo iempo de iempo estandar
NPat Nombre del elemento necesidades por fatiga |por trabajar de | por uso de la Suplementq TEEES ./u eE . suplementos | contingencias
elemento o . por monotonia | suplementos | contingencias
personales basica pie fuerza
(min) (min) (min) (min)
Traslado manual de
1 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
producto
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 1.37 0.15 0.00 1.52
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.68 0.07 0.00 0.75
4 Abrir cajay sacar producto 5% 4% - - - 9% 0% 0.29 0.03 0.00 0.32
5 Pegar etiqueta 5% 4% - - - 9% 5% 0.64 0.06 0.03 0.73
6 Guardar prsgj‘:to y Sellar 5% 4% - - - 9% 0% 0.34 0.03 0.00 0.37
Traslado manual de
7 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
producto
8 Armado de TIHI 5% 4% 2% - - 11% 0% 2.19 0.24 0.00 243
Tiempo Total suplementos (min) 0.6335
Tiempo total de contingencias (min) 0.032
Tiempo estandar Total (min) 6.62
Contingencias
Elemento®egar@®tiqueta
.. . Diferencia@fiempolbasico.
- Tiempotbasico- Promedio®@el® - - P di H - —
iempokl . . contingencia®romediofe . ax@signado@ork? .
N° ? ) contingencial Tiempolbasicod E L. i : g P %@Asignado
observadoldmin) ) . . Tiempotbasico-Pegar®tiquetal oIT
(min) pegar@tiquetadmin) g
(min)
1 1.02 90% 0.92 0.64 0.28 43.44% 5% 5%

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo (OIT)
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Diagrama 6. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Kisses 5.3 onz

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH-Eguip
DiagramaN°*; 1 Hoj.  1del Resumen.
Producto: Kisses 5.3 onz/12 Actividad Actual | Propuesto [Economia
Operacion 0 b
Actividad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion I |
Espera D | o
Método: actual Transporte D | 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento v 0
. . Distancia (mt 49,
Operario(s): ~ Larry Soto Ficha N°. ,ls anua(lm ) i
Tiempo (min) 6132
. , . Costo
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha; 09/02/16
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Vater
Total
i Distania | Tiempo Simbolo
ntida
DESCRIPCION wy | o ) |—| :) E> v OBSERVACIONES
1 [Recepcion de efiquetas - 10 r Entrada del cuarto climatizado
2 |Permiso para ingresar al cuarto climatizado - 5 Enirada del cuarto climatizado
3 |Revision de productosingresados 15| 10 Utliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio de etiquetado - 15 Utiiza el escritorio
\‘
5 |Traslado manual de producto 6 | 02 \>0
6 |Efquetado de productos 13| 369 < frea asignada
\\
7 |Traslado manual de producto 3|02 \)
]
8 [Amadode THI AL (
9 (Elaboracion del informe de productos efiguetados 6 15 l Utliza escritorio
TOTAL 95 (6132 | 6 | 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 7. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Kisses

5.3 onz.
DIAGRAMA ANALITICO Operario Materiak-Equipe
Diagrama®. 1 Hja  Ldel Resumen.
Producto: Kisses 5.3 onz/L2 Actividad Actual | Propuesto {Economia
Operacion 0 b 4 2
Actvidad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion 0 ! 0 !
Espera ) 0 0 0
Metodo: Propuesto Transporte D 2 2 0
Lugar. Amacén C02 Almacenamiento V 0 0 0
‘ , Distanci ) | .
Operario(s): ~ Lany Sato Ficha ", I|stanma(lmts) il 9 s
Tiempo (min) 6132 | 3% | 00
Compuestopor.  Lindsay Martinez, Valeria Solis ~~ Fecha: 0902116 Costo
Mano de obra
Aprabado por: Fecha: Material
Tota
- Distancia _— Simbolo
DESCRIPCION i o (BSERVACIONES
(mts) () |:| D |f|> v
L. Recepcion de efiquetas s 0 ~ Entrada del cuarto clmatizado
T~
2. Traslado manual e productos 3 02 >0
3 Etiuetado de productos 3 369 ( reaasipnada
4. Traslado manual de productos 3 022 >
L
5. Amado de THI - 219 r
6,IE|aboraC|on (el nforme de productos 0 5 1 T
efiquetados
TOTAL 9 | U 4 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 8. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado de Kisses 5.3

onz.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 9. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de Kisses
5.30nz

Fuente: Elaboracién Propia
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar
una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos
operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracion de
informe de inicio; una inspeccion que corresponde a la revision de productos
ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion
de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como
registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas
detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6
actividades, logrando también una reduccién en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 30.5 mts en el recorrido de las actividades.

Diagrama 10. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de Kisses 5.3

onz.
DIAGRAMA BIMANUAL
ALMACEN C02 I FECHA:
Método: Actual | HOJA 1 DE 2
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de kisses 5.3 Actoal Propuesto Economia
onz/12 Actividad 2
1zg Der 1zg Der 1zg Der
Operaciéon
11 23
Descipcién: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
15 1
Movimiento
2 7
borado por: Lindsay Martinez, Valeria Soll Espera
3 (o]
Totales 31 31
Simbolo
Descripcién Mano izquierda DESEIIEEIN MES)
derecha
1 Levanta caja ‘\ Levanta caja
N
2 Traslada caja > Traslada caja
Ubica caja en U C.a]a en
3 X . espacio de
espacio de trabajo .
trabajo
4 En espera I~~~ Toma cuchilla
5 Sostiene caja Acerca cuchilla
Coloca la cuchila
6 Sostiene caja en medio de las
solapas
7 Sostiene caja + master
8 SesiEne @i /l Coloca cuchilla a
un lado
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Abre dos solapa

Abre dos solapa

£ de caja ’ de caja
Abre dos solapa L Abre dos solapa
10 . ® A
de caja de caja
Gira caja (180°) Gira caja (180°)
11 para retirar ® para retirar
producto producto
12 Ubica caja a un ‘\ Ubica caja aun
lado \ r lado
13 Sostiene producto Tomg cinta de
etiquetas
N,
. A .
14 Sostiene producto 1 4 cerc_a Eli 6l
etiquetas
A Coroca enqueta |
. en la parte
15 Sostiene producto 4 P
trasera del
nraducta [
16 Coloca producto a Sostiene cinta de
un lado etiquetas
17 Guarda producto / Guarda producto
en la caja en la caja
15 Acomoda producto Acomoda
en caja L 4 [ 4 producto en caja
Cierra dos solapas Cierra dos
19 f [ J )
de caja solapas de caja
Cierra dos solapas i Cierra dos
2y de caja g solapas de caja
21 Sostiene caja ~9 Toma el tape
22 Sostiene caja Acerca el tape
.
/ Coloca el tape al
23 Sostiene caja [ J final de solapa de
caja
24 Sostiene caja ® ® Sl e tapg
solapas de caja
25 Sostiene caja T .\ Toma cuchilla
L N
26 Sostiene caja > Acerca cuchilla
27 Sostiene caja —® Corta tape de
/ caja
28 Presiona sc_)lapas < Presiona st_)lapas
de caja de caja
29 En espera Toma marcador
30 En espera L\ > Acerca marcador
A
Sost X ™ Rotula caja
ostiene caja .
31 master con la

master

marca ET

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 11. Diagrama bimanual propuesto Kisses 5.3 onz

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN C02 I FECHA:
Método: Propuesto | HOJA 1 DE 2
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de kisses 5.3onzi12 [~ oo - T [ AGwal [T eropuesto T TEconomia L ]
1zq Der 1zq Der 1zq Der
Operacion
O 11 23 8 15 3 8

Descipcién: Trabajo completamente manual

Sostenimiento

v 15 1 11 0] 4 1
Movimiento
|::> 2 7 1 6 1 1
Elaborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solis Espera
D 3 [0] 1 (] 2 (0]
Totales 31 31 21 21 10 10
Simbolo

Descripcién mano

Descripcién Mano izquierda C) =) D v @) = D v derecha

1 Levanta caja .\ .\ Levanta caja

2 Traslada caja > Traslada caja

Ubica caja en espacio Ubica caja en espacio de
de trabajo trabajo

4 En espera Toma cuchilla

5 Sostiene caja \. > Acerca cuchilla

6 Sostiene caja ® Coloca la cuchila en
) medio de las solapas

7 Sostiene caja ® Corta tape de caja

8 Sostiene caja | —® Coloca cuchilla a un lado

° Abre dOSCZ?LaPGS de T/ Abre dos solapas de caja

10 e elss sqlapas <= 4 Abre dos solapas de caja
caja
11 Sostiene producto \ll [ Toma cinta de etiquetas
12 Sostiene producto ® Acerca cinta de etiquetas
Coloca etiqueta en la
13 Sostiene producto D ¢ parte trasera del
| — producto
Guarda producto en "
14 uar T:rajau II/ ® Guarda producto en caja
Cierra dos solapas de Cierra dos solapas de
15 He ® ® “IE
caja caja
16 Cierra dos solapas de ® Cierra dos solapas de
caja o— caja
17 Sostiene caja master \' Toma el dispensador de
tape con color
. n Acerca dispensador de
18 Sostiene caja master ® » {15 G @slteey
q q n L~ Cubre con tape solapas
19 Sostiene caja master 5 e
de caja master
N ]
- tape d
20 Fija tape | —] orta tape de caja
< master
— Pone a un lado
21 Sostiene caja master —— \. _roneaun
dispensador de tape

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el método actual es, luego de colocar el producto en la mesa,

girarlo para sacar las 12 bolsas de kisses y luego etiquetar una por una e irlas

guardando nuevamente en la caja, pues en el diagrama 11 se propone que el

trabajador no gire la caja, sino que sostenga cada bolsa fuera de la caja, la etiquete

y la cologue dentro de la caja nuevamente, obteniendo una economia de 10

actividades: 8 operaciones, 1 sostenimiento y 1 una demora.

Descripcion del producto:

CHOCOLATE CON GALLETA Y CREMA DISP X
36 UND 1.58/12

Presentaciéon de la unidad: Barra de chocolate

Cantidad

36 unid/Dispensador

Tipo de etiquetado:

Traduccion,
Distribuidor, lote, vence

TIHI:

10 x 3 cajas

vvvvv

Fuente: Elaboracién Propia

Se aplicé la técnica de cronometraje vuelta cero y se obtuvieron los

siguientes numeros de muestra por elemento para este producto.

Tabla 5. Tamafio de la muestra por elementos chocolate con galleta y crema

dispensador.

Elemento

Abrir@
dispensadorf
n'=25

AbriritajaBBacarl
dispensador®'=5

Pegar@tiquetal
n'=25

Sellarg@uardar
dispensadorf
n'=25

Bellar@ajam'=5

Tamano@eda@nuestra

14 81 233

49

13

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6. Tiempo basico por elemento de Chocolate con galletay crema dispensador.

Tiempo@Basicohocolate®alletad@remaiiispensador

Tiempo basico pg

Elemento Nombre del elemento ciclo

(min)
1 Traslado manual de producto 0.22
2 Corte total de etiquetas 1.37
3 Corte parcial de etiquetas 0.68
4 Abrir caja y sacar dispensador 0.17
5 Abrir dispensador 2.76
6 Pegar etiqueta 16.20
7 Sellar y guardar dispensador 2.76
8 Sellar caja 0.36
9 Traslado manual de producto 0.22
10 Armado de TIHI 2.19

Tiempo basico total 26.93

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al

Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

El tiempo basico total de etiquetado de una caja master de Chocolate con galleta y

crema dispensador es de 26 minutos con 93 centésimas de minutos.

Es importante sefalar que al cronometrar los elementos abrir dispensador, etiquetar
y sellar dispensador se realizd6 cada 36 barras y luego el tiempo cronometrado se
multiplicé por los doce dispensadores, encontrando el tiempo basico por caja

master.
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En el estudio de este producto se presentaron cuatro contingencias siendo estas,
dos veces el trabajador se levant6 a abrir la puerta del cuarto climatizado, una falla
en la etiqueta y el trabajador fue interrumpido por una llamada telefonica, es por eso
qgue se incluye en el célculo del tiempo estandar asignandole un porcentaje tal y

como lo explica el libro de la OIT (Kanawaty, 1996).

El elemento donde se presentaron la contingencias fue en Etiquetar; el tiempo
bésico de cada una de las contingencias fue de 1.67, 1.48, 2.26, 2.35 minutos
respectivamente. El tiempo normal promedio del elemento Etiquetar es de 1.38
minutos, la diferencia de cada uno de los tiempos basicos de la contingencias y el
tiempo normal promedio del elemento Etiquetar, dio como promedio 40.82% del total
del tiempo normal promedio de Etiquetar. El porcentaje que resulta del calculo es
muy alto, por tanto se asigna el porcentaje maximo orientado por la OIT que es del
5%.

Se muestra a continuacion en la Tabla 7, los resultados del calculo del porcentaje

de contingencia asignado.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
que realiza el trabajador al ejecutar la accién, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la
dificultad de la actividad.
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Tabla 7. Célculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Chocolate con galleta y crema

dispensador.

SUPLEMENTOS
Tiempo ] TIEMpO ae .
N° de Suplemento por Suplemento Suplemento Suplemento Suplemento Total de % de basico por Tiempo de contingencia T'e'mPO
o e Nombre del elemento necesidades por fatiga por trabajar por uso de la por suplemento contingenci el suplementos s estandar
personales basica de pie fuerza monotonia s as . N R -
(min) (min) (min) (min)
1 Traslado manual de 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
producto
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 1.37 0.15 0.00 1.52
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.00 0.00 0.00 0.00
4 Abrir caja y sacar 5% 4% - - - 9% 0% 0.17 0.02 0.00 0.19
dispensador
5 Abrir dispensador 5% 4% - - 9% 0% 2.76 0.25 0.00 3.01
6 Pegar etiqueta 5% 4% - - - 9% 5% 16.20 1.46 0.81 18.47
7 Sellar y guardar 5% 4% - - 1% 10% 0% 2.76 0.28 0.00 3.04
dispensador
8 Sellar caja 5% 4% - - - 9% 0% 0.36 0.03 0.00 0.39
9 Traslado manual de 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
producto
10 Armado de TIHI 5% 4% 2% - - 11% 0% 2.19 0.24 0.00 2.43
Tiempo Total suplementos (min) 2.47
Tiempo Total de contingencias (min) 0.81
Tiempo estandar Total (min) 29.53
Contingencias
Elemento Pegar etiqueta
Tiempo basico- Promedio del Tiempo Diferencia Tiempo basico-contingencia
N° Tiempo observado (min) . P X . basico- Pegar etiqueta Promedio del Tiempo basico-pegar % de dif % max asignado por OIT % Asignado
contingencia(min) i X B
(min) etiqueta (min)

1 1.58 90% 1.42 1.38 0.04 3.04%

2 1.51 95% 1.43 1.38 0.05 3.95%

3 2.31 90% 2.08 1.38 0.70 50.65%

4 3.22 70% 2.25 1.38 0.87 63.33%
Promedio % de diferenci 30.24% 5% 5%

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 12. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Chocolate

con galleta y crema dispensador.

DiagramaN®: 2 Hoja  1del Resumen.
Producto: Chocolate con galleta y crema dispensador x 36 unid 1.58 kg/12 Actividad Actual {Propuesto fconom'
Operacion 0 b
Actividad: Etiquetado de producto Inspeccion [ 1
Espera ) 0
Método: actual Transporte 0 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0
. , Distancia (mts 395
Operario (8): Larry Soto~~ Ficha N ,I l (, )
Tiempo (min) 84.24
. , . Costo
Compuestopor.  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02/16
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha:
Total
— Distancia | Tiempo Simbolo
ntida
DESCRIPCION my | i O |—| ) E> v OBSERVACIONES
1 |Recepcion de etiquetas - 10 r Entrada el cuarto climatizado
2 |Permiso para ingresar al cuarto climatizado - 5 k Entrada del cuarto climatizado
3 |Revision de productos ingresados 15 | 10 Utiliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio de etiquetado - 15 Utiliza el escritorio
\‘
5 |Traslado manual de producto 8 0.2 \>0
6 |Etiquetado de productos 6 | 2661 .< Area asignada
\‘
7 |Traslado manual de producto 6 | 02 \>.
A~
g [Armado de TIHI . 219 r/
9 |Elaboracion del informe de productos etiquetados 8 15 l Utiliza escritorio
TOTAL 305 (6424 | 6 | 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 13. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de
Chocolate con galleta y crema dispensador

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH Equio

Diagrama N°: 2 Hoja Ll Resumen.
Producto: Chocolate con galleta y crema dispensador x 36 unic .58 kgfL2 Actividad Actual  |Propuesto|Economia

Operacidn 0) b 4 2
Actividad: Etiguetado de producto por caja Inspeccidn I | 0 1

Espera ) 0 0 0
Mgtodo: Propuesto Transporte 0 2 2 0
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0 0 0
Operario(s): ~ LarrySoto  Ficha" D‘|stan0|a[‘mts) 5 | % b

Tiempo (min) 8424 | 5424 Kl
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis ~ Fecha: 09/02/26  |Costo

Mano de obra
Aprobado por; Fecha: Material

Total

o Distancia | Tiempo Simbolo
(e
DESCRIPCION I ) |—| ) E.> v OBSERVACIONES
1.Recepcion de etiquetas - 10 | .y Entrada del cuario climatizado
2Traslado manual de productos 14 022 )
" -
3, Efiquetado de productos 9 2661 < Area asignada
\
4.Traslado manual de productos 9 02
sAmado e TH S| w r/
6..E|aborauon (el informe de productos 0 n l Uil i
eliquetados
TOTAL ¥ | MU 4 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 14. Diagrama de recorrido del proceso de etiqguetado de Chocolate con
galleta y crema dispensador.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 15. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Chocolate con galleta y crema dispensador

Fuente: Elaboracion Propia
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar
una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos
operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracion de
informe de inicio; una inspeccion que corresponde a la revision de productos
ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion
de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como
registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas
detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6
actividades, logrando también una reducciéon en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 1.5 mts en el recorrido de las actividades.

Diagrama 16. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de Chocolate
con galleta y crema dispensador.

DIAGRAMA BIMANUAL
ALMACEN C02 | FECHA:

Método: Actual | HOJA 1 DE 2
Actividad: Etiquetado de chocolate con RESUMEN
galletay crema dispensador x 36 unid 1.58 AGIVGEG] Actual Propuesto Economia
kg/12 1zg Der 1zq Der lzgq Der
Operacioén
18 34
Descipcién: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
23 1
Movimiento
5 15
aborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solig Espera
4 o
Totales 50 50
Simbolo
o o o 5 D i i
Descripcién Mano izquierda CSEMHEken MEme
derecha
1 Levanta caja .\ Levanta caja
N
2 Traslada caja master > iEsEGE cEE
master
B B . Ubica caja master
Ubica caja master en .
3 N R en espacio de
espacio de trabajo B
trabajo
4 En espera I~ Toma cuchilla
5 Sostiene caja master Acerca cuchilla
Coloca la cuchila
6 Sostiene caja master en medio de las
solapas
7 Sostiene caja master + Cor'ta ta’,)e s
caja master
8 Sostiene caja master /L Cellees cusiilk &
un lado
9 Abre dos solapa de / Abre dos solapa
caja master T de caja master
10 Abre dos solapa de Abre dos solapa
caja master de caja master

51

——
| —



UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

11 Traslada caja master Traslada caja master
12 Ubica caja master en < Ubica caja master en
el piso el piso
13 Retira dispensador L\ Retira dispensador
q A \‘ L .
14 Sostiene dispensador p Toma cuchilla
1s Sostiene dispensador Acerca cuchilla
/ Corta adhesivo de
16 Sostiene dispensador L solapa de
dispensador
" . 1 hill
17 Sostiene dispensador Celoen cl:iiol aaun
Abre solapas de Abre solapas de
i3 dispensador o L 4 dispensador
19 Sostiene dispensador T q.\ Torentiaqtl:llgttaasde
20 Sostiene dispensador //A \.\ Aceent:iz‘fler:atasde
21 Retira producio g Sostene cinta de
Coloca etiqueta en la
22 Sostiene producto parte trasera del
producto (12 veces)
23 En espera /./ Pone prcl):;gto aun
— Ubica producto en el “/ Ubica producto en
dispensador dispensador
o5 Cierra solapas de | Cierra solapas de
dispensador dispensador
26 Sostiene dispensador 4 L T°masfl’i'§é°n'a de
27 Sostiene dispensador
Aplica silicén a
28 Sostiene dispensador solapas del
dispensador
: N P lad
29 Sostiene dispensador pi:tgle;xad:nsil?c;n
30 Presiona solapa de Presiona solapa de
dispensador dispensador
Traslada dispensador N TEEEEE
2L aun lado dispensador a un
lado (12 veces)
- Ubica dispensador en Ubica dispensador
caja master en caja master
Acomoda Acomoda
33 dispensador en caja dispensador en caja
master master
34 Traslada caja master > Traslada caja master
a5 Ubica caja master en P Ubica caja master en
espacio de trabajo espacio de trabajo
36 Cierra dos solapas de Cierra dos solapas
caja master p de caja master
Cierra dos solapas de Cierra dos solapas
v caja master »> \\ de caja master
38 Sostiene caja master ~® L Toma el tape
39 Sostiene caja master ® > Acerca el tape
Coloca el tape al final
40 Sostiene caja master ® < de solapa de caja
master
Sella con tape
41 Sostiene caja master [ J solapas de caja
master
42 Sostiene caja master L 1\ Toma cuchilla
. . . - i
43 Sostiene caja master Acerca cuchilla
a4 Sostiene caja master /’1. '/ Corta :izz;-:? caja
Presiona solapas de o] Presiona solapas de
a5 n p N
caja master caja master
46 En espera r Toma marcador
a7 En espera k Acerca marcador
: : R 1 j
a8 Sostiene caja master > :Otl:] Iaac:']:r::éffr
e Transporta caja Transporta caja
master master
50 Ubica caja master en / Ubica caja master en

el piso

el piso

Fuente: Elaboracion Propia

(
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Diagrama 17. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de

Chocolate con galleta y crema dispensador.

DIAGRAMA BIMANUAL

Descripcién Mano izquierda

ALMACEN C02 FECHA:
Método: Propuesto HOJA 1 DE 2
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de chocolate con galleta Al Fron0ee 0 oo
y crema dispensador x 36 unid 1.58 kg/12 Actividad P
1zq Der 1zq Der 1zg Der
Operacion
18 34 14 25 4 9
Descipcion: Trabajo completamente manual
Sostenimiento
23 1 19 1 4 0
Movimiento
5 15 3 11 2 4
Elaborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solis Espera
4 0 1 0 3 0
Totales 50 50 37 37 13 13
Simbolo

Descripcién mano
derecha

dispensador

1 Levanta caja .\ Levanta caja
2 Traslada caja master > Traslada caja master
3 Ubica caja master en Ubica caja master en
espacio de trabajo espacio de trabajo
4 En espera l\ Toma cuchilla
5 Sostiene caja master \r > Acerca cuchilla
. . . Coloca la cuchila en
6 Sostiene caja master .
medio de las solapas
7 Sostiene caja master + l\ Corta tape de caja
master
8 Sostiene caja master /l Coloca cuchilla a un lado
9 Abre dos solapas de ,/ Abre dos solapas de caja
caja master master
10 Abre dos solapas de ® Abre dos solapas de caja
caja master master
il Gira caja (180°) para Gira caja (180°) para
retirar dispensadores .\ retirar dispensadores
12 Traslada caja master > Traslada caja master
13 Ubica caja master en < Ubica caja master en el
el piso piso
14 ‘Sostlene Toma cuchilla
dispensador
15 SRS Acerca cuchilla
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16 Sostiene Corta adhesivo de
dispensador solapa de dispensador
17 ‘Sostlene /l Coloca cuchilla a un lado
dispensador
Abre solapas de Abre solapas de
s dispensador < dispensador
Sostiene . .
19 dispensador \T Toma cinta de etiquetas
20 _Sosnene /l Acerca cinta de etiquetas
dispensador
21 Retira producto de </ Sostiene cinta de
dispensador \ etiquetas
Sostiene producto Coloca etiqueta en parte
22 (36 unds, 6 barras en > trasera del producto(36
6 barras) und,6 barras en 6
Ubica producto en el Ubica producto en el
23 ’ .
dispensador dispensador
Cierra solapas de Cierra solapas de
24 ) )
dispensador dispensador
25 Sostiene e Toma pistola de silicon
dispensador
26 'Sosnene * Acerca pistola de silicon
dispensador
Sostiene Aplica silicon a solapas
27 ) [ ] .
dispensador del dispensador
Sostiene Pone a un lado pistola
28 dispensador //. de silicén
Presiona solapa de Presiona solapa de
29 . .
dispensador dispensador
30 Ubica dispensador Ubica dispensador en
en caja master caja master (12 veces)
a1 Cierra dos solapas Cierra dos solapas de
de caja master caja master
32 Cierra dos solapas l\ Cierra dos solapas de
de caja master caja master
. o I Toma el dispensador de
33 Sostiene caja master
tape con color
. o Acerca dispensador de
34 Sostiene caja master
tape con coloor
35 Sostiene caja master /l Cubre con'tape: solapas
de caja master
. | —] Corta tape de caja
36 Fija tape o< master
37 Sostiene caja master \. Pone a un lado

dispensador de tape

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el méetodo actual es, luego de sacar el dispensador, girarlo para

sacar las 36 barras de chocolate y luego etiquetar una por una e irlas guardando

nuevamente en el dispensador, pues en el diagrama 17 se propone que el

trabajador no gire el dispensador, sino que sostenga cada barra fuera del

dispensador, la etiquete y la coloque dentro del dispensador nuevamente,

obteniendo una economia de 13 actividades: 9 operaciones y 4 movimientos.

Descripcion del producto:

CHOCOLATE CON LECHE DISP X 36 UND 1.58

KG/12

Presentacién de launidad:

Barra de chocolate

Cantidad

36 unid/Dispensador

Tipo de etiquetado:

Traduccion,

Distribuidor, lote, vence

TIHI:

9 x 3 cajas

HERSHEY'S

Milk Chocolate

Fuente: Elaboracion Propia

Se aplico la técnica de cronometraje vuelta cero y se obtuvieron los

siguientes numeros de muestra por elemento para este producto.

Tabla 8. Tamafio de la muestra por elementos chocolate con leche dispensador.

Elementag

Abrir@ajaf@acarl
dispensadorm'=5

Abrir@
dispensadorf
n'=25

Pegar@tiquetal?
n'=10

Sellarg@uardarf
dispensadori@'=25

Bellar@ajaih'=20

Tamaﬁoﬁlleﬂlaﬁlnuestrﬂ

37

66

22

147

54

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9. Tiempo bésico por elemento de Chocolate con leche dispensador.

TiempoBasicohocolateXondecheRlispensador

Tiempo basico pof

Elemento| Nombre del elemento ciclo
(min)
1 Traslado manual de 0.22
producto
2 Corte total de etiquetas 1.37
3 Corte parcial de etiquetas 0.68
4 Abrl_r cajay sacar 026
dispensador
5 Abrir dispensador 3.00
6 Pegar etiqueta 16.92
7 Sellar y guardar dispensador 3.24
8 Sellar caja 0.36
9 Traslado manual de 0.22
producto
10 Armado de TIHI 2.19
Tiempo basico total 28.46

Fuente: Elaboracion propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccién al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT)
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El tiempo béasico de etiquetado de una caja master de Chocolate con leche

dispensador es de 28 minutos y 46 centésimas de minuto.

Es importante sefalar que al cronometrar los elementos abrir dispensador, etiquetar
y sellar dispensador se realiz6 cada 36 barras y luego el tiempo cronometrado se
multiplicé por los doce dispensadores, encontrando el tiempo basico por caja

master.

En el estudio de este producto se presentaron ocho contingencias siendo estas, tres
veces el trabajador se levanto a abrir la puerta del cuarto climatizado, dos caidas de
producto y el trabajador fue interrumpido tres veces por una llamada telefénica, es
por eso que se incluye en el calculo del tiempo estandar asignandole un porcentaje

tal y como lo explica el libro de la OIT (Kanawaty, 1996).

El elemento donde se presentd la contingencia fue en Etiquetar; el tiempo basico de
cada una de las contingencias fue de 1.97, 2.32, 2.57, 1.93, 1.92, 1.94, 1.56, 1.70
minutos respectivamente. El tiempo normal promedio del elemento Etiquetar es de
1.41 minutos, la diferencia de cada uno de los tiempos basicos de la contingencias
y el tiempo normal promedio del elemento Etiquetar, dio como promedio 41.18% del
total del tiempo normal promedio de Etiquetar. El porcentaje que resulta del célculo
es muy alto, por tanto se asigna el porcentaje maximo orientado por la OIT que es
del 5%.

Se muestra a continuacién en la Tabla 11 los resultados del célculo del porcentaje
de contingencia asignado.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
gue realiza el trabajador al ejecutar la accién, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la
dificultad de la actividad. Los resultados se muestran en la tabla 10. Ademas en el

estudio de este producto se presentd una contingencia
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Tabla 10. Célculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Chocolate con leche dispensador.

SUPLEMENTOS
Suplemento por Suplemento b;si,?é?)poor Tiempo de Tiempo de Tiempo
personales fuerza
(min) (min) (min) (min)
1 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% 11% 0% 1.37 0.15 0.00 1.52
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% 11% 0% 0.68 0.07 0.00 0.75
4 Abrir caja y sacar dispensador 5% 4% 9% 0% 0.26 0.02 0.00 0.28
5 Abrir dispensador 5% 4% 9% 0% 3.00 0.27 0.00 3.27
6 Pegar etiqueta 5% 4% 9% 5% 16.92 1.52 0.85 19.29
7 Sellar y guardar dispensador 5% 4% 1% 10% 0% 3.24 0.32 0.00 3.56
8 Sellar caja 5% 4% 9% 0% 0.36 0.03 0.00 0.39
9 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
10 Armado de TIHI 5% 4% 2% 11% 0% 2.19 0.24 0.00 2.43
Tiempo Total suplementos (min) 2.69
Tiempo Total de contingencias (min) 0.85
Tiempo estandar Total (min) 32.00

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo (OIT).
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Tabla 11. Célculo de contingencias del elemento Pegar etiquetas de Chocolate con leche dispensador.

Promedio del

| . Tiempo basico- [ Diferencia Tiempolbésico-c'olntingenciay . . % max .
Tiempo observado (min) . P ) Promedio del Tiempo basico-pegar % de dif asignado por % Asignado
contingencia(min) Pegar etiqueta etiqueta (min) oI
(min)
1 2.28 80% 1.824 141 0.41 29.36%
2 3.19 70% 2.233 141 0.82 58.37%
3 4.17 60% 2.502 141 1.09 77.45%
4 2.25 80% 1.800 141 0.39 27.66%
5 2.24 80% 1.792 141 0.38 27.09%
6 2.26 80% 1.808 141 0.40 28.23%
7 3.57 80% 2.856 141 1.45 102.55%
8 1.42 100% 1.420 141 0.01 0.71%

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 18. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Chocolate

con leche dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH-Eguipe
DiagramaN® 3 Hoja:  1ldel Resumen.
Producto: Chocolate con leche dispensador x 36 unid .58 kg/L2 Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion 0) 6
Actividad: Etiquetado de producto Inspeccion ] 1
Espera ) 0
Método: actual Transporte D 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento vV 0
Operario(s):  Larry Soto FichaN®: Dl|stanC|a(lmIs) 4
Tiempo (min) 85.94
. . o Costo
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02/16
Mano de obra
Aprabado por: Fecha: Vetere
Total
Distancia Tiem Simbolo

(mts) po

DESCRIPCION it I_I D lf> v OBSERVACIONES

1 [Recepcion de efiquetas - 10 Entrada del cuarto climafizado

2 [Permiso para ingresar al cuarto climafizado - 5 k Entrada del cuarto climatizado

3 [Revision de productos ingresados 15 | 10 > Utliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio de efiquetado - 15 Utiliza el escritorio
5 {Traslado manual de producto 10 | 02 \>Q
6 |Etiquetado de productos 2 | 831 .< Area asignada
\\
7 {Traslado manual de producto 2 | 02 \)
-~
8 |Amadode THI A r
9 |Elaboracion del informe de productos efiquetados 10 15 l Utliza escritorio
TOTAL % | 8% 5|1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 19. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Chocolate con leche dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operario Materiak-Eqipe
DiagramaN°. 3 Ho:  1del Resumen.
Producto: Chocolate conleche dispensador x 36 unid 158 kg/12 Actividad Actual | Propuesto {Economia
Operacion 0 5 4 |
Actividad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion 1 l 0 |
Espera ) 0 0 0
Método: Propuesto Transporte 0 2 2 0
Lugar: Aimacén C02 Almacenamiento V 0 0 0
. . Distanci i 2 2
Operario(s): ~ Larry Soto Ficha N°: I|stan0|a(lmts) : 3
Tiempo (min) 8594 | 559 | 3000
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis ~ Fecha: 09/02/16 Lo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total
- Distancia - Simbolo
DESCRIPCION e oo OBSERVACIONES
(nts) O |_| D |f|> v
Recepcidn de efiquetas - 10 [Ny Entrada del cuarto cimafizado
\
Traslado manualde productos 13 022 >
Etiquetado de productos 6 831 [ Area asignada
\
Traslado manualde productos 6 2 ~
] ~
Amado de THI - 29 T/
EI;borauon (el informe d productos : 5 l T
efiuetados
TOTAL 2| 5 4 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 20. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado Chocolate
con leche dispensador.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 21. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado

Chocolate con leche dispensador.

Fuente: Elaboracion Propia
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar

una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos

operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracién de

informe de inicio; una inspeccion que corresponde a la revision de productos

ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion

de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como

registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas

detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6

actividades, logrando también una reduccién en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 2 mts en el recorrido de las actividades.

Diagrama 22. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de Chocolate

con leche dispensador.

DIAGRAMAGBIMANUAL

ALMACENR02 | FECHA:

Método:FActual | HOJARLMD ER
o RESUMEN
Acti
Actual Propuesto Economia
lect .58ikg/12 Actividad Spuee=
1zq Der Izq Der Izq Der
Operacién
18 34
D e} 1entel
manual Sostenimiento
23 1
Movimiento
5 15
d: ,A/aleriaBolis Esperall
a o
Totales 50 50
Simbolo
Descripcién@manol
Descr da
derecha
1 Levanta@aja ‘\ LevantalEaja
N
2 Traslada@ajal® Traslada@aja®
master master
Ubicalaja@nasterl Ubicaaja@nasterf
3 enf@spacioel enf@spacioel
trabajo trabajo
a Eniespera I Tomakuchilla
i i
5 Sostle?eﬁtaja Acercal@uchilla
master
Coloca@a@uchilai
Sosti i
6 o3 |eveﬁtaja P en@nedio@edaslkl
master
solapas
- Sostiene@ajal ® Cortatape@el
master caja@naster
8 Sostiene@ajall ColocaluchillaR
master undado
° Abre@os@Eolapal? / Abre@os[Zolapal?
delaja@naster T del@aja@naster
10 Abre@os@olapalz Abre@osFolapal
deaja@master de@aja@nmaster
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Trasladal@ajalz

Trasladal@ajal

11
master master
12 Ubicaaja@naster® « Ubicaaja@naster
en@®Impiso en@®Impiso
Reti
13 Retira@ispensador L\ 3 disp:ns':;or
Sostiene L
1a Sostiene e Tomatuchilla
dispensador
Sostiener
1s ’ L 4 Acercaiuchilla
dispensador
sostione / CortaEadhesivor
16 ) L 4 <q de@olapaitier
dispensador o
Sostienem Colocaltuchillaa
17 " d
dispensador — * uniado
Abrelolapasiiiel Abrel#olapasiiel
i8 " "
dispensador o L 4 dispensador
10 Sostienem p Tomal&intatie?
dispensador '\ etiquetas
20 Sostiene /A AcercalEintaiie®
dispensador |_— etiquetas
Sostiene®intafier
21 RetiraBroducto <\ o '::Zu'ert‘aas <
Colocatiquetal
22 Sostiene@broducto endamparter
traseral@el®
[2 ductolz
23 Enf@spera // c’neﬁ:;oﬁa‘;coo
2 Ubicafbroducto@nizl "/ Ubicafproductol?
el@ispensador enmlispensador
25 CierraBolapaskiie® | ® Cierra®olapask
dispensador dispensador
26 Sostiene e p Tomabbistolam
dispensador 5
27 Sostiener F'S Acercalpistolaliel
dispensador silicén
costionen Aplica@ilicontal
28 . P'S solapasiel®
dispensador b s
Sostienem PonemMuniado
29
dispensador //-l' pistola@ieBilicén
20 PresionalSolapafe® PresionaBolapal
dispensador dem@ispensador
Trasladal Trasladal
31 dispensadormmn dispensadorizi
lado ladod 12 )
Ubica
i i
32 e dispensador@niz
enEajaEnaster S Trec
Acomodal Acomoda
33 dispensadori@na dispensador@ni
caja@naster caja@master
24 Trasladal@ajal Trasladal®ajal?
master master
o) aster® Ubicaliajal@nasterz
35 en@spacioier < en@spacioel
trahai trahaj
- [SLIE) oo
o5 Cierra@os@olapaslz i wedi
del®aja@naster p P )
Cierra®losBolapasi
37 — ® 1 HelEaj
delaja@master so ap::ésfefja
38 SIS L] e « TomaZeItape
master
Sostienel®aj
39 EEAENEE L] > Acercal®IRape
master
R R Colocalelitapelal
Sostiene®ajal
a0 e L final@ieBolapatier
caja@msster
X X Sellafoniaped
a1 SesdEnEr -] > solapas@e®aja
master P
master
Sostiene®aj
a2 ostieneFaja I\ TomaRuchilla
master
a3 Sostienel®ajam Acercatuc
master
aa Sostiene®ajam Cortaitapemen
master caja@master
o Presiona@olapasi .< b Presiona®olapasi
deEajaEnaster delaja@naster
a6 Enlespera o TomaMmarcador
a7 EnlEspera L\ AcercaEmarcador
- - ROTUTamEa atT
as SESACTE I > master@ondar
master
a0 Transportal®aj Transportaaja
master master
=0 Ubicaajafindster Ubicaajafndsteri

eni@Impiso

en@Ipiso

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 23. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Chocolate con
leche dispensador.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN C02 FECHA:
Método: Propuesto HOJA 1 DE 2
- . RESUMEN
Actividad: Etiquetado de chocolate con leche Actual Propuesto Economia
dispensador x 36 unid 1.58 kg/12 Actividad P
1zq Der Izq Der 1zq Der
Operacion
18 34 14 25 4 9
Descipcion: Trabajo completamente manual —
Sostenimiento
23 1 19 1 4 0
Movimiento
5 15 3 11 2 4
Elaborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solis Espera
4 0 1 0 3 0
Totales 50 50 37 37 13 13
Simbolo

Descripcién mano

Descripcion Mano izquierda derecha

1 Levanta caja

Q\ Levanta caja

2 Traslada caja master > Traslada caja master

3 Ubica caja master en < Ubica caja master en
espacio de trabajo espacio de trabajo

4 En espera k Toma cuchilla

5 Sostiene caja master > Acerca cuchilla

/

Vv
G Ry (o Coloca la cuchila en
6 Sostiene caja master .
medio de las solapas
. X Corta tape d j
7 Sostiene caja méaster ‘ l\ ° Qe SEH
master
8 Sostiene caja master /‘ Coloca cuchilla a un lado
9 Abre dos solapas de Abre dos solapas de caja
caja master master
10 Abre dos solapas de ® Abre dos solapas de caja
caja master master
sl Gira caja (180°) para Gira caja (180°) para

retirar dispensadores

12 Traslada caja master > Traslada caja master

Ubica caja master en

retirar dispensadores

%

Ubica caja master en el

N

13 B .

el piso piso
14 Sostiene dispensador \T Toma cuchilla
15 Sostiene dispensador Acerca cuchilla
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Corta adhesivo de

16 Sostiene dispensador )
: sp + solapa de dispensador
17 Sostiene dispensador /L Coloca cuchilla a un lado
Abre solapas de Abre solapas de
18 ) .
dispensador dispensador
19 Sostiene dispensador \T Toma cinta de etiquetas
20 Sostiene dispensador /l Acerca cinta de etiquetas
21 Retira producto de </ Sostiene cinta de
dispensador \ etiquetas
Sostiene producto (36 Coloca etiqueta en parte
22 unds, 6 barras en 6 > ./ trasera del producto(36
barras) und,6 barras en 6
23 Ubica producto en el Ubica producto en el
dispensador 4 dispensador
Cierra solapas de ® Cierra solapas de
24 . .
dispensador dispensador
25 Sostiene dispensador . J Toma pistola de silicon
26 Sostiene dispensador L4 Acerca pistola de silicon
27 Sostiene dispensador ® Aplica S|I!con ST
del dispensador
: ) Pone a un lado pistola
28 Sostiene dispensador /' due silicérfl
/ A
Presiona solapa de ./ Presiona solapa de
29 ) )
dispensador dispensador
30 Ubica dispensador en P Ubica dispensador en
caja master caja master (12 veces)
31 Cierra dos solapas de P Cierra dos solapas de
caja master caja master
32 Cierra dos solapas de l\ ® Cierra dos solapas de
caja master caja master
) B Toma el dispensador de
33 Sostiene caja master .\
tape con color
N
34 Sostiene caja master l SR CIEENRETGE
tape con coloor
. . re con |
35 Sostiene caja master /l T/ Cubre co .tape’ solapas
de caja master
% Fia tane L — Corta tape de caja
jatap .< master
) N R Pone a un lado
37 Sostiene caja master \.

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el método actual es, luego de sacar el dispensador, girarlo para
sacar las 36 barras de chocolate y luego etiquetar una por una e irlas guardando
nuevamente en el dispensador, pues en el diagrama 23 se propone que el
trabajador no gire el dispensador, sino que sostenga cada barra fuera del
dispensador, la etiquete y la coloque dentro del dispensador nuevamente,

obteniendo una economia de 13 actividades: 9 operaciones y 4 movimientos.

Descripcion del producto: | CHOCOLATE CON ALMENDRA DISPENSADOR
X 36 UND 1.47 KG/12

Presentacién de la unidad: Barra de chocolate

Cantidad 36 unid/Dispensador

. . Traduccion,
Tipo de etiquetado: S
Distribuidor, lote, vence

TIHI: 8 x 3 cajas

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la técnica de cronometraje vuelta cero, y se obtuvieron los

siguientes numeros de muestra por elemento para este producto.

Tabla 12. Tamafio de la muestra por elementos chocolate con almendra

dispensador.

Abri Sell
Elemento AbrirtajaBBacarf di r|rd Pegar@tiquetal di € ard Guardar@®roductol
productol'=5 Ispensadort n'=20 Ispensadort yBellar@ajam'=5
n'=20 n'=20
Tamafio@leda@nuestra 52 43 6 22 12

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13. Tiempo bésico por elemento de Chocolate con almendras dispensador.

Tiempo@BasicofhocolateonElmendra@ispensador

Tiempo basico pqg

Elemento Nombre del elemento ciclo

(min)
1 Traslado manual de producto 0.22
2 Corte total de etiquetas 1.37
3 Corte parcial de etiquetas 0.68
4 Abrir cajay sacar dispensador 0.28
5 Abrir dispensador 2.76
6 Pegar etiqueta 20.16
7 Sellar y guardar dispensador 3.72
8 Sellar caja 0.98
9 Traslado manual de producto 0.22
10 Armado de TIHI 2.19

Tiempo basico total 32.58

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al

Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

El tiempo basico de etiguetado de una caja master de Chocolate con almendra

dispensador es de 32 minutos y 58 centésimas de minuto.

Es importante sefialar que al cronometrar los elementos abrir dispensador, etiquetar
y sellar dispensador se realiz6 cada 36 barras y luego el tiempo cronometrado se
multiplicé por los doce dispensadores, encontrando el tiempo basico por caja

master.

En el estudio de este producto se presentaron dos contingencias siendo estas, una
vez el trabajador se levantd a abrir la puerta del cuarto climatizado y una falla en la
etiqueta, es por eso que se incluye en el célculo del tiempo estandar asignandole

un porcentaje tal y como lo explica el libro de la OIT (Kanawaty, 1996).
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El elemento donde se presentaron la contingencias fue en Etiquetar; el tiempo
bdsico de cada una de las contingencias fue de 1.98 y 1.89 minutos
respectivamente. El tiempo normal promedio del elemento Etiquetar es de 1.68
minutos, la diferencia de cada uno de los tiempos basicos de la contingencias y el
tiempo normal promedio del elemento Etiquetar, dio como promedio 15.18% del total
del tiempo normal promedio de Etiquetar. El porcentaje que resulta del calculo es
muy alto, por tanto se asigna el porcentaje maximo orientado por la OIT que es del
5%.

Se muestra a continuacion en la Tabla 14, los resultados del calculo del porcentaje

de contingencia asignado.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
que realiza el trabajador al ejecutar la accién, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la
dificultad de la actividad.
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Tabla 14. Calculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Chocolate con almendras dispensador

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en

Internacional del Trabajo (OIT)

70

SUPLEMENTOS
Tiempo " . s
. Suplemento por . Tiempo de Tieempo de Tiempo
N° de Nombre del elemento necesidades Supk‘amen'to'por Suplerpento por Suplemento por Suplemento’ por Total de % de : basu_:(? por suplementos | contingencias | estandar
elemento rsonales fatiga basica | trabajar de pie | uso de lafuerza] monotonia suplementos | contingencias Ciclo
EE (min) (min) (min) (min)
1 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.22 0.03 0.00 0.25
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 1.37 0.15 0.00 1.52
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.68 0.07 0.00 0.75
4 Abrir caja y sacar dispensador 5% 4% - - - 9% 0% 0.28 0.03 0.00 0.31
5 Abrir dispensador 5% 4% - - 9% 0% 2.76 0.25 0.00 3.01
6 Pegar etiqueta 5% 4% - - - 9% 5% 20.16 1.81 1.01 22.98
7 Sellar y guardar dispensador 5% 4% - - 1% 10% 0% 3.72 0.37 0.00 4.09
8 Sellar caja 5% 4% - - - 9% 0% 0.98 0.09 0.00 1.07
9 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.00 0.00 0.00
10 Armado de TIHI 5% 4% 2% - - 11% 0% 2.19 0.24 0.00 243
Tiempo Total suplementos (min) 3.04
Tiempo Total contingencias (min) 1.01
Tiempo estandar Total (min) 36.41
Contingencias
Elemento®egartiqueta
Tiemne hisiese dPrloned|o Diferencia Tiempo basico-contingenciay % max asianadc
N° Tiempo observado (min) . P ) . € ) |§mpo Promedio del Tiempo basico-pegar etiqueté % de dif 9 " % Asignado
contingencia(min)  basico- i) por OIT
Pegar
1 2.12 90% 1.908 1.68 0.23 13.57%
2 2.06 90% 1.854 1.68 0.17 10.36%
Promedio@s@eRiferencia@elfTNEpromedio 11.96% 5% 5%

—
| —

Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina



universipap NacionaL bk INGenieria [

Diagrama 24. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de

Chocolate con almendras dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH-Egiipe
Diagrama N°: 4 Hoja  ldel Resumen.
Producto: Chocolate con almedra dispensador x 36 unid 147 kg/12 Actividad Actual | Propuesto |Economia
Operacion 0 b
Actividad: Etiquetado de producto Inspeccion [ 1
Espera ) 0
Método: actual Transporte D 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0
' . Distancia (mt 1
Operario (). Larry Soto FichaN®: ,ls anma(lm 5 315
Tiempo (min) 9060
. . - Costo
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02/16
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha:
Total
— Distancia Tiem Simbolo
Nt 0a
DESCRIPCION T I:I D I:> V OBSERVACIONES
1 [Recepcion de etiquetas - 10 r Entrada del cuarto climatizado
2 [Permiso para ingresar al cuarto climatizado - 5 K Entrada del cuarto climatizado
3 |Revision de productos ingresados 15 | 10 Utiliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio de etiquetado - 15 Utiliza el escritorio
\‘
5 |Traslado manual de producto 2 |02 \>0
6 |Etiquetado de productos 1| 297 < Area asignada
\\
7 [Traslado manual de producto 1 0.2 \)
|
8 |Amado de T AL r
9 |Elaboracion del informe de productos efiquetados 12 15 1 Utiliza escritorio
TOTAL 35 1 96 | 6 | 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 25. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de
Chocolate con almendra dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH-Egipe
DiagramaN®: 4 Hoja  1del Resumen.
Producto: Chocolate con almedra dispensador x 36 unid L 47 kgfL2 Actividad Actual | Propuesto |Economia
Operacion 0 b 4 2
Actividad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion 0 1 0 1
Espera ) 0 2 0
Método: propuesto Transporte o} 2 2 0
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0 0 0
Operario(s):  Larry Soto Ficha N°: D‘|stan0|a(lmts) 513 5 125
Tiempo (min) 9060 | 606 | 3000
Compuestopor.  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02126  |Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total
- Distancia Tiemp Simbolo
10al
DESCRIPCION oy | o ) |—| :) [> v OBSERVACIONES
Recepcion de etiquetas - 10 —_ Entrada del cuarto climafizado
Traslado manual de productos § 022 />'
Fiqueado e produc 3 | a o</4 Aea s
iquetado de productos : rea asignada
0 p ~ 0
>
Traslado manual de productos 3 0.2
//
/
Amado de THI -] 29 r/
EIgborauon delinforme de productos 1 n ‘ Uil escioc
etiquetados
TOTAL % | 606 4 2

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama 26. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado de

Chocolate con almendras dispensador.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 27. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Chocolate con almendra dispensador.

Fuente: Elaboracion Propia
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar
una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos
operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracion de
informe de inicio; una inspeccion que corresponde a la revision de productos
ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion
de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como
registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas
detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6
actividades, logrando también una reduccién en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 12.5 mts en el recorrido de las actividades.
Diagrama bimanual

Diagrama 28. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de Chocolate

con almendras dispensador

ALMACEN C02 I FECHA:
Método: Actual | HOJA 1 DE 2
Actividad: Etiquetado de chocolate con RESUMEN
almendra dispensador x 36 unid 1.47 L Actual Propuesto Economia
Actividad
kg/12 1zq Der Izg Der Izg Der
Operacion
18 34
Descipcién: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
23 1
Movimiento
5 15
borado por: Lindsay Martinez, Valeria Sol Espera
4 (0]
Totales 50 50
Simbolo
frevaii q A Descripcién mano
Descripcién Mano izquierda 2
derecha
1 Levanta caja ‘\ Levanta caja
> Traslada caja Traslada caja
master master
Ubica caja master Ubica caja master
3 en espacio de en espacio de
trabajo trabajo
4 En espera [~ Toma cuchilla
5 Sostiene caja \1 Acerca cuchilla
master
q A Coloca la cuchila
Sostiene caja "
6 - en medio de las
master
solapas
7 Sostiene caja Corta tape de
master caja master
s Sostiene caja /L Coloca cuchilla a
master un lado
9 Abre dos solapa / Abre dos solapa
de caja master T de caja master
10 Abre dos solapa Abre dos solapa
de caja master de caja master

——
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Traslada caja

Traslada caja

1 master master
e Ubica caja master < Ubica caja master
en el piso en el piso
13 Retira dispensador L\ diSpReer:'Sr:dor
14 Sostiene I Toma cuchilla
dispensador
15 Sostiene L 4 Acerca cuchilla
dispensador
Sostiene Corta adhesivo
16 . L 4 de solapa de
dispensador dispenoador
Sostiene Coloca cuchilla a
b
v dispensador — un lado
Abre solapas de Abre solapas de
i dispensador .< dispensador
19 Sostiene Toma cinta de
dispensador etiquetas
-0 Sostiene /* Acerca cinta de
dispensador / etiquetas
21 Retira producto <\ Sosneetirlﬁ.th:t: de
Coloca etiqueta
22 Sostiene producto en la parte
trasera del
Pone pr
23 En espera // ° eu':r: ?::5t0 e
oo Ubica producto en Ubica producto
el dispensador en dispensador
— Cierra solapas de I Cierra solapas de
dispensador dispensador
— Sostiene ) < Toma pistola de
dispensador silicon
o Sostiene FS Acerca pistola de
dispensador silicon
. Aplica sn a
Sostiene
28 - solapas del
dispensador L 4 dispe"nsador
Sostiene Pone a un lado
29 dispensador //‘D pistola de silicon
— Presiona solapa de Presiona solapa
dispensador de dispensador
Traslada Traslada
31 dispensador a un dispensador a un
lado lado (12 veces)
Ubica dispensador ) Uitz
32 ! A dispensador en
en caja master oo adoter
Acomoda Acomoda
33 dispensador en dispensador en
caja master caja master
a4 Traslada caja Traslada caja
master master
Ubica caja master ./ Ubica caja master
35 en espacio de < ./ en espacio de
trabaia trabaio
Cierra dos solapas (HACTRS CELS
36 . S S > solapas de caja
de caja master 22 e,
Cierra dos solapas Clare CEs
S de caja master >— SO'BF::::::::B’B
Sostiene caja
L
38 o Toma el tape
39 Sesicne e > Acerca el tape
master
Sostiene caja Coloca el tape al
a0 e J « final de solapa de
caja master
N K Sella con tape
Sostiene caja <
41 SR [ 4 -« solap::zs(::rca]a
a2 Sesicne e Il\ Toma cuchilla
master
i j -
a3 Sostiene caja Acerca cuchilla
master
an Sostiene caja '/ Corta tape de
master caja master
Presiona solapas Presiona solapas
-— p
45 de caja master de caja master
ae En espera o Toma marcador
a7 En espera L\ Acerca marcador
= = RO Caya
as SOSiEmS el > A e
master on |
- Transporta caja Transporta caja
master master
s0 Ubica caja master Ubica caja master

en el piso

en el piso

Fuente: Elaboracion Propia




universipap NacionaL bk INGenieria [

Diagrama 29. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de

Chocolate con almendras dispensador

DIAGRAMABIMANUAL

ALMACEN C02 FECHA:
Método: Propuesto HOJA 1 DE 2
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de chocolate con el EToDTEa o Eeononia
almendra dispensador x 36 unid 1.47 kg/12 Actividad P
1zq Der 1zq Der 1zq Der
Operacion
18 34 14 25 4 9
Descipcion: Trabajo completamente manual —
Sostenimiento
23 1 19 1 4 0
Movimiento
5 15 3 11 2 4
Elaborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solis Espera
4 0 1 0 3 0
Totales 50 50 37 37 13 13
Simbolo
Descripcién Mano izquierda Descripcién mano derecha

1 Levanta caja Q\ Levanta caja

2 Traslada caja master Traslada caja master
3 Ubica caja master en Ubica caja master en
espacio de trabajo espacio de trabajo

-

4 En espera Toma cuchilla
& Sostiene caja master \. > Acerca cuchilla
q F 2 Coloca la cuchila en medio
6 Sostiene caja master
de las solapas
7 Sostiene caja master ‘ l\ Corta tape de caja master
8 Sostiene caja méaster | @ Coloca cuchilla a un lado
9 Abre dos solapas de ’/ Abre dos solapas de caja
caja master master
10 Abre dos solapas de ® Abre dos solapas de caja
caja master master
Gira caja (180°) para Gira caja (180°) para retirar

11

retirar dispensadores dispensadores

%

12 Traslada caja master > Traslada caja master

Ubica caja master en

N

13 B Ubica caja master en el piso
el piso
14 .Sostlene Toma cuchilla
dispensador
15 Sostiene Acerca cuchilla

dispensador
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Sostiene Corta adhesivo de solapa de
16 . X
dispensador dispensador
17 .Sosnene /L Coloca cuchilla a un lado
dispensador
Abre solapas de Abre solapas de
18 7 .
dispensador dispensador
19 .Sosnene \r Toma cinta de etiquetas
dispensador
Sostiene ) .
20 . Acerca cinta de etiquetas
dispensador
21 Retlc;iasg(ra?](i:ztgrde < Sostiene cinta de etiquetas
Sostiene producto Coloca etiqueta en parte
22 |(36 unds, 6 barras en > | trasera del producto(36
6 barras) und,6 barras en 6 barras)
23 Ubica producto en el Ubica producto en el
dispensador L 4 dispensador
Cierra solapas de ® Cierra solapas de
24 . ’
dispensador dispensador
25 Sostiene e Toma pistola de silicon
dispensador
Sostiene . S
26 . : 4 Acerca pistola de silicon
dispensador
Sostiene Aplica silicon a solapas del
27 : [ ] )
dispensador dispensador
Sostiene Pone a un lado pistola de
28 , | » ado p
dispensador / silicén
V.
Presiona solapa de Q/ Presiona solapa de
29 . .
dispensador dispensador
Ubica dispensador Ubica dispensador en caja
30 N [ ] a
en caja master master (12 veces)
Cierra dos solapas Cierra dos solapas de caja
31 ; n [ ] .
de caja master master
32 Cierra dos solapas l\ ® Cierra dos solapas de caja
de caja master master
. N \' Toma el dispensador de
33 Sostiene caja master .\
tape con color
N
. . Acerca dispensador de tape
34 Sostiene caja master [ ] S ¥
con coloor
A
. . Cubre con tape solapas de
35 Sostiene caja master .
) JEAE @ / caja master
/
36 Fija tape .< Corta tape de caja master
. o \ Pone a un lado dispensador
37 Sostiene caja master \.

de tape

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el método actual es, luego de sacar el dispensador, girarlo para

sacar las 36 barras de chocolate y luego etiquetar una por una e irlas guardando

nuevamente en el dispensador, pues en el diagrama 29 se propone que el

trabajador no gire el dispensador, sino que sostenga cada barra fuera del

dispensador, la etiquete y la coloque dentro del dispensador nuevamente,

obteniendo una economia de 13 actividades: 9 operaciones y 4 movimientos.

Descripcion del producto:

HERSHEYS BITES ALMENDRAS 150 GRS/12

Presentacién de la unidad:

Bolsa

Cantidad

12 unid/Dispensador

Tipo de etiquetado:

Distribuidor, lote, vence

TIHI:

20x 10

TS

® b\‘e.s . .

Se aplico la técnica de cronometraje vuelta cero y se obtuvieron los

siguientes numeros de muestra por elemento para este producto.

Tabla 15. Tamano de la muestra por elementos Hershey’s bites almendras.

Elemento

Abrir@aja®Bacark
producto'=5

Abrir
dispensadorf
n'=20

Pegar@tiquetal
n'=20

Sellar®
dispensadorf

n'=20

Guardarroductol
yBellar@ajam'=5

Tamano@eda@nuestra

a8

18

17

108

9

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16. Tiempo basico por elemento de Hershey’s bites almendras.

Tiempo Basico Hershey's bites almedras

Tiempo basico por ciclo
Elemento Nombre del elemento

(min)
1 Traslado manual de producto 0.22
2 Corte total de etiquetas 1.37
3 Corte parcial de etiquetas 0.68
4 Abrir cajay sacar dispensador 0.14
5 Abrir dispensador 2.04
6 Pegar etiqueta 8.52
7 Sellar y guardar dispensador 1.80
8 Sellar caja 0.24
9 Traslado manual de producto 0.22
10 Armado de TIHI 2.19

Tiempo basico total 17.42

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccién al

Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

El tiempo basico de etiquetado de una caja master de Hershey’s bites almendras

dispensador es de 17 minutos y 42 centésimas de minuto.

Es importante sefialar que al cronometrar los elementos abrir dispensador, etiquetar
y sellar dispensador se realizd cada 12 bolsas y luego el tiempo cronometrado se
multiplicé por los doce dispensadores, encontrando el tiempo béasico por caja

master.
En el estudio de este producto no se presentan contingencias.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
que realiza el trabajador al ejecutar la accion, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la

dificultad de la actividad. Los resultados se muestran en la tabla 17.
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Tabla 17. Calculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Hershey’s bites almendras.

SUPLEMENTOS
Suplemento Tiempo basico Tiempo de Tiempo
N° de por Suplemgnto Suplemer_\to Suplemento Suplemento Total de por ciclo suplementos S ETRED
Nombre del elemento . por fatiga por trabajar por uso de la por suplemento
elemento necesidades - . .
basica de pie fuerza monotonia s
personales
(min) (min) (min)
1 Traslado manual de 5% 4% 2% 1% - 12% 0.22 0.03 0.25
producto
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 1.37 0.15 1.52
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 0.68 0.07 0.75
4 Abrir caja y sacar 5% 4% - - 9% 0.14 0.01 0.15
dispensador
5 Abrir dispensador 5% 4% - 9% 2.04 0.18 2.22
6 Pegar etiqueta 5% 4% - - 9% 8.52 0.77 9.29
7 Guardar y sellar 5% 4% - 1% 10% 1.80 0.18 1.98
dispensador
8 Sellar caja 5% 4% - - 9% 0.24 0.02 0.26
9 Traslado manual de 5% 4% 2% 1% - 12% 0.22 0.03 0.25
producto
10 Armado de TIHI 5% 4% 2% - 11% 2.19 0.24 2.43
TiempoRotal@eBuplementosidmin) 1.68
Tiempo@standar®otaldmin) 19.10

Kanawaty, G. (1996). Introduccién al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en

Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 30. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Hershey’s

bites almendras dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operario MateriaH-Equipe
DiagramaN®. 5 Hoja:  1del Resumen.
Producto: Hershey's bites almedras 150 grs/12 Actividad Actual | Propuesto |Economia
Operacion 0 b
Actividad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion [ 1
Espera D 0
Método: Actual Transporte D 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento v 0
. . Distancia (mt 315
Operario(s):  Larry Soto Ficha N°: ,IS anma(lm 3
Tiempo (min) 1381
e . Costo
Compuesto por: Valeria Solis, Lindsay Martinez Fecha:
Mano de obra
Material
Aprabado por: Fecha:
Total
i Distancia | Tiem Simbolo
DESCRIPCION e OBSERVACIONES
my | w O |_| D E> \/
1 [Recepcion de efiquetas - 10 T Enirada del cuarto climatizado
2 |Permiso paraingresar al cuarto climatizado - 5 k Enirada del cuarto climatizado
3 [Revision de productos ingresados 15 | 10 Utiliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio de efiquetado - 15 Utiliza el escritorio
\‘
5 [Traslado manual de producto 2] 02 \>0
6 |Etiquetado de productos 1 ]1618 < Area asignada
\\
7 |Traslado manual de producto 1] 02 \)
L 7
g |Amado de TIHI AL r
9 |Elaboracion delinforme de productos etiquetados 12 15 l Utliza escritorio
TOTAL 315 | T38| 6 | 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 31. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de

Hershey’s bites almendras dispensador.

DIAGRAMA ANALITICO Operatitateria-Equipe
DiagramaN’. 5 1detoja: Resumen.
Producto: Hershey's hites 150 grs/12 Actividad Actual | Propuestq Econom
Operacion 0 b 4 2
Actividad: Etiquetado de producto por caja Inspeccion U | 0 1
Espera ) 0 0 0
Metodpropuesto Transporte D 2 2 0
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento ) 0 0 0
Operario(s): ~ Larry Soto Ficha N° D'|slanC|a(vmts) o3 s 143
Tiempo (min) 1381 4381 | 3000
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02/16  [Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total
| oistancia m , Simbolo
DESCRIPCION Canlad Tenpo ) ) D :) > [V OBSERVACIONES
Recepcion de etiquetas - 10 | Ny Entrada del cuarto climatizad
\
Traslado manual de productos § 022 )
_— -
Etiquetado de productos 2 1618 | & Area asignada
\
Traslado manual de productos 2 022 )
_—
Amado de THI . 219 r/
Elaboracion del informe de productos efiquetadog 1 15 t Utliza escritorio
TOTAL B | B 4 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 32. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado de

Hershey’s bites almendras dispensador.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 33. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Hershey’s bites almendras dispensador.

Fuente: Elaboracion Propia
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar
una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos
operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracion de
informe de inicio; una inspeccion que corresponde a la revision de productos
ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion
de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como
registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas
detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6
actividades, logrando también una reduccién en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 14.5 mts en el recorrido de las actividades.

Diagrama 34. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de Hershey’s
bites almendras.

ALMACENE02 I FECHA:

Método:BActual | HOJARLD ER
RESUMEN
i 4o shey” sibi Actual
Act v Actividad =
almendras@L503rs/12 Izq Der Izq Der 1zq Der
Operacion
18 34
D 1entel
manual Sostenimiento
23 1
Movimiento
5 15
d indsay < aleri: " Esperal@
4 o
Totales 50 50
Simbolo
Descripcién@nanoi
D ipcién@Vianofd; ierd:
escripciéniManolizquierda derecha
1 Levantaltaja ‘\ Levantaltaja
N
2 Trasladaajal TrasladaXajal
master master
UbicaajaBmasterf Ubica®aja@ndaster
3 enEspacio®el en@spacioel
trabajo trabajo

4 En@spera Tomaluchilla

Sostiene@ajal .
5 L Acercaiuchilla
master

Coloca@aiuchilai®

Sostiene@ajal

6 L en@medio®edasl?
master
solapas
2 Sostiene@ajal ® CortaapeelR
master caja@naster
8 Sostiene@ajal b Colocaluchilla@E
master uni@ado
5 Abre®osEolapal / Abre@osEolapal?
de®aja@naster T de®@aja@nmaster
10 Abre®os@olapall Abre®os®olapall
deaja@naster de@aja@naster
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Trasladai®aja@

Trasladaaja@

11
master master
12 Ubicaajamastert P Ubical@ajafmdstert
eni@Ifpiso eni@Impiso
Retiral?
13 Retira@ispensador L\ b disp(:‘s‘;zm_
Sosti <
1a Sostiene! e Tomaluchilla
dispensador
1s  Sostienet L 4 AcercatEuchi
dispensador
PEN—— / Cortaadhesivol
16 . L 4 < de@olapal@el?
dispensador Tenprrernr
Sostiener Colocaiuchillam
17 »
dispensador — L 4 undado
AbrelZolapasiiel AbrelEolapasiiel
18
dispensador o P dispensador
10 Sostienel o Tomaliintaliel
dispensador '\ etiquetas
5 Sostienel? /* Acercalitintal@ier
dispensador | — etiquetas
Sostieneltintaer
21 Retirafproducto <\ 'etiqu'etas
Colocaletiquetal®
22 Sostienelproducto endalpartet
traseraf@lelr
[2 ductolz
23 Enspera O"E‘RL::E.;;
o Ubica@roducto@niz '/ Ubica@roductol®
elflispensador enmiispensador
»s Cierraolapasitiel I - CierraZolapasiiel
dispensador dispensador
26 Sostiene e p TomabpistolaGie®
dispensador silicon
>z Sostienel 'S Acercalpistolaliiell
dispensador silicén
X Aplicasiliconmaz
21
28 Sostiene| P'S solapasiiiel®
dispensador lepeccortr
Sostiener Ponemmindadol
29
dispensador //lb pistolafersilicén
) Presional®olapaliiel Presional®olapal?
dispensador def#lispensador
Trasladam Trasladal
31 dispensadortzani dispensadorizi
lado L )
Ubi
Ubicamispensadorizl . teal
32 . - dispensadori@ni
enfajafmaster P
Acomodanm Acomodan
33 dispensadort@nizl dispensadortnzl
cajansster cajansster
2a Trasladalajal Traslada®ajal
master master
8] JaEmasterd O Saster
35 enl@spacioliel < enl@s pa ciol:
hai 1o
" [SLI oo
26 Cierral#ios®olapa e el
deftaja@naster e
Cierraf@ios®
Cierramos@olapas?
37 L J I @eltajal
deltajaBmaster — so ap::ésfef’a
i j
38 Sesicn=rE=1E L TomaEeItape
master
20 Sostieneltajal > Acerca@®Ii®ape
master
Colocal@IftapelaI@
a0 L finale@olapalel?
cajainsster
Sellafonitapel
a1 solapashieajal
master
a2 SESICTEEE ll\ Tomauchilla
master
a3 Sestienerrajai Acercalituc
master
o Sostienelaja® / Cortaftapelier
master cajalinaster
oo Presional@olapas? < S Presiona@olapasl
deltajainaster deltajafnaster
ae Enfspera P Tomammarcador
a7z Enfespera L\ Acerca@marcador
Sostienel@ajal RIDIEIE L)
as mastertonat
master
a0 Transporta@ajal Transportaiajar
master master
s0 Ubicaajamasteri ./ Ubical@ajafmdstert

en@Ifpiso

eni@Ifiso

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 35. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de
Hershey’s bites almendra s dispensador.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN C02 | FECHA:
Método: Propuesto | HOJA 1 DE 2
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de hershey s bites Actividad Actual Propuesto Economia
almendras 150 grs/12 1zq Der 1zq Der 1zq Der
Operacion
18 34 14 25 4 9

Descipcién: Trabajo completamente manual

Sostenimiento

23 1 19 1 4 0
Movimiento
5 15 3 11 2 4
Elaborado por: Lindsay Martinez, Valeria Solis Espera
4 0 1 0 3 0
Totales 50 50 37 37 13 13
Simbolo

Descripcion mano
derecha

1 Levanta caja 0\ Levanta caja

2 Traslada caja master > Traslada caja master

Descripcién Mano izquierda

3 Ubica caja méaster en Ubica caja méaster en
espacio de trabajo espacio de trabajo
4 En espera l\ Toma cuchilla

5] Sostiene caja master > Acerca cuchilla

. 9 A Coloca la cuchila en
6 Sostiene caja master .
medio de las solapas
7 Sostiene caja master + l\ Corta Lap?e de caja
master
8 Sostiene caja master /l Coloca cuchilla a un lado
Abre dos solapas de Abre dos solapas de caja
9 o 2
caja master ,/ master
10 Abre dos solapas de ® Abre dos solapas de caja
caja master master
Gira caja (180°) para Gira caja (180°) para

11

retirar dispensadores retirar dispensadores

%

12 Traslada caja master > Traslada caja master

13 Ubica caja master en el < Ubica caja master en el

piso piso
14 Sostiene dispensador \T Toma cuchilla
15 Sostiene dispensador Acerca cuchilla
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Corta adhesivo de

16 Sostiene dispensador .
p + solapa de dispensador
17 Sostiene dispensador /L Coloca cuchilla a un lado
Abre solapas de Abre solapas de
18 ) .
dispensador dispensador
19 Sostiene dispensador \T Toma cinta de etiquetas
20 Sostiene dispensador /l Acerca cinta de etiquetas
21 Retira producto de </ Sostiene cinta de
dispensador \ etiquetas
Sostiene producto (12 Coloca etiqueta en parte
22 unds, 3 bolsitas en 3 > | trasera del producto(12
bolsitas) und,3 bolsitas en 3
Ublc.a producto en el Ubica producto en el
23 dispensador (3 . .
bolsftas) dispensador ( 3 bolsitas)
2 Cierra solapas de l\ Cierra solapas de
dispensador \ dispensador
25 Sostiene dispensador e Toma pistola de silicén
26 Sostiene dispensador 4 Acerca pistola de silicén
. ’ Aplica silicon |
27 Sostiene dispensador [ ] plicasl !co asolapas
del dispensador
. . Pone a un lado pistola
28 Sostiene dispensador //' / T
A
Presiona solapa de / Presiona solapa de
29 . .
dispensador dispensador
20 Ubica dispensador en Ubica dispensador en
caja master caja master (6 veces)
a0 Cierra dos solapas de Cierra dos solapas de
caja master caja master
32 Cierra dos solapas de l\ Cierra dos solapas de
caja master caja master
) o \’ Toma el dispensador de
33 Sostiene caja master \
tape con color
N
; . Acerca dispensador de
34 Sostiene caja master
tape con coloor
Z
35 Sostiene caja master SUIBCIEDEERES
! L — de caja master
. Corta tape de caja
Fija tape R
36 jatap o l\ fane
" " \. Pone a un lad
37 Sostiene caja master \\‘ au °

dispensador de tape

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el método actual es, luego de sacar el dispensador, girarlo para
sacar las 36 barras de chocolate y luego etiquetar una por una e irlas guardando
nuevamente en el dispensador, pues en el diagrama 35 se propone que el
trabajador no gire el dispensador, sino que sostenga cada barra fuera del
dispensador, la etiquete y la coloque dentro del dispensador nuevamente,
obteniendo una economia de 13 actividades: 9 operaciones y 4 movimientos.

Descripcién del producto: KISSES CON CARAMELO SELECCION
ESPECIAL 120 GRS/6
Presentacion de la unidad: Caja especial
Cantidad 6 unid/Caja
Traduccion,

Tipo de etiquetado: o
Distribuidor, lote, vence

TIHI: 29x5

Fuente: Elaboracion Propia

Se aplico la técnica de cronometraje vuelta cero y se obtuvieron los

siguientes numeros de muestra por elemento para este producto.

Tabla 18. Tamafio de la muestra por elementos Kisses seleccidén especial.

AbrirZaiamiE p Btiquet Guardarl

rir@ajafBacark egar etal

Elemento Id Jt @m'—lo & |_|10(|)u producto
productofi= n= Sellar@ajai'=10

Tamano@eda@uestra 29 49 41

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19. Tiempo bésico por elemento de Kisses seleccion especial.

Tiempo Basico Kisses con caramelo seleccién especial

Tiempo basico por ciclo
Elemento Nombre del elemento

(min)

1 Traslado manual de producto 0.22
2 Corte total de etiquetas 1.37
3 Corte parcial de etiquetas 0.68
4 Abrir caja y sacar producto 0.19
5 Pegar etiqueta 0.42
6 Guardar producto y Sellar caja 0.19
7 Traslado manual de producto 0.22
8 Armado de TIHI 2.19
Tiempo basico total 5.48

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccién al

Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

El tiempo basico de etiquetado de una caja de Kisses con caramelo seleccién
especial es de 5 minutos y 48 centésimas de segundos. En el estudio de este

producto no se presentan contingencias.

Dado que el tiempo basico no contempla los suplementos de tiempo por el esfuerzo
que realiza el trabajador al ejecutar la accion, éste se calculé usando como guia la
tabla de suplementos recomendada por la OIT, asignando los porcentajes segun la

dificultad de la actividad. Los resultados se muestran en la tabla 20.
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Tabla 20. Célculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de Kisses seleccion especial.

SUPLEMENTOS
5 Suplemento por Tiempo basico | Tiempo de Tiempo
N° de Nombre del elemento necesidades Suplgmen'to.por Suplerpemo por Suplemento por Suplemento' Total de por ciclo suplementos estandar
elemento ———— fatiga basica | trabajar de pie | uso de la fuerza|por monotonia | suplementos
P (min) (min) (min)
1 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% 12% 0.22 0.03 0.25
2 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 1.37 0.15 152
3 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 0.68 0.07 0.75
4 Abrir caja y sacar producto 5% 4% - 9% 0.19 0.02 0.21
5 Pegar etiqueta 5% 4% - 9% 0.42 0.04 0.46
6 Guardar producto y Sellar caja 5% 4% - 9% 0.19 0.02 0.21
7 Traslado manual de producto 5% 4% 2% 1% 12% 0.22 0.03 0.25
8 Armado de TIHI 5% 4% 2% - 11% 2.19 0.24 243
Tiempo Total suplementos (min) 0.59
Tiempo estandar Total (min) 6.07

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 36. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Kisses con

caramelo seleccion especial.

DiagramaN®. 6 Hdfae 1 Resumen.
Producto: Kisses con caramelo seleccion especial 120 grs/6 Actividad Actual | Propuestq Economig
Operacion 0) b
Actividad: Etiquetado de producto Inspeccion [] |
Espera D | ¢
Métodactual Transporte D 2
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0
. . Distancia (mts 615
Operario(s):  Larry Soto Ficha N ,l l(, )
Tiempo (min) 60.77
, . o Costo
Compuestopor:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 09/02/16
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha: '
Total
i Distancia |  Tiempo Simbolo
10
DESCRIPCION iy | (o ) |—| :) f} v OBSERVACIONES
1 |Recepcion de efiquetas . 10 r Entrada del cuario climatizado
2 |Permiso paraingresar al cuarto climatizado - 5 k Entrada del cuarto climatizado
3 |Revision de productos ingresados 15| 10 Utliza el escritorio
4 |Elaboracion de informe de inicio ce etiquetado - 15 Utliza el escritorio
\‘
5 (Traslado manual de producto 6 | 02 \>0
6 |Etiguetado de productos 19 | 34 ( Area asignada
\\
7 |Traslado manual de producto 19 1 02 \>.
'/
8 [AmadodeTH | r/
9 |Elaboracion del informe de productos efiquetados b 15 1 Utliza escritorio
TOTAL 615 | 6077 6 | 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 37. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Kisses
con caramelo seleccion especial.

DIAGRAMA ANALITICO OperaitateriaH-Eguipe
DiagramaN’. 6 1deHoja: Resumen.
Producto: Kisses con caramelo Seleccion especial 120 grs/6 Actividad Actual | Propuesip Econom
Operacion 0 6 4 2
Actividad: Etiguetado de producto por caja Inspeccion I 1 0 l
Espera 0 0 0 0
MetodBropuesto Transporte D 2 2 0
Lugar: Almacén C02 Almacenamiento V 0 0 0
Operario(s): ~ Larry Soto Ficha " Dl|stan0|a(lmts) o) 2 |
Tiempo (min) 6077 3077 30
Compuestopor.  Lindsay Martinez, Valeria Solis ~ Fecha: 0900226 Costo
Mano de obra
Aprobado por. Fecha: Material
Total
— Distancia (mty ~ Tiempo Simbolo
DESCRIPCION i . OBSERVACIONES
(mi) () |_| D |:> v
Recepcion de efiguetas - 10 - Entrada del cuarto climafiza
\
\>.
Traslado manual de productos b 02
p P 1
/
Etiquetado de productos b 314 < Area asignada
\
Traslado manual de productos b 02 >0
/
Armado de TIHI - 219 r
Elaboracion del informe de productos efiquetadog 4 15 1 Utz escritorio
TOTAL 2 | N o4 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 38. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado de Kisses

con caramelo seleccion especial.

Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama 39. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Kisses con caramelo seleccion especial.
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La propuesta de mejora en el diagrama analitico y de recorrido se puede observar
una economia de 3 actividades en el proceso general, se eliminaron dos
operaciones que son el permiso de ingresar al cuarto climatizado y elaboracién de
informe de inicio; una inspeccidon que corresponde a la revision de productos
ingresados, dichas actividades se pretenden eliminar mediante la implementacion
de un formato de entrega de etiquetas (Ver Anexo 5, p.181) que servira como
registro de entrada y salida de los etiquetadores del cuarto climatizado, ademas
detallara los productos que se etiquetaran en el dia. Obteniendo un total de 6
actividades, logrando también una reduccién en el tiempo de 30 minutos y una

distancia de 39.5 mts en el recorrido de las actividades.
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Diagrama 40. Diagrama bimanual actual del proceso de etiquetado de
Kisses seleccion especial

DIAGRAMABIMANUAL

ALMACEN02 | FECHA:
Método:Actual | HOJARLIDER
e RESUMEN
Aci
1 1 ialZL203rs/6 Actividad
Izq Der Izq Der Izq Der
Operacién
Q 11 23
Descipci rabaj 1itel
manual Sostenimiento
v 15 1
Movimiento
= § !
borad dsay@la aleriaBolis Esperall
D 3 o
Totales 31 31
Simbolo
.. . Descripcién@nanol
D n@Vianofiz rd:
escripcién@anofzquierda O |:> D v O |::> D v derecha
1 Levantaaja ‘\ Levanta®@aja
N
2 Trasladataja > Trasladataja
Ubica@aja@nf
Ubica@aja@ni \ca _aja n
3 q . espacioiel
espacio@le®rabajo .
trabajo
4 En@spera ™~~~ TomalEuchilla
5 Sostiene®ajal Acercaluchilla
Colocalauchila
6 Sostiene@ajal en@nedioedask
solapas
7 Sostiene@ajall + @naster
Colocaluchilla
8 Sostiene@ajall /* olocattuchifia
unfado
Abre@losBolapal / Abre@osBolapal
9 [
deXaja de@ajal
10 Abre@losBolapal Abre@losBolapalZ
deaja T deajal

——
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Giratajaf180°)a

Giratajaf180°)a

11 paraetirar para@etirar®
producto producto
W UbicaXajaind l\ Ubica®ajaz@in?
lado \ lado
TomaRintalied
13 Sostiene@roducto \‘ etiquetas
AN
X ® Acercaltinta@iel
14 SostieneBroducto ——
/
COloCaETquetay |
. 4 enfabBpartel
15 Sostiene@roducto traseradield
/ nraductad 70
/
16 ColocaBproducto? Sostieneinta@iel
undado etiquetas
17 Guarda Broducto? .// Guarda Bproductol
endataja endaaja
18 Acomodabproductol Acomodall
enXaja T 4 producto®niaja
19 Cierra@losBolapask l ® Cierra@os?l
deajal solapas@eiajal
Cierra@osBolapasl Cierra@os?
20 *— ®
deajal solapas@eiajal
21 Sostiene®aja ~@ TomaIRape
22 Sostiene®aja [ ] Acercail®ape
V.
/ Colocal|fape|@
23 Sostieneltaja [ ) final@eBolapaiel
caja
24 Sostiene®aja ® [ ) Sella@on&apel
solapas@ieitajall
25 Sostiene®aja @ .\ TomaRuchilla
N
26 Sostiene®aja 4 Acercauchilla
Cortaapelel
27 Sostiene®aja //' cajpa
]
/
28 Presiona@olapask < PresionaBolapas?
del®aja delXaja
29 En@spera Tomalarcador
30 EnR@spera Acerca@narcador
™ A Rotulal®
2]
Sostiene®@ajall ,0 uiada)d
31 . master@onHall
master e

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 41. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Kisses
seleccion especial

ALMACEN02 | FECHA:
Propuesto | HOJARLDER
R . ) RESUMEN
seleccion@special@203rs/6 Actividad
lzq Der Izq Der Izq Der
Operacién
@) 11 23 8 15 3 8
o
D r I
Sostenimiento
\V4 15 1 11 0 a 1
A4
Movimiento
2 7 1 6 1 1
=
dsay tinez,WaleriaBolis Esperal
[) 3 o] 1 0 2 o
Totales 31 31 21 21 10 10
Simbolo
— <7 Py [— Descripcién@mano
DescripciéniMianofzquierda O =) D V QO = D V derecha

1 LevantalXaja .\ Levantaltaja

2 Trasladaitajai > TrasladaXaja

3 Ubica@ajaEnEespaciol Ubicaaja@nEspacio@iel
de®@rabajo trabajo

4 Eni@spera TomaRuchilla

5 Sostiene®aj D > AcercaZuchilla

7 SostienelXajali ® Corta@ape@le®aja

. . Colocafaluchila@@nt
6 Sostieneltajal? [ J T/ mediofedasBolapas

8 Sostienelajall | —® ColocaluchillaE@indado

Abre@osBEolapasiiel

Al |
9 breﬁﬂosBczjaapasme T/ Abre@osBolapas@e®aja

10 N ® Abre®osEolapase®aja
cajal

11 Sostiene@producto \|. < TomaREinta@eRtiquetas

12 Sostiene@roducto ® AcercaXinta@e@tiquetas

Colocal®tiquetan@alk

13 Sostiene@roducto /. q parte@rasera@elr
producto
G d; ductol@
14 var a@b:;j:c " Il/ ® Guardalproducto®nxaja

Cierra@los@olapas@iel Cierra@osBolapas@iel

15 . [ J [ J H
caja caja
16 Cierra@osBolapas@el Cierra@osBolapas@iel
caja o— caja
. . . B— Toma el dispensador de
17 Sostiene caja master >
tape con color
18 Sostiene caja master SR CIEPEREE LR G2
tape con coloor
q q a Cubre con tape solapas
19 Sostiene caja master “ MRS =
de caja master
" — Corta tape de caja
20 Fija tape |l — P 4
master
. ; . —— Pone a un lado
21 Sostiene caja master e .
dispensador de tape

Fuente: Elaboracion Propia
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Para este producto, el método actual es, luego de colocar el producto en la mesa,
girarlo para sacar las 6 cajas de kisses y luego etiquetar una por una e irlas
guardando nuevamente en la caja, pues en el diagrama 41 se propone que el
trabajador no gire la caja, sino que sostenga cada caja de kisses fuera de la caja
master, la etiquete y la coloque dentro de la caja master nuevamente, obteniendo

una economia de 10 actividades: 8 operaciones, 1 sostenimiento y 1 una demora.
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Almacén BCD

Como se muestra en la llustracion 4, el almacén BCD mide 68.4 metros de largo y
32.84 metros de ancho, posee en su frente 3 bahias de descarga de contenedores
y 2 bahias de carga, en su interior tiene oficinas, un area de trabajo donde se apilan
cajas con productos averiados y una maquina paletizadora, cabe mencionar que

cuentan con dos montacargas eléctricos y 4 montacargas manuales.

El almacén esta compuesto por 5 pasillos de libre circulacion para el personal y los
montacargas, en cada pasillo se almacenan productos segun sus caracteristicas en
5 filas de estantes. Los productos que se etiquetan en este almacén son: Salsa de
Tomate Doypack, Leches Hershey’s de Fresa, Chocolate y Crema con galleta,
Salsa de tomate de botellade 14 onz, Jabén P.P.T de 100 grs y Mejitos de bolsa
transparente 300 grs.

llustracién 4. Distribucién de planta del almacén BCD

Fuente: Elaboracion Propia
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Método actual y propuesto del etiquetado de productos del

almacén BCD

Descripcion del producto:

SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO KETCHUP
DOYPACK 113 GRS

Presentacién de la unidad:

Doy pack

Cantidad

12 bolsas/ 8
Dispensadores/ 1 caja

Tipo de etiquetado:

Nombre del distribuidor

TIHI:

10X4 cajas

Fuente: Elaboracion Propia

Para el célculo del tiempo basico de los elementos, se procedié a determinar el
tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, obteniendo como resultado

las cantidades que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 21. Tamafio de la muestra por elementos de salsas de tomate Campo fresco
Doypack de 113 grs

Guardar
Elemento Abri r.caJa y sacar | Abrir Disp y sacar | Pegar etiqueta ) producto,
disp n'=5 producto n'=20 n'=20 dispensadory

sellar caja n'=20

Tamafo de la muestra 14 80 5 57

Fuente: Elaboracion propia

El resultado del tiempo basico total y por elemento se presenta en la tabla 22, el
tiempo basico total es de 12.49 minutos, sin embargo, este tiempo no contempla los
suplementos de tiempo por el esfuerzo que realiza el trabajador al ejecutar la accién,
éste se calcul6 usando como guia la tabla de suplementos recomendada por la OIT,
asignando los porcentajes segun la dificultad de la actividad (ver tabla 23, p.102)

obteniendo el tiempo estandar de etiquetado de este producto: 13.97 minutos.
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Tabla 22. Tiempo basico por elemento de salsas de tomate Campo fresco
Doypack de 113 grs

Tiempo Basico Salsa tomate Doypack

Elemento Descripcion del elemento Tiempo Basico

(min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 0.25
2 Traslado con montacargas eléctrico 0.05
3 Traslado con montacargas manual 0.02
4 Corte total de etiquetas 0.03
5 Corte parcial de etiquetas 0.03
6 Abrir caja y sacar dispensador 0.17
7 Abrir dispensador y sacar producto 0.80
8 Pegar etiqueta 10.16
9 Guardar dispensador y sellar caja 0.55
10 Armar TIHI 0.05
11 Paletizar 0.05
12 Traslado con montacargas manual 0.02
13 Traslado con montacargas eléctrico 0.05
14 Entrega de producto etiquetado 0.25

Tiempo basico (min) 12.49

Fuente: Elaboracion propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

——
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Tabla 23. Célculo de suplementos, contingencias y Tiempo estandar por elemento de salsas de tomate Campo fresco

Doypack de 113 grs

SUPLEMENTOS
- Tiempo de Tiempo
elz’a\lr;gﬁto Nombre del elemento Srt:zlceerziilr:gepsor S]:Ja [:ilgamggtsoic[:r St;‘:)lggfzt: p?i:r psol:F:zg1 ggtl?a pi:ﬂz:];tzt:ia su-pl)-loetr?wléjnios Tiempo Basico suplementos estandar

personales fuerza (min) (min) (min)

1 Solicitud de producto a etiquetar 5% 4% 2% - 11% 0.25 0.03 0.28
2 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - 9% 0.05 0.00 0.05
3 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% 33% 0.02 0.01 0.03
4 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 0.03 0.00 0.04
5 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - 11% 0.03 0.00 0.03
6 Abrir cajay sacar dispensador 5% 1% 2% - 11% 0.17 0.02 0.19
7 Abrir dispensador y sacar producto 5% 4% 2% - 11% 0.80 0.09 0.89
8 Pegar etiqueta 5% 4% 2% 1% 12% 10.16 1.22 11.38
9 Guardar dispensador y sellar caja 5% 4% 2% - 11% 0.55 0.06 0.61
10 Armar THI 5% 4% 2% 1% 12% 0.05 0.01 0.06
11 Paletizar 5% 4% 9% 0.05 0.00 0.06
12 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% 33% 0.02 0.01 0.03
13 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - 9% 0.05 0.00 0.05
14 Entrega de producto etiquetado 5% 4% 2% - 11% 0.25 0.03 0.28

Tiempo Total suplementos (min) 1.48

Tiempo estandar Total (min) 13.97

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo (OIT)
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Diagrama 42. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH-Egtipe
DiagramaN®; 1 Hoja: 1del Resumen.
Producto: SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOLSA DOYPACK Actividad Actual | Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacion 0 12
Inspeccion 0 0
Espera D 2
Método: actual / propueste Transporte ) 7
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento Vv 0
Operario (s):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 2100
Tiempo (min) 589.0
Compuesto por.  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha; Material
Total de actividades
| Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD Cantidad ai | () D D E> v OBSERVACIONES
1 |Revisa listado de productos pendientes de etiquetar 7 Q
2 |Solicita la ubicacion del producto 25 L
3 |Espera montacargas eléctrico disponible 10 e
4 |Solicita &rea de rabajo 5| & Al supenisor del almacén
5 |Espera de indicaciones del supervisor del almacén 8 \‘\
6 |Se traslada al rea de trabajo asignada 3 )
7 |Solicita materiales de trabajo 30 5 | €7 Al supervisor de etiquetado
8 |Traslada montacargas manual a la ubicacién del producto 3 3 >
9 |Carga pallet en montacargas manual (o
10 |Traslada producto al &rea de trabajo 3 1 o ] Montacargas manual
L
11 |Etiqueta productos 5255 r Las cajas se apilan en la mesa de trabajo
12 |Arma THIen pallet Y En el mismo pallet
13 |Traslada productos a la maquina paletizadora 6 B )
14 |Paletiza 2 r/ Enméquina
15 |Pega sefializacion de producto eiquetado ‘\
16 |Traslada productos a su ubicacion 26 3 = ) Montacargas manual
17 |Libera pallet de montacargas manual o
18 |Se traslada al &rea de rabajo 3 1 )
19 |Llena formato de informe de productos etiquetados 3 |
20 (e traslada a la oficina del supervisor del almacén 30 1 :j Alsupenisor del almacény de efiquetado
21 (Entrega de informe de productos efiquetados 5 | 0
TOTAL 20 | 589 |12 [0 |2 (|7 |0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 43. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

DIAGRAMA ANALITICO Operario | MatesiaH Eguipe
DiagramaN’: 1 Hoja:  1del Resumen.
Producto: SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOLSA DOYPACK Actividad Actual  [Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacion 0 12 1 1
Inspeccidn [ 0 0 0
Espera D 2 0 2
Mgtodo: agteal  propuesto Transporte D 1 5 2
Lugar; AlmacénBCD Almacenamiento V 0 0 0
Operario ():  Francisco Sequeira Distancia (metros) 200 | 480 | 620
Tiempo (min) 590 | 5677 | 23
Compuesto por: - Lindsay Martiez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total de actividades
~|Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD Carticad i O D D [> U OBSERVACIONES
1 |Revisalistado de productos pendientes a efiquetar 1 , Enelérea de trabajo
2 |Prepara drea de trabajo 10 ’ Preparan materiales y efiquetas
3 | Solicita ubicacion del producto 1 5 | 0] Al supenvisor del amacén
4 |Traslada montacargas manual a ubicacion del producto 38 1 L
5 |Carga pallet en montacargas manual (N
6 [Traslado de productos al area de trabajo B 1 N
T |Etiquetado de productos 525 ?//
8 |Ama THien pallet 2 , Cajalista, caja en pallt nuevo
9 |Llena formato de informe de productos efiquetados 3 L Eneldrea de trabajo
10 {Traslada productos ala magquina palefizadora 25 N
11 |Paletiza 2 1 0] Enmaquina
12 {Pega sefializacion de producto efiguetado ‘\\
13 {Traslada productos a su ubicacion 2 ] e Montacargas mantal
14 |Libera pallet de montacargas manual o
15 |Se traslada aa oficina cel jefe del almacén B 1 B
16 {Entrega informe de productos efiquetados 5| 01 Montacargas manual
TOTAL 148 | 568 [ 1L [0 [0 [5]0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 44. Diagrama de recorrido actual del proceso de etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 45. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

Fuente: Elaboracion Propia
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Haciendo una comparacion entre el método actual y propuesto en los diagramas
analiticos y recorrido mostrados anteriormente, se pueden observar mejoras en el
proceso, actualmente se realizan 21 actividades, pero se propone reducir esa
cantidad a 16 actividades eliminando la actividad de solicitar lugar de trabajo, espera
de montacargas eléctrico disponible, espera de indicaciones del supervisor del
almaceén y 2 traslados al area de trabajo, proponiendo la asignacion de un area de
trabajo exclusiva para el equipo de etiquetado, de esta forma se obtiene no solo una
economia de 5 actividades, sino también de 62 metros en la distancia y 21.3
minutos en el tiempo de recorrido de los trabajadores al realizar el etiquetado de

este producto.

Para este producto, el método actual es sacar el dispensador de la caja y darle
vuelta para sacar las bolsas de salsa de tomate y etiquetar una por una, lo cual da
como resultdo un total de 25 actividades con la mano derecha y 25 con la mano
izquierda (ver diagrama 46), sin embargo, en el diagrama 47 se presenta un método
propuesto el cual consiste en no girar los dispensadores, sino que sostenga cada
bolsa fuera de la caja, la etiquete y la coloque dentro de la caja nuevamente,
obteniendo una economia de 7 actividades en cada mano, para esto, se recomienda

también el uso de dispensadores de tape para agilizar el proceso.

Por otro lado, el diagrama 48 presenta las actividades mdltiples que realizan los
trabajadores al etiquetar en el almacén BCD, se puede observar que hay muchas
“esperas” y que no hay actividades asignadas para cada trabajador, de esta forma
se calcul6 el tiempo de etiquetado de un pallet de Salsas de tomate Doypack con 3
trabajadores con el tiempo estandar calculado anteriormente, finalizando esta tarea
a las 1:39 p.m., proponiendo una mejor distribucién de las actividades a cada
trabajador se presenta el diagrama 49 que indica que con este nuevo método se
etiquetaria la misma cantidad finalizando a las 1:11 p.m. reduciendo asi el tiempo y

aprovechando mas la fuerza laboral.
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Diagrama 46. Diagrama bimanual del proceso actual de etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

DIAGRAMA BIMANUAL
ALMACEN BCD FECHA: 17/01/2016
Método: Actual | HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Salsa de tomate 7
. Actual Propuesto Economia
Campofresco bolsa Doypack Actividad
1zq Der 1zq Der 1zq Der
Operacién
8 13
Descipcion: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
10 5
Movimiento
6 7
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis 1 0
Totales 25 25
Simbolo
Descripcién Mano izquierda Desczpcnén mano
erecha
. . ® .
1 Sostiene caja .\ Toma cuchilla
> SestETREER L Acerca la c_uch|||a a
la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
4 Sostienelcaja /L pone cuchilla en la
/ mesa
5 Abre sol_apa de < Abre solapa de caja
caja
Retira . .
6 dispensador de la e dlspensador
5 de la caja
caja
7 Abre solapas de < Abre solapas de
dispensador dispensador
2 Sostiene > > Sostiene
dispensador dispensador
Gira la caja (180°) Gira la caja (180°)
9 para retirar para retirar
productos productos
Traslada caja a un Traslada caja a un
10
lado de la mesa lado de la mesa
11 En espera Toma cinta de
etiquetas
12 Sostiene producto l\ CtuLBEpedc
12
13 Coloca producto a \ Sostiene cinta de
un lado (12) > etiquetas
dAcc:mogam / Acomoda productos
14 F:jrol (;!c 0S edro dentro del
< |sg;;1sa of dispensador (12)

——
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Cierra solapas de Cierra solapas de
15 ) '
dispensador dispensador
d Apllja Apila
16 |spe|n(sja dorTs a dispensadores a un
untado ce lado de la mesa (6)
mesa (6) N \
Guardar Guardar
17 |dispensadores en dispensadores en
caja (6) caja (6)
18 Cierra solapas de Cierra solapas de
caja caja
\ \
19 Sostiene caja ~9 Sostiene tape
: . Acercatape ala
20 Sostiene caja r /0/ bandeia
21 Sostiene caja ? < Cubrg gl
caja contape
\
22 Sostiene Cuchilla /’ Sostiene tape
Acerca cuchilla a .
2 la bandeja /'/ .< fija tape
24 Corta tape Sostiene tape
2 Pone cuchilla en \ ‘/ Pore tape en mesa

la mesa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 47. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de
Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD

FECHA: 17/01/2016

Método: Propuesto HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Salsa de tomate
Campofresco bolsa Doypack Actividad =5 Der = Der 25 Der
Operacion
@ 8 13 6 11 2 2
Descipcion: Trabajo completamente manual —
Sostenimiento
\V4 10 5 9 1 1 4
Movimiento
= 6 7 2 6 4 1
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis [ 1 0 1 0 o 0
Totales 25 25 18 18 7 7
L . . A . . — . — Descripcién mano
Descripcion Mano izquierda ()] |:' [ ) : [ derecha
1 Sostiene caja .\ Toma cuchilla
> Sostiene caja ® Acerca la c_uchllla a
la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja ® fabrica
horizontalmente
. . pone cuchilla en la
4
Sostiene caja — —
5 Abre solapa de caja < Abre solapa de caja
6 Retira dispensador Retira dispensador
de la caja de la caja
7 Abre solapas de Abre solapas de
dispensador dispensador
8 . Toma cinta de
P ® etiquetas
9 Sostiene producto > ® Bltehlediete
12)
10 Cierra solapas de ® Cierra solapas de
dispensador dispensador
Apila Apila
11 dispensadores a un e dispensadores a un
lado de la mesa (6) lado de la mesa (6)
Guardar Guardar
12 dispensadores en dispensadores en
caja (6) caja (6)
13 Cierra solapas de < Cierra solapas de
caja caja
14 Sostiene caja — >. Sostiene tape
. . Acerca tape a la
15 Sostiene caja ® bandeja
. . Cubre solapas de
16 Sostiene caja _— e —
17 fija tape .< Corta tape
18 Sostiene caja \. Pone tape en mesa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 48. Diagrama de actividades multiples por pallet del proceso de
etiquetado de Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15 - 8:30 Tralado de Almacén C02 a Alimacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicitud de la ubicacion del producto
8:42 - 8:52 Espera Espera de montacargas eléctrico disponible Espera
8:52 - 8:57 Solicitud de area de trabajo Espera Espera
8:57 - 9:.05 Esperan indicaciones de supervisor del almacén
9:05 - 9:08 Espera Espera Se trasla_dan _aI area de
trabajo asignada
9:08 - 9:13 Espera Solicita materiales Espera
Traslada montacargas manual a la
ubicacién del producto Espera Espera

9:13 - 9:16

Carga pallet en montacargas manual Espera Espera
9:13-9:14 | Traslada producto al area de trabajo Espera Espera
9:14 - 12:00 Etiqueta
12:00 - 1:00 ALMUERZO
1:00 - 1:22 Etiqueta
1:22 - 1:24 Arma TIHI en pallet nuevo
1:24 - 1:26 Espera Traslada, Paletiza y pega sefializacion Espera

Traslado de productos ya etiquetados Espera Espera
1:26 - 1:29

Libera Pallet de montacargas manual Espera Espera
1:29 - 1:30 Se traslada al &rea de trabajo Espera Espera
130 - 1:33 Llenado de fgrmato de producto Espera Espera

etiquetado

1:33 1:34 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
1:34 - 1:39 Entrega de informe del producto etiquetado
1:39 - 2:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 49. Diagrama de actividades multiples propuesto por pallet del proceso
de etiquetado de Salsa de tomate Campofresco

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez

8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas

8:15- 8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD

8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar

8:37 - 8:42 Solicita ubicacién del producto

Traslada montacargas manual a la
8:42 - 8:45 ubicacién del producto y carga
pallet. Prepara area de trabajo
8:45 - 8:46 Traslada productps al area de
trabajo

8:46 - 8:47
08:47 - 11.:55 Etiquetar
11:55 - 11:57 Arma TIHl en pallet
11:57 - 12:00 Llena formato

12:00 - 1:00 ALMUERZO

1:00 - 1:02 Traslada producto a paletizadora y Pega sefializacién

paletiza
Espera Traslado de productos ya
etiquetados
1:.02 - 1:05 Espera
Libera Pallet de montacargas
manual

1:05 - 1:06 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén

1:.06 - 1:11 Entrega de informe de productos etiquetados

1:11- 1:20 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefénica)

Fuente: Elaboracién Propia
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Descripcion del producto: LECHES 236 ML/1
Presentacion de la unidad: Caja

Cantidad 9 unid/Bandeja

Tipo de etiquetado: Distribuidor, lote, vence

TIHI: 15X9 bandejas

Fuente: Elaboracion Propia

Para el calculo del tiempo basico de los elementos, se procediéo a determinar el
tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, obteniendo como resultado

las cantidades que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 24. Tamafo de la muestra por elementos de Leches 236 ML/1

Abrir bandejay Guardar

Pegar etiqueta
Elemento| sacar producto n'=20 producto y
n'=20 Sellar bandeja

Tamario de la muestra 71 18 17

Fuente: Elaboracion propia

El resultado del tiempo basico total y por elemento se presenta en la tabla 25, el
tiempo basico total es de 2.03 minutos, sin embargo, este tiempo no contempla los
suplementos de tiempo por el esfuerzo que realiza el trabajador al ejecutar la accion,
éste se calcul6 usando como guia la tabla de suplementos recomendada por la OIT,
asignando los porcentajes segun la dificultad de la actividad (ver tabla 26)

obteniendo el tiempo estandar de etiquetado de este producto: 2.28 minutos.

En el estudio de este producto se present6é 1 contingencia, el trabajador tuvo una
falla en la etiqueta, es por eso que se incluye en el calculo del tiempo estandar

asignandole un porcentaje tal y como lo explica el libro de la OIT (Kanawaty, 1996).

El elemento donde se presentd la contingencia fue en Guardar producto y sellar
bandeja; el tiempo basico de la contingencia fue de 0.48 minutos y el tiempo basico

promedio del elemento es de 0.33 minutos, la diferencia de cada uno de estos
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tiempos basicos dio como promedio 46.23%. El porcentaje que resulta del célculo
es muy alto, por tanto se asigna el porcentaje maximo orientado por la OIT que es
del 5%.

Tabla 25. Tiempo bésico por elemento de Leches 236 ML/1

Tiempo Basico Leches Hershey's

Elemento Nombre del elemento Tiempo Basico

(min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 0.07
2 Traslado con montacargas eléctrico 0.01
3 Traslado con montacargas manual 0.01
4 Corte total de etiquetas 0.01
5 Corte parcial de etiquetas 0.01
6 Abrir bandeja y sacar producto 0.11
7 Pegar Etiqueta 1.35
8 Guardar producto y Sellar bandeja 0.33
9 Armar TIHI 0.02
10 Paletizar 0.02
11 Traslado con montacargas manual 0.01
12 Traslado con montacargas eléctrico 0.01
13 Entrega de producto etiquetado 0.07

Fuente: Elaboracion propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).
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Tabla 26. Célculo de suplementos y Tiempo estandar por elemento de las Leches 236 ML/1

SUPLEMENTOS

) o Tiempo de Tiempo de Tiempo

elgr;gﬁto Nombre del elemento Sﬁggesr%ag%szor SSEE i{t:%::o pfru t':la}%:tge S:g Egz'}?ef;; p(s)ru r?:i:];g:ﬁa squT;E:gito contiofgi‘rg\cias Tiempo Basico suplen?entos contingr:encias esténgar
(min) (min) (min) (min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.07 0.01 0.00 0.08
2 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0% 0.01 0.00 0.00 0.02
3 Traslado con montacargas manual 5% 4% 0% 22% - 33% 0% 0.01 0.00 0.00 0.01
4 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% B - 11% 0% 0.01 0.00 0.00 0.01
5 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.01 0.00 0.00 0.01
6 Abrir bandeja y sacar producto 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.11 0.01 0.00 0.12
7 Pegar Etiqueta 5% 4% 2% 1% 12% 0% 1.35 0.16 0.00 151
8 Guardar producto y Sellar bandeja 5% 4% 2% - - 11% 5% 0.33 0.04 0.02 0.38
9 Armar THI 5% 4% 2% 1% - 12% 0% 0.02 0.00 0.00 0.02
10 Paletizar 5% 4% - - - 9% 0% 0.02 0.00 0.00 0.02
11 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% - 33% 0% 0.01 0.00 0.00 0.01
12 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0% 0.01 0.00 0.00 0.02
13 Entrega de producto etiquetado 5% 4% 2% - - 11% 0% 0.07 0.01 0.00 0.08

Tiempo Total suplementos (min) 0.24
Tiempo Total contingencias (min) 0.02
Tiempo estandar Total (min) 2.28
Contingencias
Elemento:Bellarandeja
N° Tiempobservadols) Tiempotasic Tiempo basico-conti RicmEdiolie] Ti?r::if}()) lBesim= Euey ?:Li:inocrégizgz:rzzi:g;gzz. Y%emlemifa Y%@nax@signado@or®IT %Asignad(
1 32.17 90% 28.95 0.483 0.33 0.15 46.23% 5% 5%

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en  Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 50. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Leche
Hershey’s de 236 ML/1

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH-Egtige
DiagramaN°: 2 Hoja: 1del Resumen.
Producto: LECHE FRESA 236 ML/1 Actividad Actual |Propuesto | Economia
Actividad: Efiquetado de productos por pallet Operacion 0 12
Inspeccion 0 0
Espera D 2
Método: actual / prepueste Transporte o 7
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento V 0
Operario (s):  Francisco Sequeira Distancia (mts) 165
Tiempo (min) 339
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha:19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total de actividades
~ |Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD Gkl s | i OIOID D]V OBSERVACIONES
1 |Revisalistado de productos pendientes de etiquetar 7 Q
2 |Solicita la ubicacion del producto 25 5 ‘\ Enoficina del jefe de almacén
3 |Espera montacargas eléctrico disponible 10 B
4 |Solicita &rea de trabajo 5 | @& Al'supenvisor del almacén
5 |Espera indicaciones del supenisor del almacén 8 \0\
6 |Se traslada al area de trabajo asignada 30 3 )
7 |Solicita materiales de trabajo 5 | 6
8 |Traslada montacargas manual a la bicacion del producto 20 3 -9
9 |Carga pallet en montacargas manual [ =
10 |Traslada producto al &rea de trabajo 20 1 B ) Montacargas manual
11 |Edqueta prodicos 275 r/ Las cajas se apilaq enlamesa de
trabajo
12 |Arma THIen pallet 2 L En el mismo pallet
13 [Traslada producto a la méquina paletizadora 6 e
14 |Paletiza 2 | 0] Enméguina
15 |Pega sefializacion de producto etiquetado ‘\
16 (Traslada productos a su ubicacién 14 3 —~9 Montacargas manual
17 |Libera pallet de montacargas manual o |
18 (Se traslada al drea de trabajo 20 1 9
19 |Llena formato de informe e productos etiquetados 3 [ =
20 (Se traslada ala oficina del supervisor del aimacén 30 1 \j
21 |Entrega informe de productos etiquetados 5 | - | Al supervisqr delamacény de
etiguetado
TOTAL 165 | 339 |12 |0 | 2 |7 |0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 51. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Leches

Hershey’s 236 ML/1.

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH Equipe
DiagramaN°: 2 Hoja: 1del Resumen.
Producto: LECHE FRESA 236 MLI1 Actividad Actual | Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacion O v 1 1
Inspeccion 01 o 0 0
Espera D 2 0 2
Método: astal / propuesto Transporte () 1 5 2
Lugar. AmacénBCD Almacenamiento v 0 0 0
Operario (5):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 1650 | 1210 380
Tiempo (min) 3B7 | 314 213
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Soli Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por; Fecha; Material
Total de actividades
ACTIVIDAD Cantidad | Disancia o it OBSERVACIONES
(nin) O [] ) ) V
1 |Revisalistado de productos pendientes a efiquetar 7 , Enelérea de trabajo
2 [Prepara drea e trabajo 10 ’ Preparan materiales y efiquetas
3 |Solicita ubicacion del producto 7 5 | o Al supervisor del almacén
4 |Traslada montacargas manual a ubicacion de! producto il 3
5 |Carga pallet en montacargas o«
6 [Traslada productos al area de trabajo il 1
7 |Efigueta de productos s | 8]
8 |Arma de THIen pallet 2 ¢ Cajalista, caja en pallet vaclo
9. |Llena formato de informe de productos etiquetados 3 L Enelérea de trabajo
10 [Traslada producto a la maquina paletizadora 5 B> )
11 |Paletiza 2 '// Enmaquina
12 |Pega sefializacion de producto efiquetado ‘\\
13 | Traslada procuctos a su ubicacion 14 ] B ) Montacargas manual
14 |Libera pallet de montacargas manual [
15 (Se traslada ala oficina del jefe del almacén 2 1 \>0
16 (Entrega informe de productos etiquetados 5 S . SUPEMZ;;ﬂEL:;n;acenyde
TOTAL rp 3 uwfo|o0of5]0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 52. Diagrama de recorrido del proceso de etiquetado de Leches
Hershey’s de 236 ML/1

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 53. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Leches Hershey’s 236 ML/1.

Fuente: Elaboracion Propia
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Haciendo una comparacion entre el método actual y propuesto en los diagramas
analiticos y recorrido mostrados anteriormente, se pueden observar mejoras en el
proceso, actualmente se realizan 21 actividades, pero se propone reducir esa
cantidad a 16 actividades eliminando la actividad de solicitar lugar de trabajo, espera
de montacargas eléctrico disponible, espera de indicaciones del supervisor del
almacén y 2 traslados al area de trabajo, proponiendo la asignacion de un area de
trabajo exclusiva para el equipo de etiquetado, de esta forma se obtiene no solo una
economia de 5 actividades, sino también de 38 metros en la distancia y 21.3
minutos en el tiempo de recorrido de los trabajadores al realizar el etiquetado de

este producto.

Para este producto, el método actual es darle vuelta a la badeja para sacar las
cajitas de leche y etiquetar una por una, lo cual da como resultdo un total de 21
actividades con la mano derecha y 21 con la mano izquierda (ver diagrama 54), sin
embargo, en el diagrama 55 se presenta un método propuesto el cual consiste en
no girar las bandejas, sino que sostenga cada cajita fuera de la bandeja, la etiquete
y la coloque dentro de la bandeja nuevamente, obteniendo una economia de 8
actividades en la mano derecha y 7 en la izquierda, para esto, se recomienda

también el uso de dispensadores de tape para agilizar el proceso.

Por otro lado, el diagrama 56 presenta las actividades mdultiples que realizan los
trabajadores al etiquetar en el almacén BCD, se puede observar que hay muchas
“‘esperas” y que no hay actividades asignadas para cada trabajador, de esta forma
se calcul6 el tiempo de etiquetado de un pallet de Leches Hershey’'s 236 ML/1 con
3 trabajadores con el tiempo estandar calculado anteriormente, finalizando esta
tarea a las 11:24 a.m., proponiendo una mejor distribucién de las actividades a cada
trabajador se presenta el diagrama 57 que indica que con este nuevo método se
etiquetaria la misma cantidad finalizando a las 10:15 a.m. reduciendo asi el tiempo

y aprovechando mas la fuerza laboral.
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de 236 ML/1 sabor fresa, crema con galleta y chocolate.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD

FECHA: 17/01/2016

Método: Actual

HOJA1DE 1

RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Leche fresa Actividad
285 MILAL Izq Der Izq Der Izq Der
Operacién
() 4 9
Descipcién: Trabajo completamente -
manual Sostenimiento
10 5
Movimiento
=> 5 7
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis D 2 o
Totales 21 21
Simbolo

Descripcién Mano

Descripcion mano

izquierda =) [ Y2 I:" [ derecha
1 Sostiene bandeja T .\ toma la cuchilla
2 Sostiene bandeja » Tigel [ il
sobre la bandeja
Corta el plastico
3 f envolvente
3 Sostiene bandeja ® a6 [
bandeja
3 q Pone cuchilla en la
4
Sostiene bandeja | —@ .
Levanta plastico Levanta plastico
s envolvente .< envolvente
6 Sostiene bandeja > ——e Sostiene bandeja

Gira la bandeja
7 (180°)para retirar
productos

Gira la bandeja
(180°)para retirar
productos

Traslada bandeja a
un lado de la mesa

Traslada bandeja a
un lado de la mesa

9 En espera

Toma cinta de
etiquetas

10 Sostiene producto

.

Etiqueta producto

11 Coloca producto a

Sostiene cinta de

un lado (27) etiquetas
Pone la cita de
12 En espera etiquetas en la

mesa

Traslada producto a
13 la bandeja (1 en
cada mano)

Traslada producto a
la bandeja (1 en
cada mano)

Cubre la bandeja

& con plastico

Cubre la bandeja
con plastico

15 | Sostiene bandeja e —— Sostiene tape
16 Sostiene bandeja < Acercatape a la
bandeja
17 | Sostiene bandeja ® .< Cubre bandeja con
tape
18 Sostiene Cuchilla > Sostiene tape

Acerca cuchilla a la

19 bandeja /./ < Fija tape
20 Corta tape < > Sostiene tape
21 Pone cuchilla en la \. ./ Pone tape a un lado

mesa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 55. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Leches
Hershey’s 236 ML/1.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD | FECHA: 17/01/2016
Método: Propuesto | HOJA 1 DE 1
Actividad: Etiquetado de Leche fresa 236 — RESHMEL]
il | Actvidad T Actwal | Propuesto [ = Economa |
M I1zq Der 1zq Der 1zq Der
Operacion
) 4 9 3 6 1 3

)

Descipcién: Trabajo completamente manual —
Sostenimiento

\V4 10 5 9 1 1 4

\4

Movimiento

|::> 5 7 2 6 3 1
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis [\ 2 0 0 0 2 [0}
Totales 21 21 14 13 7 8
Simbolo

Descripcién mano

Descripcién Mano izquierda — —

@) =) D \V4 @) =) D derecha
1 Sostiene bandeja ® .\ toma la cuchilla
2 Sostiene bandeja [ J TEER B CUCh'”.a
sobre la bandeja
Corta el plastico
3 Sostiene bandeja ® el
alrededor de la
bandeja
4 . Pone cuchilla en la
) /. mesa
5 Levanta plastico / Levanta plastico
envolvente envolvente
Retira 9 productos Retira 9 productos
6 de la bandeja (3 de la bandeja (3
veces) veces)
7 Sostiene producto > Etiqueta producto
Guarda productos Guarda productos
8 en bandeja (3 en bandeja (3
veces) veces)

9 Cubre la bandeja < .< Cubre la bandeja
con el plastico con el plastico

10 Sostiene bandeja \T > Sostiene tape
11 Sostiene bandeja + Acel;)c:ntc?gjz ala
12 Sostiene bandeja /l Cubre bandeja con

tape

13 Fija tape .< Corta tape

Pone tape a un lado

14 Sostiene bandeja e
de la mesa

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama 56. Diagrama de actividades multiples por pallet del proceso de
etiquetado de Leche Hershey’s de 236 ML/1 sabor fresa, crema con galleta y

chocolate.
Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15 - 8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revisién del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicitud de la ubicacién del producto
8:42 - 8:52 Espera Espera de montacargas eléctrico disponible Espera
8:52 - 8:57 Solicitud de area de trabajo Espera Espera
8:57 - 9:05 Esperan indicaciones de supervisor del almacén
9:05 - 9:08 Espera Espera Se traslqdan gl area de
trabajo asignada
9:08-9:13 Espera Solicita materiales Espera
Traslada montacargas manual a la
ubicacidn del producto Espera Espera
9:13-9:16 B
Carga pallet en montacargas manual Espera Espera
9:13-9:14 | Traslada producto al area de trabajo Espera Espera
9:14 - 11:.07 Etiqueta
11:07 - 11:09 Arma TIHI en pallet nuevo
11:09 - 11:11 Espera Traslada, Paletiza y pega sefializacion Espera
Traslado de productos ya etiquetados Espera Espera
11:11-11:14
Libera Pallet de montacargas manual Espera Espera
11:14 - 11:15 Se traslada al area de trabajo Espera Espera
1115 - 11-18 Llenado de fprmato de producto Espera Espera
etiquetado
11:18 - 11:19 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
11:19- 11:24 Entrega de informe del producto etiquetado
11:24 - 12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefénica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 57. Diagrama de actividades multiples propuesto por pallet del proceso
de etiquetado de Leches Hershey’s 236 ML/1.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00- 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15-8:30 Tralado de Almaceén C02 a Almacén BCD
8:30- 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar

8:37-842 | Solicita ubicacion del producto

Traslada montacargas manual a la
8:42 - 8:45 ubicacion del producto y carga

pallet. Prepara rea de trabajo
8:45 - 8:46 Traslada productps aldrea de
trabajo
8:46 - 8:47
08:47 - 10:00 Etiquetar
10:00 - 10:02 Arma THI en pallet
10:00.- 10:05 Traslada produclto a paletizadora y Pega sefalizacin
Llena formato paletiza
10:05 - 10:06 Traslado de productos ya
. Espera
etiquetados
10:06 - 10:09 Libera Pallet de montacargas
manual
10:09 - 10:10 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
10:10- 10:15 Entrega de informe de productos etiquetados
10:15- 12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracion Propia
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SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO

Descripcion del producto: BOTELLA 14 ONZ

Presentacion de la unidad: Botella
Cantidad 24 unid/Caja
Tipo de etiquetado: Nombre del distribuidor
TIHI: 10X4 cajas

Fuente: elaboracion propia

Para el calculo del tiempo béasico de los elementos, se procedid a determinar el
tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, obteniendo como resultado

las cantidades que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 27. Tamafo de la muestra por elementos de Salsa de tomate Campo fresco
es una botella de 14 onz.

guardar
productoy
Sellar cajan'=5

Abrir cajay sacar| Pegaretiqueta

Elemento
producto n'=5 n'=20

Tamafio de la muestra 55 16 35

Fuente: Elaboracion propia.

El resultado del tiempo basico total y por elemento se presenta en la tabla 28, el
tiempo basico total es de 2.41 minutos, sin embargo, este tiempo no contempla los
suplementos de tiempo por el esfuerzo que realiza el trabajador al ejecutar la accién,
éste se calcul6é usando como guia la tabla de suplementos recomendada por la OIT,
asignando los porcentajes segun la dificultad de la actividad (ver tabla 29)

obteniendo el tiempo estandar de etiquetado de este producto: 2.69 minutos.
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Tabla 28. Tiempo basico por elemento de Salsa de tomate Campo fresco es una
botella de 14 onz.

Tiempo Basico Salsa tomate botella

Elemento Nombre del elemento Tiempo Basico

(min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 0.25
2 Traslado con montacargas eléctrico 0.05
3 Traslado con montacargas manual 0.02
4 Corte total de etiquetas 0.03
5 Corte parcial de etiquetas 0.03
6 Abrir caja 'y sacar producto 0.15
7 Pegar etiqueta 1.27
8 Guardar producto y Sellar caja 0.18
9 Armar TIHI 0.05
10 Paletiza 0.05
11 Traslado con montacargas manual 0.02
12 Traslado con montacargas eléctrico 0.05
13 Entrega de producto etiquetado 0.25

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccién al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).
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Tabla 29. Célculo de suplementos y Tiempo estandar por elemento de Salsa de tomate Campo fresco es una botella de

14 onz.
SUPLEMENTOS
N° de Suplem_ento por Suplemento por | Suplemento por | Suplemento por | Suplemento Total de Tiempo Bésico Tiempo de Tie,m ro
elemento Nombre del elemento necesidades fatiga basica | trabajar de pie | uso de la fuerza |por monotonia| suplementos suplementas estandar

personales (min) (min) (min)

1 Solicitud de producto a etiquetar 5% 4% 2% 11% 0.25 0.03 0.28

2 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% 9% 0.05 0.00 0.05

3 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% 33% 0.02 0.01 0.03
4 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% 11% 0.03 0.00 0.04

5 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% 11% 0.03 0.00 0.03

6 Abrir caja y sacar producto 5% 4% 2% 11% 0.15 0.02 0.17

7 Pegar etiqueta 5% 4% 2% 1% 12% 1.27 0.15 1.42

8 Guardar producto y Sellar caja 5% 4% 2% 11% 0.18 0.02 0.20

9 Armar THHI 5% 4% 2% 1% 12% 0.05 0.01 0.06
10 Paletiza 5% 4% 9% 0.05 0.00 0.06
11 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% 33% 0.02 0.01 0.03
12 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% 9% 0.05 0.00 0.05
13 Entrega de producto etiquetado 5% 4% 2% 11% 0.25 0.03 0.28

Tiempo Total suplementos (min) 0.28
Tiempo estandar Total (min) 2.69

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 58. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Salsa de
tomate Campo fresco es una botella de 14 onz.

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH-Eqtipe
DiagramaN°: 3 Hoja: 1ldel Resumen.
Producto: SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOTELLA 14 ONZ Actividad Actual [T [T
Actividad: Etiquetado de productos Operacion 0 12
Inspeccion 0 0
Espera D 2
Método: actual / prepteste Transporte [ 7
Lugar: AimacénBCD Almacenamiento Vv 0
Operario (5):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 210
Tiempo (min) 1379
Compuesto por:  Lindsay Martnez, Valeria Solis Fecha: 1910212016 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total de actividades
~ |Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD Cantidad o || O |:| D |:> ; OBSERVACIONES
1 |Revisa listado de productos pendientes de etiquetar 7 Q
2 |Solicita ubicacion del producto 25 ‘\
3 |Espera montacargas eléctrico disponible 10 B
4 |Solicita &rea de trabajo 5 | & Al supenisor del almacén
5 |Espera indicaciones del supervisor del almacén 8
6 |Se traslada al &rea de trabajo asignada 3
7 |Solicita materiales de trabajo 30 5 e | Al'supenisor de etiquetado
8 |Traslada montacargas manual a la ubicacion del producto 3 3 >>0
9 |Carga pallet en montacargas manual o |
10 |Traslada producto al area de trabajo 31 1 Y Montacargas manual
/ . .
11 |iquetaproductos 7 T/ Las cajas se ?::g;oen lamesa de
12 |Arma THIen pallet 2 L\ En el mismo pallet
13 |Traslada productos a la mquina paletizadora 6 )
14 |Paletiza 2 Q// Enmaquina
15 |Pega sefializacion de producto etiquetado ‘\\
16 |Traslada productos a su ubicacion 26 3 —9 Montacargas manual
17 |Libera pallet de montacargas manual 3 o«
18 |Se traslada al area de trabajo asignada ! - )
19 |Llena formato de informe de productos etiquetados 3 —— |
20 |Se traslada a la oficina del supervisor del aimacén 30 1 9
21 |Entrega informe de productos etiquetados 5 o Al SUpEMSe;;izL:é?acen yde
TOTAL 20 | 138 | 12| 0| 2|7 ][0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 59. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco botella de 14 onz.

DIAGRAMA ANALITICO Operario | MateriaH-Egipe
Diagrama N’ 3 Hoja: 1del Resumen.
Producto; SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOTELLA 14 ONZ Actividad Actual |Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacion O] n 1 1
Inspeccion Ol o 0 0
Espera D | 2 0 2
Método: aeteal/ propuesto Transporte ) 7 5 2
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento V 0 0 0
Operario (s). ~ Francisco Sequeira Distancia (metros) 2100 | 1480 620
Tiempo (min) 1319 | 1166 23
Compuesto por:  Lindsay Martingz, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por. Fecha: Material
Total de actividades
ACTIVIDAD o e 2ol OBSERVACIONES
fin) O 11D NI
1 |Revisa listado de productos pendientes a etiquetar 7 ? Enel drea de trabajo
2 |Prepara drea de trabajo 10 ’ Preparan materiales y efiquetas
3 |Solicita ubicacion del producto 7 5 L Al supenisor del almacén
4 |Traslada montacargas manual a ubicacidn del producto 3 ] )
5 |Carga pallet en montacargas manual ‘X
6 |Traslada productos al area de trabajo 3 1
7 |Etiqueta productos % | 4
8 |Ama THIen pallet 2 ’ Caja lista, caja en pallet nuevo
9. |Llena formato e informe de productos efiquetados 3 L Enelrea de trabajo
10 {Traslada productos a la mAguina paletizadora % 9
11 |Pakeza 2 | 0T | Enmaquina
12 {Pega sefializacion de producto efiquetado L\
13 [Traslada productos a s ubicacion 2 3 B Montacargas manual
14 |Libera pallet de montacargas manual | =
15 {Se traslada ala oficina deljefe del almacén 3 1
— : .
16 |Entrega informe de productos efiquetados 5 “ & super\nse(t)i;(lijglt:;r:acenyde
TOTAL | (1w ofoy|54f0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 60. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Salsa de tomate Campo fresco es una botella de 14 onz.

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 61. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Salsa de tomate Campofresco botella de 14 onz.

Fuente: Elaboracion Propia
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Haciendo una comparacion entre el método actual y propuesto en los diagramas
analiticos y recorrido mostrados anteriormente, se pueden observar mejoras en el
proceso, actualmente se realizan 21 actividades, pero se propone reducir esa
cantidad a 16 actividades eliminando la actividad de solicitar lugar de trabajo, espera
de montacargas eléctrico disponible, espera de indicaciones del supervisor del
almacén y 2 traslados al &rea de trabajo, proponiendo la asignacion de un area de
trabajo exclusiva para el equipo de etiquetado, de esta forma se obtiene no solo una
economia de 5 actividades, sino también de 62 metros en la distancia y 21.3
minutos en el tiempo de recorrido de los trabajadores al realizar el etiquetado de

este producto.

Para este producto, el método actual es darle vuelta a la caja para sacar las botellas
de salsa de tomate y etiquetar una por una, lo cual da como resultdo un total de 18
actividades con la mano derecha y 19 con la mano izquierda (ver diagrama 62), sin
embargo, en el diagrama 63 se presenta un método propuesto el cual consiste en
no girar las cajas, sino que sostenga cada botella fuera de la caja, la etiquete y la
coloque dentro de la caja nuevamente, obteniendo una economia de 5 actividades
en la mano izquierda y 4 en la mano derecha, para esto, se recomienda también el

uso de dispensadores de tape para agilizar el proceso.

Por otro lado, el diagrama 64 presenta las actividades mdultiples que realizan los
trabajadores al etiquetar en el almacén BCD, se puede observar que hay muchas
“‘esperas” y que no hay actividades asignadas para cada trabajador, de esta forma
se calcul6 el tiempo de etiguetado de un pallet de Salsa de tomate Campofresco
botella de 14 onz con 3 trabajadores con el tiempo estdndar calculado
anteriormente, finalizando esta tarea a las 10:13 a.m., proponiendo una mejor
distribucién de las actividades a cada trabajador se presenta el diagrama 65 que
indica que con este nuevo método se etiquetaria la misma cantidad finalizando a las

9:41 a.m. reduciendo asi el tiempo y aprovechando mas la fuerza laboral.
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Diagrama 62. Diagrama bimanual del proceso de etiquetado de Salsa de tomate
Campo fresco es una botella de 14 onz.

Fuente: Elaboracion Propia

——
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DIAGRAMA BIMANUAL
ALMACEN BCD FECHA:
Método: Actual | HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Salsa de
tomate Campofresco botella 14 ONZ Actividad 2| Der izq Der iZg Der
Operacion
M 4 9
Descipcion: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
\ 10 4
Movimiento
=) 4 5
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis [ 1 o)
Totales 19 18
. Simbolo .
Descripcién Mano Descripcion mano
izquierda =) 7 [ derecha
1 Sostiene caja ® Toma cuchilla
2 Sostiene caja ® Acercal R euETR e
la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
a Sostiene caja /L pone cuchilla en la
mesa
Abre solapa de < j
5 ) .< Abre solapa de caja
6 Sostiene caja > > Sostiene caja
Gira la caja (180°) Gira la caja (180°)
7 para retirar para retirar
productos productos
8 Traslada caja a un Traslada caja a un
lado de la mesa lado de la mesa
° En espera Toma cinta de
etiquetas
10 Sostiene producto L\ CHEREE FrEEss
24)
Guarda producto Sostiene cinta de
e en caja (24) /./ >. etiquetas
cierra solapas de < cierra solapas de
12 caja \ < caja
13 Sostiene bandeja \li > Sostiene tape
N . Acerca tape a la
14 Sostiene bandeja ® .
bandeja
15 Sostiene bandeja ® < Cubre bandeja con
tape
16 Sostiene Cuchilla /k > Sostiene tape
Acerca cuchilla a la L] .
17 N
e /0/ L Sl Fija tape
18 Corta tape < > Sostiene tape
10 |Pone C#]Z;';a enla \. ./ Pone tape en mesa
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Diagrama 63. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Salsa
de tomate Campofresco botella de 14 onz.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD

FECHA:

Método: Propuesto

HOJA1DE 1

L . RESUMEN
A o [ acowdas | —_Actual | Propuesto | Economia |
Campofresco botella 14 ONZ Actividad Zq Der Zq Der Zq Der
Operacion
[ 4 9 3 8 1 1
Descipcion: Trabajo completamente manual Sostenimiento
v 10 4 9 2 1 2
Movimiento
|:f> 4 5 1 4 3 1
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis E\ 1 0 1 0 0 0
Totales 19 18 14 14 5 4
Simbolo B inci6
Descripcion Mano izquierda . — escripcion mano
O =) D \V4 @) =) D \V4 derecha
_ ) V o )
1 Sostiene caja T .\ Toma cuchilla
> Sostiene caja * Acerca la cgchllla a
la caja
‘ Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
4 Sostiene caja /l pone cuchilla en la
/ mesa
5 Abre solapa de caja .< T/ Abre solapa de caja
Toma cinta de
6 En espera N
\.\ etiquetas
. etiqueta producto
: N
Sostiene producto (24)
Guarda producto en Sostiene cinta de
8 : 5
caja (24) /./ />. etiquetas
cierra solapas de < cierra solapas de
2 caja < caja
10 Sostiene bandeja \T >. Sostiene tape
11 Sostiene bandeja + e tgpe ak
caja
iz Sostiene bandeja /l Cub_re Sl
cajas con tape
13 Fija tape < corta tape
14 sostiene caja e \. P ERe cnia

mesa

Fuente: Elaboracion Propia

——
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Diagrama 64. Diagrama de actividades multiples por pallet del proceso de
etiquetado de Salsa de tomate Campo fresco es una botella de 14 onz.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15-8:30 Tralado de Almacén C02 a Aimacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicitud de la ubicacién del producto
8:42 - 8:52 Espera Espera de montacargas eléctrico disponible Espera
8:52 - 8:57 Solicitud de area de trabajo Espera Espera
8:57 - 9:05 Esperanindicaciones de supervisor del almacén
9:05 - 9:08 Espera Espera Se traslgdan gl area de
trabajo asignada
9:08-9:13 Espera Solicita materiales Espera
Traslada montacargas manual a la
ubicacion del producto Espera Espera
9:13-9:16
Carga pallet en montacargas manual Espera Espera
9:13-9:14 | Traslada producto al area de trabajo Espera Espera
9:14 - 9:56 Etiqueta
9:56 - 9:58 Arma TIHI en pallet nuevo
9:58 - 10:00 Espera Traslada, Paletiza y pega sefializacion Espera
Traslado de productos ya etiquetados Espera Espera
10:00 - 10:03
Libera Pallet de montacargas manual Espera Espera
10:03 - 10:04 Se traslada al area de trabajo Espera Espera
10:04 - 10:07 Llenado de fprmato de producto Espera Espera
etiquetado
10:07 - 10:08 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
10:08 - 10:13 Entrega de informe del producto etiquetado
10:13 - 12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 65. Diagrama de actividades multiples propuesto por pallet del proceso
de etiquetado de Salsa de tomate Campofresco botella de 14 onz.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00-8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15-8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar

8:37-8:42 | Solicita ubicacion del producto

Traslada montacargas manual a la
8:42-8:45 | ubicacion del producto y carga

pallet. Prepara area de trabajo
8:45 - 846 Traslada productps alarea de
trabajo
8:46 - 8:47
08:47 - 9:28 Etiquetar
9:28-9:30 Arma TIHI en pallet
9:30- 9.3 Traslada produclto a paletizadora y Pega sefializacitn
Llena formato paletiza
9.32-9:33 Traslado de productos ya
etiquetados
9:33-935 Libera Pallet de montacargas
manual
9:35-9:36 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
9:36 - 9:41 Entrega de informe de productos etiquetados
9:41 - 12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracion Propia
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Descripcion del producto: JABON P.P.T. 100 GRS/50
Presentacion de la unidad: caja e
Cantidad 50 unid/Caja . o
‘ > 4 » i
Tipo de etiquetado: Registro Sanitario i ,«,cm :‘ .'l‘,i.'lé: Bria
TIHI: 21X8 cajas ] ‘

Fuente: Elaboracion Propia

Para el célculo del tiempo basico de los elementos, se procedié a determinar el
tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, obteniendo como resultado

las cantidades que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 30. Tamafo de la muestra por elementos de Jabon P.P.T. de 100 gramos

Abrir cajay
sacar Pegar etiqueta Guardar
Elemento & ) d productoy
producto n'=10 —
, Sellar caja n'=10
n'=10
Tamafio de la muestra 58 8 50

Fuente: Elaboracion propia.

El resultado del tiempo basico total y por elemento se presenta en la tabla 31, el
tiempo basico total es de 3.27 minutos, sin embargo, este tiempo no contempla los
suplementos de tiempo por el esfuerzo que realiza el trabajador al ejecutar la accion,
éste se calcul6é usando como guia la tabla de suplementos recomendada por la OIT,
asignando los porcentajes segun la dificultad de la actividad (ver tabla 32)

obteniendo el tiempo estandar de etiquetado de este producto: 3.66 minutos.
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Tabla 31. Tiempo basico por elemento de Jabon P.P.T. de 100 gramos

Tiempo Basico Jabon PPT

Tiempo Basico
Elemento Nombre del elemento

(min)

1 Solicitud de producto a etiquetar 0.06
2 Traslado con montacargas eléctrico 0.01
3 Traslado con montacargas manual 0.01
4 Corte total de etiquetas 0.01
5 Corte parcial de etiquetas 0.01
6 Abrir caja y sacar producto 0.28
7 Pegar etiqueta 2.57
8 Guardar producto y Sellar caja 0.23
9 Armar TIHI 0.01
10 Paletizar 0.01
11 Traslado con montacargas manual 0.01
12 Traslado con montacargas eléctrico 0.01
13 Entrega de producto etiquetado 0.06
Tiempo basico (min) 3.27

Fuente: Elaboracion propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).
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Tabla 32. Célculo de suplementos y Tiempo estandar por elemento de Jabén P.P.T. de 100 gramos.

SUPLEMENTOS
N° de Suplemento por | o 1o mento por | Suplemento por| SUPEMEMO | iemento | Totalde | Tiempo Basico s s
Nombre del elemento necesidades P o P per P por uso de la P ) sumplementos estandar
elemento fatiga basica | trabajar de pie por monotonia | suplementos
personales fuerza . . .

(min) (min) (min)

1 Solicitud de producto a etiquetar 5% 4% 2% - - 11% 0.06 0.01 0.07
2 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0.01 0.00 0.01
3 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% - 33% 0.01 0.00 0.01
4 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0.01 0.00 0.01
5 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0.01 0.00 0.01
6 Abrir caja y sacar producto 5% 4% 2% - - 11% 0.28 0.03 0.31
7 Pegar etiqueta 5% 4% 2% 1% 12% 2.57 031 2.88
8 Guardar producto y Sellar caja 5% 4% 2% - - 11% 0.23 0.03 0.26
9 Armar TIHI 5% 4% 2% 1% - 12% 0.01 0.00 0.01
10 Paletizar 5% 4% - - - 9% 0.01 0.00 0.01
11 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% - 33% 0.01 0.00 0.01
12 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0.01 0.00 0.01
13 Entrega de producto etiquetado 5% 4% 2% - - 11% 0.06 0.01 0.07

Tiempo Total suplementos (min) 0.39
Tiempo estandar Total (min) 3.66

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 66. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Jabén P.P.T.
de 100 gramos.

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH-Equipe
DiagramaN°®: 4 Hoja: 1del Resumen.
Producto: JABONP.P.T. 100 GRS/50 Actividad Actual |" " [ Economia
Actividad: Efiquetado de productos Operacion 0 12
Inspeccion 0 0
Espera D 2
Método: actual / prepteste Transporte [ 7
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento V 0
Operario (s):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 309.0
Tiempo (min) 645.1
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total de actividades
_|Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD eidl o | i OIOID o]V OBSERVACIONES
1 [Revisa listado de productos pendientes de etiquetar 7 Q
2 [Solicita la ubicacion del producto 25 5 ‘\
3 [Espera montacargas disponible 10 B )
4 |Solicita &rea de trabajo 5 | Al'supenisor del almacén
5 [Esperaindicaciones del supenisor del almacén 8
6 [Se traslada al drea de trabajo asignada 3
7 [Solicita materiales de trabajo 30 5 o« Al supenisor de etiquetado
8 |Traslada montacargas manual a la ubicacion del producto 56 3 >>-Q
9 [Carga pallet en montacargas manual Ci\
10 |Traslada producto al &rea de trabajo 56 1 B ] Montacargas manual
L]
11 |Etiqueta productos 581 r Etiquetan en el pasillo 1
12 |Arma THIen pallet 2 L En el mismo pallet
13 |Traslada productos a la maquina paletizadora 6 e
14 |Paletiza 2 | 1| Enméquina
15 |Pega sefializacion de producto efiquetado ‘\
16 |Traslada productos a su ubicacion 50 3 = Montacargas manual
17 |Libera pallet de montacargas manual K\
18 |Se traslada al &rea de trabajo 56 1
19 |LIena formato de informe de productos etiquetados 3 (=
20 (Se traslada ala oficina del supervisor del almacén 30 1 \:'
21 |Entrega informe de productos etiquetados 5 e Al SUPEMSO.r delaimacény de
etiquetado
TOTAL 09 [ 645 [ 12| 0| 2] 7|0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 67. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Jabén
P.P.T. de 100 Grs./50

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH Eqipo
DiagramaN°; 4 Hoja: 1del Resumen.
Producto: JABONP.P.T.100 GRS/50 Actividad Actual | Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacidn 0 12 1 1
Inspeccion Ol o 0 0
Espera D | 2 0 2
Método: actual/ propuesto Transporte () 7 5 2
Lugar. AlmacénBCD Almacenamiento V 0 0 0
Operario (s).  Francisco Sequeira Distancia (metros) 3090 | 1760 | 1330
Tiempo (min) 6451 | 6238 213
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprabado por: Fecha; Material
Total de actividades
ACTIVIDAD cartt o ok OBSERVACIONES
(nin) O [] ) ) \/
1 |Revisa listado de productos pendientes a efiquetar 7 ’ Enel &rea de rabajo
2 |Prepara drea de trahajo 10 , Preparan materiales y efiquetas
3 |Solicita ubicacion del producto 7 5 L Al supenisor del amacén
4 |Traslada montacargas manual a ubicacion del producto R 1
5 |Carga pallet en montacargas manual (M
6 (Traslada productos al drea de trabajo 2 1
7 |Etiqueta productos 551 | 07
8 |Arma THIen pallet 2 ’ Caja lista, caja en pallet nuevo
9 (Llena formato de informe de productos efiquetados 5 3 L Enel érea de trabajo
10 [Traslada productos a la maquina paletizadora s )
11 |Paletiza 2 | 0] Enmaquina
12 (Pega sefializacion de producto efiquetado (N
13 [Traslada productos a su ubicacion 48 3 Montacargas manual
14 [Libera pallet de montacargas manual o«
15 (Se traslada a la oficina del jefe del almacén R 1
] . .
16 |Entrega de informe de productos etiquetados 5 “ Alsuper\nse%;izlt;(ljn;acenyde
TOTAL 176 | 624 [ 10| 0|2 (50

Fuente: Elaboracion Propia

141

——
| —



universipap NacionaL bk INGenieria [

Diagrama 68. Diagrama de recorrido del proceso de etiquetado de Jabon P.P.T.
de 100 gramos.

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 69. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Jabon P.P.T. de 100 Grs./50

Fuente: Elaboracion Propia
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Haciendo una comparacion entre el método actual y propuesto en los diagramas
analiticos y recorrido mostrados anteriormente, se pueden observar mejoras en el
proceso, actualmente se realizan 21 actividades, pero se propone reducir esa
cantidad a 16 actividades eliminando la actividad de solicitar lugar de trabajo, espera
de montacargas eléctrico disponible, espera de indicaciones del supervisor del
almacén y 2 traslados al area de trabajo, proponiendo la asignacion de un area de
trabajo exclusiva para el equipo de etiquetado, de esta forma se obtiene no solo una
economia de 5 actividades, sino también de 133 metros en la distancia y 21.3
minutos en el tiempo de recorrido de los trabajadores al realizar el etiquetado de

este producto.

Para este producto, el método actual es darle vuelta a la caja para sacar las cajitas
de jabdn y etiquetar una por una, lo cual da como resultdo un total de 19 actividades
con la mano derecha y 19 con la mano izquierda (ver diagrama 70), sin embargo,
en el diagrama 71 se presenta un método propuesto el cual consiste en no girar las
cajas, sino que sostenga cada cajita de jabén fuera de la caja, la etiquete y la
coloque dentro de la caja nuevamente, obteniendo una economia de 5 actividades
en cada mano, para esto, se recomienda también el uso de dispensadores de tape

para agilizar el proceso.

Por otro lado, el diagrama 72 presenta las actividades mdultiples que realizan los
trabajadores al etiquetar en el almacén BCD, se puede observar que hay muchas
“‘esperas” y que no hay actividades asignadas para cada trabajador, de esta forma
se calcul6 el tiempo de etiquetado de un pallet de Jabén P.P.T. de 100 gramos con
3 trabajadores con el tiempo estandar calculado anteriormente, finalizando esta
tarea a las 1:55 p.m., proponiendo una mejor distribucidn de las actividades a cada
trabajador se presenta el diagrama 73 que indica que con este nuevo método se
etiquetaria la misma cantidad finalizando a las 1:21 p.m. reduciendo asi el tiempo y

aprovechando mas la fuerza laboral.
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Diagrama 70. Diagrama bimanual del proceso de etiquetado de Jabon P.P.T. de
100 gramos.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD

FECHA: 17/01/2016

Método: Actual HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Jab6n P.P.T. Actividad
100GRS/50 1zq Der 1zq Der Izg Der
Operacion
) 4 9
Descipcién: Trabajo completamente
manual Sostenimiento
N/ 10 5
Movimiento
4 5
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis D 1 o
Totales 19 19
. Simbolo L
Descripcién Mano Descripcién mano
izquierda |:" [ ) [ derecha
1 Sostiene caja T .\ Toma cuchilla
> Sostiene caja + Acerca la cgchllla a
la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
4 Sostiene caja /l > pone cuchilla en la
mesa
5 Abre (s;;lj:pa de <\ Abre solapa de caja
6 Sostiene caja > > Sostiene caja
Gira la caja (180°) Gira la caja (180°)
7 para retirar para retirar
productos productos
s Traslada caja a un Traslada caja a un
lado de la mesa lado de la mesa
Toma cinta de
9 En espera 5
etiquetas
10 Sostiene producto L\ etiqueta producto
(50)
11 Guarda producto > Sostiene cinta de
en caja (50) etiquetas
cierra solapas de < cierra solapas de
12 N B
caja < caja
13 Sostiene bandeja \T >. Sostiene tape
14 Sostiene bandeja L AR tap_e ak
bandeja
15 Sostiene bandeja ® T/ CraE R com
tape
16 Sostiene Cuchilla /‘ l\ fija tape
17 Acerca cuchilla a la \ .
bandeja
18 Corta tape /L Sostiene tape
19 R cnli(;r;ﬂa e ® o | Pone tape en mesa

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama 71. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Jabon
P.P.T. de 100 Grs./50

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD

FECHA: 17/01/2016

Método: Propuesto HOJA 1DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Jabon P.P.T. Actividad
100GRS/50 Izq Der Izq Der Izg Der
Operacién
) 4 9 3 8 1 1
Descipcién: Trabajo completamente manual Sostenimiento
7 10 5 9 2 1 3
Movimiento
:’> 4 5 1 4 3 1
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis D 1 0 1 0 0 0
Totales 19 19 14 14 5 5
Simbolo "
L o Descripcién mano
Descripcién Mano izquierda —~ N — P ) — derecha
) = D o = | D
1 Sostiene caja r Toma cuchilla
2 Sostiene caja + Acerca la c_uchllla a
la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
4 Sostiene caja /l pone cuchilla en la
mesa
5 Abre solapa de caja < Abre solapa de caja
Toma cinta de
6 En espera 5
etiquetas
7 Sostiene producto > l.\ ethuetez 7p)roducto
8 Guarda producto en > Sostiene cinta de

caja (7)

etiquetas

cierra solapas de

cierra solapas de

€ caja < caja

10 Sostiene bandeja \T \> Sostiene tape
11 Sostiene bandeja // Acerczz ;?ape ala
12 Sostiene bandeja /L T/ Ccu;;;Z i(::,::pie
13 Fija tape .< corta tape

14 sostiene caja e \. pone tape en la

mesa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 72. Diagrama de actividades multiples por pallet del proceso de
etiquetado de Jabén P.P.T. de 100 gramos.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15 - 8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicitud de la ubicacion del producto
8:42 - 8:52 Espera Espera de montacargas eléctrico disponible Espera
8:52 - 8:57 Solicitud de area de trabajo Espera Espera
8:57 - 9:05 Esperan indicaciones de supervisor del almacén
9:05-9:08 Espera Espera Se trasladan al area de
trabajo asignada
9:08 - 9:13 Espera Solicita materiales Espera
Traslada montacargas manual a la
ubicacion del producto Espera Espera

9:13-9:16

Carga pallet en montacargas manual Espera Espera
9:13-9:14 | Traslada producto al area de trabajo Espera Espera
9:14 - 12:00 Etiqueta
12:00 - 1:00 ALMUERZO
1:00 - 1:36 Etiqueta
1:36 - 1:38 Arma TIHI en pallet nuevo
1:38 - 1:40 Espera Traslada, Paletiza y pega sefializacion Espera

Traslado de productos ya etiquetados Espera Espera
1:40 - 1:43

Libera Pallet de montacargas manual Espera Espera
1:43-1:44 Se traslada al area de trabajo Espera Espera
1:44 - 1:47 Llenado de fgrmato de producto Espera Espera

etiquetado

1:47 - 1:48 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
1:48 - 1:53 Entrega de informe del producto etiquetado
1:53 - 2:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 73. Diagrama de actividades multiples propuesto por pallet del proceso
de etiguetado de Jabon P.P.T. de 100 Grs./50.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15- 8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicita ubicacion del producto
Traslada montacargas manual a la
8:42 - 8:45 ubicacion del producto y carga
pallet. Prepara area de trabajo
8:45- 846 Traslada productps aléareade
trabajo
8:46 - 8:47
08:47 - 12:00 Etiquetar

12:00 - 1:00 ALMUERZO
1:00- 1:.08 Etiquetar
1:08- 1:10 Arma TiHI en pallet
110- 102 Traslada produclto a paletizadora y Pega sefializacion

Llena formato paletiza
112-113 Traslado de productos ya

etiquetados
113-115 Libera Pallet de montacargas
manual

1:15- 1:16 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
1.16-1:21 Entrega de informe de productos etiquetados
1:21-1:30 Espera de indicaciones del supenvisor de etiquetado (Llamada telefonica)

Fuente: Elaboracion Propia
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Descripcion del producto: |\ 5255 B ol SA TRANSPARENTE 300 GRS/7

Presentacion de la unidad: Bolsa
Cantidad 7 unid/Caja
Tipo de etiquetado: Registro Sanitario
TIHI: 10X7 cajas

Fuente: Elaboracion Propia

Para el calculo del tiempo béasico de los elementos, se procedid a determinar el
tamafo de la muestra requerida para cada uno de ellos, obteniendo como resultado

las cantidades que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 33. Tamafio de la muestra por elementos de Mejitos de 300 gramos/7

Abrir cajay Guardar
sacar Pegar etiqueta producto y
producto n'=20 Sellar caja
Elemento n'=20 n'=20
- 17 12 49
Tamafio de muestra

Fuente: Elaboracién propia.

El resultado del tiempo basico total y por elemento se presenta en la tabla 34, el
tiempo bésico total es de 0.93 minutos, sin embargo, este tiempo no contempla los
suplementos de tiempo por el esfuerzo que realiza el trabajador al ejecutar la accién,
éste se calcul6 usando como guia la tabla de suplementos recomendada por la OIT,
asignando los porcentajes segun la dificultad de la actividad (ver tabla 35)

obteniendo el tiempo estandar de etiquetado de este producto: 1.04 minutos.
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Tabla 34. Tiempo basico por elemento de Mejitos de 300 gramos/7

Tiempo Basico Mejitos

Tiempo

Elemento Nombre del elemento Basico
(min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 0.14
2 Traslado con montacargas eléctrico 0.03
3 Traslado con montacargas manual 0.01
4 Corte total de etiquetas 0.02
5 Corte parcial de etiquetas 0.02
6 Abrir caja y sacar producto 0.10
7 Pegar etiqueta 0.25
8 Guardar producto y Sellar caja 0.12
9 Armar THHI 0.03
10 Paletizar 0.03
11 Traslado con montacargas manual 0.01
12 Traslado con montacargas eléctrico 0.03
13 Entrega de producto etiquetado 0.14
Tiempo basico (min) 0.93

Fuente: Elaboracién propia, célculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al
Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina Internacional del Trabajo (OIT).
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Tabla 35. Célculo de suplementos y Tiempo estandar por elemento de Mejitos de 300 gramos/7

SUPLEMENTOS

Tiempo Tiempo de Tiempo

irie, | Nombrostcomeno | “receoeies (Semereor| Smemeroor| ool (Smererops| | lde | Bisico | splereios _esinda
personales fuerza (min) (min) (min)
1 Solicitud de producto a etiquetar 5% 4% 2% - - 11% 0.14 0.02 0.16
2 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0.03 0.00 0.03
3 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% - 33% 0.01 0.00 0.02
4 Corte total de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0.02 0.00 0.02
5 Corte parcial de etiquetas 5% 4% 2% - - 11% 0.02 0.00 0.02
6 Abrir caja y sacar producto 5% 4% 2% - - 11% 0.10 0.01 0.11
7 Pegar etiqueta 5% 4% 2% 1% 12% 0.25 0.03 0.28
8 Guardar producto y Sellar caja 5% 4% 2% - - 11% 0.12 0.01 0.13
9 Armar TIHI 5% 4% 2% 1% - 12% 0.03 0.00 0.04
10 Paletizar 5% 4% - - - 9% 0.03 0.00 0.03
11 Traslado con montacargas manual 5% 4% 2% 22% - 33% 0.01 0.00 0.02
12 Traslado con montacargas eléctrico 5% 4% - - - 9% 0.03 0.00 0.03
13 Entrega de producto etiquetado 5% 4% 2% - - 11% 0.14 0.02 0.16

Tiempo Total suplementos (min) 0.11

Tiempo estandar Total (min) 1.04

Fuente: Elaboracién propia, calculos basados en Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo (OIT).
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Diagrama 74. Diagrama analitico actual del proceso de etiquetado de Mejitos de
300 gramos/7

DIAGRAMA ANALITICO Operario / MateriaH-E¢itipe
DiagramaN°: 5 Hoja: 1ldel Resumen.
Producto: MEJITOS BOLSA TRANSPARENTE 300 GRS/7 Actividad Actual | Propuesto | Economia
Actividad: Etiquetado de productos Operacion 0 12
Inspeccién 0] 0
Espera D 2
Método: actual/ propueste Transporte [ 7
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento VY 0
Operario (s):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 158.0
Tiempo (min) 136.6
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
Total de actividades
) Distancia | Tiempo Simbolo
ACTIVIDAD Cantidad T O |:| D |:> y; OBSERVACIONES
1 |Revisa listado de productos pendientes de etiquetar 7 Q
2 (Solicita de la ubicacion del producto 25 5 ‘\
3 |Espera de montacargas eléctrico disponible 10 e
4 |Solicita del area de trabajo 5 | Al supenvisor del almacén
5 |Espera de indicaciones del supervisor del almacén 8
6 |Se traslada al area de trabajo asignada 3
7 |Solicita materiales de trabajo 42 5 — | Al supenvisor de etiquetado
8 [Traslada montacargas manual a la ubicacion del producto 5 3 >>0
9 |Carga pallet en montacargas manual o
10 |Traslada producto al area de trabajo 5 1 B ] Montacargas manual
L
11 |Etiqueta productos 73 T/ Etiquetan en el pasillo 1
12 |Arma THIen pallet 2 ('Y En el mismo pallet
13 |Traslada productos a la maquina paletizadora 1 ~9
14 |Paletiza 2 ,// Enméquina
15 |Pega sefializacién de producto etiquetado ‘\
16 | Traslada productos a su ubicacion 17 3 |0 Montacargas manual
17 |Libera pallet de montacargas manual C\
18 |Se traslada al area de trabajo 5 1 e
19 |Llena formato de informe de productos etiquetados 3 .:/
20 (Se traslada a la oficina del supervisor del almacén 42 1 B )
21 |Entrega de informe de productos etiquetados 5 0| ol Al supemz;;ﬂz{:(ﬁacen yde
TOTAL 158 | 137 |12 | 0| 2 |7 |0
Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama 75. Diagrama analitico propuesto del proceso de etiquetado de Mejitos
bolsa transparente de 300 Grs. /7.

DIAGRAMA ANALITICO Operario  MateriaH-Egipe
DiagramaN’: 5 Hoja: 1del Resumen.
Producto: MEJITOS BOLSA TRANSPARENTE 300 GRS/7 Actividad Actual  [Propuesto [Economia
Actividad: Efiquetado de productos Operacion 0 12 11 1
Inspeccidn Ol o 0 0
Espera D 2 0 2
Método: atual / propuesto Transporte D 7 5 2
Lugar: AlmacénBCD Almacenamiento v 0 0 0
Operario (s):  Francisco Sequeira Distancia (metros) 1580 | 1540 40
Tiempo (min) 1366 | 1153 23
Compuesto por:  Lindsay Martinez, Valeria Solis Fecha: 19/02/16 Costo
Mano de obra
Aprobado por. Fecha: Material
Total de actividades
ACTIVIDAD Cantda | isancia b ol OBSERVACIONES
(nin) O ] ) [ \
1 |Revisa listado de productos pendientes  etiquetar 1 , Enelérea de trabajo
2 |Prepara drea de trabajo 10 f Preparan materiales y efiquetas
3 |Solicita ubicacion del producto 1 5 | 6 Al supervisor del almacén
4 [Traslada montacargas manual a ubicacion el producto 3 1 ]
5 |Carga pallet enmontacargas manual ]
6 (Traslada productos al area de trabajo 3 1
7 |Etiqueta productos 13 ’//
8 [Ama THIen pallet 2 ’ Cajalista, caja en pallet nuevo
9 |Llena formato de informe de productos efiquetados 3 ‘\\ Eneldrea de trabajo
10 | Traslada productos a la méguina paletizadora 25 9
11 |Paketiza 2 | 0] Enmaqina
12 |Pega sefializacion de producto efiquetado L
13 |Traslada productos a su ubicacion i 3 L Montacargas manual
14 |Libera pallet de montacargas manual (\
15 |Se traslada a la oficina del almacén 3 1 0
16 |Entrega informe de productos etiquetados 5 | O | Montacargas manual
TOTAL B4 |15 (1|00 5])0

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 76. Diagrama de recorrido del proceso de etiquetado de Mejitos de 300
gramos/7

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 77. Diagrama de recorrido propuesto del proceso de etiquetado de
Mejitos bolsa transparente de 300 Grs. /7.

Fuente: Elaboracion Propia
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Haciendo una comparacion entre el método actual y propuesto en los diagramas
analiticos y recorrido mostrados anteriormente, se pueden observar mejoras en el
proceso, actualmente se realizan 21 actividades, pero se propone reducir esa
cantidad a 16 actividades eliminando la actividad de solicitar lugar de trabajo, espera
de montacargas eléctrico disponible, espera de indicaciones del supervisor del
almacén y 2 traslados al area de trabajo, proponiendo la asignacion de un area de
trabajo exclusiva para el equipo de etiquetado, de esta forma se obtiene no solo una
economia de 5 actividades, sino también de 4 metros en la distancia y 21.3 minutos
en el tiempo de recorrido de los trabajadores al realizar el etiquetado de este

producto.

Para este producto, el método actual es darle vuelta a la caja para sacar las bolsas
de mejitos y etiquetar una por una, lo cual da como resultdo un total de 19
actividades con la mano derecha y 19 con la mano izquierda (ver diagrama 78), sin
embargo, en el diagrama 79 se presenta un método propuesto el cual consiste en
no girar las cajas, sino que sostenga cada bolsa fuera de la caja, la etiquete y la
coloque dentro de la caja nuevamente, obteniendo una economia de 5 actividades
en cada mano, para esto, se recomienda también el uso de dispensadores de tape

para agilizar el proceso.

Por otro lado, el diagrama 80 presenta las actividades mdultiples que realizan los
trabajadores al etiquetar en el almacén BCD, se puede observar que hay muchas
“‘esperas” y que no hay actividades asignadas para cada trabajador, de esta forma
se calculé el tiempo de etiquetado de un pallet de Mejitos de 300 gramos/7 con 3
trabajadores con el tiempo estandar calculado anteriormente, finalizando esta tarea
a las 9:55 a.m., proponiendo una mejor distribucién de las actividades a cada
trabajador se presenta el diagrama 81 que indica que con este nuevo método se
etiquetaria la misma cantidad finalizando a las 9:23 a.m. reduciendo asi el tiempo y

aprovechando mas la fuerza laboral.
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Diagrama 78. Diagrama bimanual del proceso de etiquetado de Mejitos de 300
gramos/7

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD I FECHA: 17/01/2016
Método: Actual | HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Mejitos bolsa
transparente 300 GRS/7 Actividad
lzq Der lzq Der lzq Der
Operacién
o 4 4
Descipcidn: Trabajo completamente manual Sostenimiento
10 10
Movimiento
4 4
Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis [ 1 1
Totales 19 19
Simbolo

Descripcién mano

Descripcién Mano izquierda

|:" [ A\ Y I:" [ ) derecha
1 Sostiene caja T 1 Toma cuchilla
. . Acerca la cuchilla a
2 Sostiene caja 2. caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
a Sostiene caja | —® /J ROnE cr‘;':z::a enla

I

Abre solapa de caja

Abre solapa de
= caja <

6 Sostiene caja >. | —@ Sostiene caja

Gira la caja (180°) Gira la caja (180°)
7 para retirar para retirar
productos

/\

productos
Traslada caja a un Traslada caja a un
8
lado de la mesa lado de la mesa
Toma cinta de
9 En espera :
etiquetas
10 Sostiene producto >. >. ethuetaz;:;roducto

11 Guarda producto ./ Sostlgne cinta de
en caja (7) / etiquetas
12 cierra solapas de < < cierra solapas de
caja

caja

13 Sostiene bandeja \T Sostiene tape
. . Acerca tape a la
14 .
Sostiene bandeja + [ J bandeja
15 Sostiene bandeja + * Cuibie PR Em
tape
16 Sostiene Cuchilla /l /l fija tape
17 Acerca cuchllla ala Sostiene tape
bandeja
18 Corta tape Sostiene tape
19 Pone cuchilla en la \. EOE 9 @R e
mesa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 79. Diagrama bimanual propuesto del proceso de etiquetado de Mejitos
bolsa transparente de 300 Grs. /7.

DIAGRAMA BIMANUAL

ALMACEN BCD I FECHA: 17/01/2016
Método: Propuesto | HOJA 1 DE 1
RESUMEN
Actividad: Etiquetado de Mejitos bolsa
transparente 300 GRS/7 Actividad
. U ctivida Izq Der Izq Der Izq Der
Operacién
) 4 4 3 3 1 1
N\
Descipcion: Trabajo completamente manual Sostenimiento
\VA4 10 10 9 9 1 1

Movimiento

|:£> 4 1 1 3 3

Elaborado por: Lindsay Martinez, Espera
Valeria Solis [\ 1 1 1 0 0
Totales 19 14 14 5 5

Descripcion mano
derecha

Descripcion Mano izquierda —

@ |= | P

\——o——O——o < el » | =

1 Sostiene caja T Toma cuchilla
. . Acerca la cuchilla a
2 Sostiene caja la caja
Corta tape de
3 Sostiene caja fabrica
horizontalmente
4 Sostiene caja /l (o3 c:::l!a enla

5 Abre solapa de caja < < Abre solapa de caja

Toma cinta de
6 Enespera etiquetas

etiqueta producto

()

7 Sostiene producto

4

8 Guarda producto en Sostiene cinta de
caja (7) etiquetas

° cierra solapas de < cierra solapas de
caja caja

10 Sostiene bandeja \T \’ Sostiene tape
1 Sostiene bandeja + ® At:ercac ;?ape ala
12 Sostiene bandeja /l | @ Ccuahj;i i(::?:pie

13 Fija tape o] < corta tape

. . \ one tape en la
14 sostiene caja e e : mepsa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama 80. Diagrama de actividades multiples por pallet del proceso de
etiquetado de Mejitos de 300 gramos/7.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00 - 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15-8:30 Tralado de Aimacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicitud de la ubicacion del producto
8:42 - 8:52 Espera Espera de montacargas eléctrico disponible Espera
8:52 - 8:57 Solicitud de area de trabajo Espera Espera
8:57 - 9:05 Esperanindicaciones de supervisor del almacén
9:05 - 9:08 Espera Espera Se traslgdan _al area de
trabajo asignada
9:08 - 9:13 Espera Solicita materiales Espera
Traslada montacargas manual a la
ubicacion del producto Espera Espera

9:13-9:16

Carga pallet en montacargas manual Espera Espera
9:13-9:14 | Traslada producto al &rea de trabajo Espera Espera
9:14 - 9:38 Etiqueta
9:38 - 9:40 Arma TIHI en pallet nuevo
9:40 - 9:42 Espera Traslada, Paletiza y pega sefializacion Espera

Traslado de productos ya etiquetados Espera Espera
9:42 - 9:45

Libera Pallet de montacargas manual Espera Espera
9:45 - 9:46 Se traslada al area de trabajo Espera Espera
9:46 - 9:49 Llenado de fqrmato de producto Espera Espera

etiquetado

9:49 - 9:50 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
9:50 - 9:55 Entrega de informe del producto etiquetado
9:55 - 12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefénica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracién Propia
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de etiquetado de Mejitos bolsa transparente de 300 Grs. /7.

Horas Etiquetador #1 Etiquetador #2 Etiquetador #3
Giovanny Alvarez Francisco Sequeira Jose Luis Alvarez
8:00- 8:15 Presentarse ante el Supervisor de etiquetado y Recepcion de etiquetas
8:15-8:30 Tralado de Almacén C02 a Almacén BCD
8:30 - 8:37 Revision del listado de productos pendientes de etiquetar
8:37 - 8:42 Solicita ubicacion del producto
Traslada montacargas manual a la
8:42 - 8:45 ubicacion del producto y carga
pallet. Prepara area de trabajo
8:45 - 8:46 Traslada productps aldreade
trabajo

8:46 - 8:47
08:47 - 9:10 Etiquetar
9:10- 9:12 Arma THI en pallet
912914 Traslada produclto a paletizadora y Pega sefializacion

Llena formato paletiza
9:14-9:15 Traslado de productos ya

etiquetados
915-9.17 Libera Pallet de montacargas
manual

9:17-9:18 Se traslada a la oficina del supervisor del almacén
9:18-9:23 Entrega de informe de productos etiquetados
9:23-12:00 Espera de indicaciones del supervisor de etiquetado (Llamada telefonica)
12:00 - 1:00 ALMUERZO

Fuente: Elaboracion Propia
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Norma de Produccién

A continuacion se muestran las normas de produccién calculadas con base en el tiempo estandar calculado para cada

producto, se aplicd una regla de tres para obtener la cantidad de producto (por caja o bandeja segun aplique) que se debe

de etiquetar segun la capacidad del equipo de etiquetado.

Por ejemplo, el tiempo estandar de etiquetado de una caja de salsas de tomate Campofresco presentacion Doypack es

13.97 minutos, por lo tanto, en una hora, se logran etiquetar 4 cajas de este producto (60 minutos que equivalen a una

hora, entre el tiempo de etiquetado por caja en minuto). EI mismo método de célculo se aplica a los demas productos.

60 min.

Cantidad de producto x hora = —————
13.97 min.

= 4 cajas x hr.

Tabla 36. Norma de produccion por producto

NORMA DE PRODUCCION

Ne PRODUCTO CICLO TE CA':'*T(')[F)QAAD S
1 |SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO KETCHUP DOYPACK 113 GRS DISPENSADOR X12UND/3 CAJIA 13.97 4
2 |LECHE FRESA 236 ML/1 BANDEJA 2.28 26
3 |LECHE CHOCOLATE 236 ML/1 BANDEJA 2.28 26
4 | KISSES 5.3 ONZ/12 CAJIA 6.62 9
5 |CHOCOLATE CON GALLETA Y CREMA DISP X 36 UND 1.58 KG/12 CAJA 29.04 2
6 |CHOCOLATE CON LECHE DISPENSADOR X 36 UND 1.58 KG/12 CAJA 31.09 2
7 |CHOCOLATE CON ALMENDRA DISPENSADOR X 36 UND 1.47 KG/12 CAJIA 36.40 2
8 |HERSHEYS BITES ALMENDRAS 150 GRS/12 CAJA 19.10 3
9 |LECHE GALLETA Y CREMA 236 ML/1 BANDEJA 2.28 26
10 |SALSA DE TOMATE CAMPOFRESCO BOTELLA 14 ONZ CAJIA 2.69 22
11 |JABON P.P.T. 100 GRS/50 CAJA 3.66 16
12 |KISSES CON CARAMELO SELECCION ESPECIAL 120 GRS/6 CAJA 6.07 10
13 |MEJITOS BOLSA TRANSPARENTE 300 GRS/7 CAJA 1.04 58

Fuente: Elaboracion propia. TE (minutos)
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Eficiencia
Tabla 37. Eficiencia de Diagramas analiticos
DIAGRAMA ANALITICO
Cantidad de actividades
N° Nombre del producto Economia Eficiencia

Actuales Propuestas
1|Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs. 21 16 5 31%
2|Leche fresa 236 mL 21 16 5 31%
3|Kisses 5.3 onz 9 6 3 50%
4|Chocolate con galleta y crema dispensador 9 6 3 50%
5[Chocolate con leche dispensador 9 6 3 50%
6/Chocolate con almendras dispensador 9 6 3 50%
7|Hershey's Bites almendras 9 6 3 50%
8|Salsa de tomate Campofresco botella 14 onz 21 16 5 31%
9|Jaboén PPT 21 16 5 31%
10|Kisses con caramelo seleccién especial 9 6 3 50%
11| Mejitos bolsa transparente 21 16 5 31%
Promedid 41%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 38. Eficiencia de Diagramas de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO
Cantidad de metros
Nombre del producto Economia| Eficiencis
Actuales Propuestos
1|Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs. 210 148 62 429
2|Leche fresa 236 mL 165 127 38 309
3|Kisses 5.3 onz 49.5 19 30.5 1619
4[Chocolate con galleta y crema dispensador 39.5 38 15 4%
5|Chocolate con leche dispensador 34 32 2 6%
6/Chocolate con almendras dispensador 37.5 25 12.5 509
7|Hershey's Bites almendras 37.5 23 14.5 639
8|Salsa de tomate Campofresco botella 14 onz 210 148 62 429
9|Jabon PPT 309 176 133 769
Kisses con caramelo seleccion especial 61.5 22 39.5 1809
1| Mejitos bolsa transparente 158 154 4 3%
Promedio 609

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39. Eficiencia de Diagramas bimanuales

DIAGRAMA BIMANUAL

Cantidad de actividades

N° Nombre del producto Economig Eficiencid
Actuales Propuestas
1|Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs. 25 18 7 399
2|Leche fresa 236 mL 21 14 7 509
3|Kisses 5.3 onz 31 21 10 489
4[Chocolate con galleta y crema dispensador 50 37 13 359
5|Chocolate con leche dispensador 50 37 13 359
6/Chocolate con almendras dispensador 50 37 13 359
7|Hershey's Bites almendras 50 37 13 359
8|Salsa de tomate Campofresco botella 14 onz 19 14 5 369
9|Jabén PPT 19 14 5 369
10|Kisses con caramelo seleccién especial 31 21 10 489
11|Mejitos bolsa transparente 19 14 5 369
Promedio 399

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40. Eficiencia de Diagramas de actividades multiples

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
N° Nombre del producto Tiempo de finalizacion Economia | Eficiencia
Actuales |Propuestas

1|Salsa de tomate Campofresco Doypack de 113 grs. 1.39 1.11 0.28 25%
2|Leche fresa 236 mL 11.24 10.15 1.09 11%

3| Salsa de tomate Campofresco botella 14 onz 10.13 9.41 0.72 8%
41Jab6n PPT 1.53 1.21 0.32 26%
5|Mejitos bolsa transparente 9.55 9.23 0.32 3%
Promedio 15%

Fuente: Elaboracion propia
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Muestreo del trabajo
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Con el objetivo de determinar el tiempo productivo y el tiempo ocioso del equipo de

etiquetado en su jornada laboral, se realizé un muestreo de actividades mediante

observaciones en determinados momentos a cada trabajador, registrando las

causas de la interrupcion de las labores, cabe mencionar que el estudio se realizo

en un horario de 8 am a 4:30 pm dado que ese era el tiempo que se nos asigno para

estar dentro del almacén.

Para la realizacién de este estudio, primero se definieron las actividades productivas

y no productivas. Se elaboré un formato donde se recopilé la informacion (ver anexo

7, p.183); las actividades productivas fueron indicadas con un “SI” y las no

productivas con una leyenda que se detalla a continuacion, con el fin de conocer a

detalle el tiempo que emplea un trabajador en una determinada actividad:

Actividades no productivas:

A

B

F

G

Conversando

Acostado

Esperando trabajo

No esta en lugar de trabajo
Usando celular

Subsidio/ Permiso de ausencia

Apoyo control de inventario

Actividades productivas (Sl):

NSRRI

Etiquetar
Recibir instrucciones del supervisor de etiquetado
Realizar informe de etiquetado diario al supervisor

Traslado de productos
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Luego que se definieron las actividades productivas y las no productivas, se observo
el trabajo de los etiquetadores de forma intermitente, registrando en el formato las

actividades que realizaban, segun los criterios mencionados anteriormente.

Se realizaron 17 observaciones preliminares a cada uno de los etiquetadores, para
determinar el tamafio de la muestra. Se utilizé un nivel de confianza del 95%( las
observaciones estardn comprendidas entre 1.96 gp ), con un margen de error del
10%, es decir, que se tiene confianza que de los calculos, el 95 por ciento de los

casos corresponderan al + 10 por cierto del valor real.
Al nivel de confianza de 95 por ciento, 1.96 gp = 10; op = 5 (aproximadamente).

Se utiliza la siguiente formula para determinar el tamafio de la muestra para cada

uno de los etiquetadores.

pPq

En la que:
op = error estandar de la proporcién
p= porcentaje de tiempo inactivo
g= porcentaje de tiempo en marcha
n= numero de observaciones o tamafio de la muestra.

Tabla 41. Numero de observaciones requeridas por trabajador para realizar el
muestreo del trabajo.

TRABAJADORES p q N*DE
OBSERVACIONES
OSCAR 47.06 52.94 100
GIOVANNY 70.59 29.41 83
LARRY 11.76 88.24 42
FRANCISCO 23.53 76.47 72
J.LUIS 41.18 58.82 97

Fuente: Elaboracién propia
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Una vez determinada la cantidad de observaciones requeridas por trabajador, se
determinaron los tiempos de las observaciones aleatorias. Para asegurar que las
observaciones fueran efectivamente al azar, y asi no afectar la veracidad de los
resultados del estudio, se utilizé una tabla de niumeros aleatorios presentada por la

Oficina Internacional del Trabajo (OIT).

Se escogié un numero al azar de la tabla de nUmeros aleatorios3, en este caso el
namero seleccionado fue 09. Seguidamente se escogié un niumero de 1 a 10, el
cual fue 2. Bajando por la misma columna, seleccionamos una cifra de cada dos.

Las cifras que se obtuvieron son las siguientes:

Los niumeros marcados en rojo se eliminaron ya que son demasiado elevados
(tenemos solo 48 periodos de diez minutos al dia y, por lo tanto, toda cifra superior
a 48 debe eliminarse). Asimismo se eliming el 9, pues es la cifra escogida al azary
de igual manera los nimeros repetidos. Se siguioé seleccionando otras cifras para
sustituir las que se habian eliminado aplicando el mismo sistema, tomando una cifra

de cada dos a partir de la ultima apuntada.

Una vez seguros de que todas las cifras se encontraran dentro de la gama deseada
y no estuvieran repetidos, se ordenaron de menor a mayor y se multiplicé la cifra
por el factor 10, basandose en ellas para calcular los momentos de la jornada de

trabajo en que deben efectuarse las observaciones.

La cifra mas pequefia es 9 y representa el noveno periodo de diez minutos a contar
de la hora en que empezé el trabajo, o sea las 8:00 am. Por lo tanto, la primera
observacién se efectud a las 9:10 am, y asi sucesivamente. Cabe mencionar que
se omite la hora de descanso para el almuerzo que se les otorga a los trabajadores,

continuando las observaciones a las 2:00 pm segun la secuencia del célculo.

3 Ver anexo 8. Tabla de nimeros aleatorios
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Tabla 42. Cifras por orden numérico y Tabla 43. Horario de observaciones

multiplicado por el factor 10.

Clasificadas por orden
numérico

2 20

7 70

9 90

11 110
19 190
20 200
30 300
36 360
40 400
42 420
44 440
45 450

Horade la
observacion

08:20
09:10
09:30
09:50
11:10
11:20
02:00
03:00
03:40
04:00
04:20
04:30

Fuente: Elaboracion propia

Una vez calculada la frecuencia de las observaciones requeridas, se procedié a

elaborar un formato4 de recoleccién de datos para el muestreo, y los resultados que

se obtuvieron fueron:

100%

80%

60%

10%

20%

0%

Gréfico 2. Muestreo de actividades por etiquetador

OSCAR GIOVANNY  LARRY
POTOSME ALVAREZ SOTO

FRANCISCO
SEQUEIRA ALVAREZ

OAPOYO - CONTROL DE

INVENTARIO

M SUBSIDIO/PERMISO

OUSANDO CELULAR

B ACOSTADO

B NO ESTAEN L/T

Bl CONVERSANDO

CJESPERANDO TRABAIO

J. LUIS ETIEMPO PRODUCTIVO

Fuente: Elaboracion propia

4Ver Anexo 7. Formato de recoleccion de datos para muestreo.

(
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El grafico anterior muestra el porcentaje de tiempo que cada etiquetador de forma
individual dedica a ciertas actividades, a como se puede observar, los trabajadores
que tienen mejor rendimiento son Larry Soto y Francisco Sequeira. Dentro de las
actividades denominadas “No productivas” sobresale la de “Conversando”,
reflejandose en mayor porcentaje en los trabajadores Oscar Potésme y Giovanny

Alvarez.

Para generalizar los resultados, se agruparon las actividades “No productivas”,
obteniendo de esta manera dos actividades de interés: TIEMPO PRODUCTIVO y
TIEMPO OCIOSO (NO PRODUCTIVO). ElI desempefio individual de cada
trabajador es interesante, ya que los resultados varian considerablemente de uno a

otro.

El trabajador con mas tiempo ocioso (50 por ciento) en su jornada laboral es Luis
Alvarez, lo cual llama la atencion ya que la razén de este resultado es un gran
porcentaje de permisos o subsidio que afectan su productividad, por otro lado, el
trabajador con mayor productividad (85 por ciento) en el area es Francisco Sequeira,

seguido de Larry Soto (82 por ciento).

Grafico 3. Tiempo productivo por trabajador

OSCAR GIOVANNY LARRY SOTO FRANCISCO ). LUIS ALVAREZ
POTOSME ALVAREZ SEQUEIRA

OTIEMPO PRODUCTIVO B TIEMPO OCIOSO

Fuente: Elaboracion propia.
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Una vez conocida la productividad individual de cada trabajador, y las actividades
en las cuales emplea mayor tiempo en su jornada laboral, es necesario conocer
también, el porcentaje de productividad colectivo del area de etiquetado, el cual se
calculdo ponderando los resultados mostrados en el grafico 3. Y finalmente el

resultado fue:

Grafico 4. Productividad del area de etiquetado

IATIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO OCIOSO

Fuente: Elaboracion propia.
Como conclusion de este capitulo sobre el muestreo del trabajo realizado al equipo
de etiquetado de forma colectiva e individual, podemos decir que la productividad
de esta area es de 68 por ciento, la cual se considera muy baja para la importancia
del trabajo que realiza este equipo y la demanda de los productos que estan a su
responsabilidad.

Asi también, se identificaron los motivos que provocan el 32 por ciento del tiempo
no productivo o también llamado tiempo ocioso, los cuales fueron mayormente:

conversando (13 por ciento) y Subsidio (8 por ciento).

Propuesta de Distribucién de Planta del Almacén Consumo 02

En esta seccién del documento monogréfico, se presentaran las oportunidades de
mejora que se encontraron en el diagnéstico actual del proceso de etiquetado de
los productos del almacén Consumo 02 de DICEGSA, con el fin de mejorar el

método, aprovechar el tiempo y lograr la eficiencia en el proceso.
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llustracién 5. Distribucion de Planta propuesta del cuarto climatizado en Almacén
Consumo C02

Tomando en cuenta informacion brindada anteriormente, se propone asignar un
area de trabajo al equipo de etiquetado, siendo esta la que se sefiala con un circulo
rojo en la parte izquierda de la ilustracion.

Larazén por la cual el area propuesta es mejor es porgue tiene el espacio suficiente
para ubicar a los trabajadores y una mesa de trabajo donde puedan realizar el
proceso de etiquetado y no interfieran en el desplazamiento de los trabajadores que
ingresan al cuarto climatizado a alistar producto.

Propuesta de Distribucion de Planta del Almacén BCD

En esta seccidon del documento monogréfico, se presentaran las oportunidades de
mejora que se encontraron en el diagnostico actual del proceso de etiquetado de
los productos del almacén BCD de DICEGSA, con el fin de mejorar el método,

aprovechar el tiempo y lograr la eficiencia en el proceso.
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La siguiente ilustracion representa la distribucién de planta del almacén BCD, en la
parte superior izquierda se puede observar la sefializacion de un &rea de trabajo,
cabe mencionar que dicha &rea no estd designada para el equipo de etiquetado
exclusivamente, sino que cuando hay espacio disponible ellos pueden ubicarse en
el lugar dado que es donde se realiza el proceso de segregacion.

Otro aspecto importante es que en algunas ocasiones se etiquetan productos en el
pasillo 1, lo cual genera problemas con la circulacién del personal y montacargas
del almacén. Otro de los problemas del area actual es que a las 3:00 p.m. los rayos

solares abarcan el lugar y el calor provoca sofocacion a los trabajadores.

llustracion 5. Distribucion de Planta propuesta del almacén BCD

Tomando en cuenta informacion brindada anteriormente, se propone asignar un
area de trabajo al equipo de etiquetado, siendo esta la que se sefiala con un circulo
rojo en la parte inferior de la ilustracién, actualmente en dicha area de ubican cajas
con productos averiados que luego se envian a las oficinas de mercadeo para
ventas de patio.
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Las razones por la cuales el area propuesta es considerada una mejor son: (1) tiene
el espacio suficiente para ubicar a los trabajadores, la mesa de trabajo y los pallets
con productos, (2) como es un area dentro del almacén, no se tendra problemas
con los rayos solares por la tarde, (3) esta al lado de la oficina del Jefe del almacén,
asi se tendra mas control del trabajo, (4) no habra problemas de demora por la
espera de la asignacion del area de trabajo, sino que los trabajadores se ubicaran

directamente en esa area al llegar al almacén.
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Conclusiones

El diagnéstico realizado en los almacenes Consumo 02 y BCD de la Distribuidora
César Guerrero L. S.A permitié analizar el estado en que se encuentra el proceso
de etiquetado, se utilizaron diferentes diagramas que permitieron identificar
movimientos innecesarios y actividades con oportunidades de mejora y asi

determinar el proceso adecuado para lograr mejores resultados.

A continuacioén, exponemos un conjunto de conclusiones especificas que constituye

los resultados de nuestra monografia:

1. Para el diagnéstico del proceso de etiquetado en DICEGSA, se
seleccionaron 11 productos principales.

e Mediante un Muestreo de trabajo, se obtuvo que el tiempo productivo del
equipo de etiguetado es 68%, asi también, se identificaron los motivos
gue provocan el 32% del tiempo no productivo, los cuales fueron
mayormente: conversando (13%) y Subsidio (8%).

2. Se establecieron nuevos procedimientos generales para el etiquetado de los
productos, diagramas analiticos, de recorrido, de actividades multiples y
bimanuales que establecen las acciones de mejora del proceso de
etiquetado.

3. Se realiz6 un estudio de tiempos donde se determinaron tiempos basicos,
valoraciones, suplementos, contingencias y tiempo estandar de los productos
seleccionados.

4. Se determin6 una norma de produccion de los 11 productos seleccionados
con el fin de conocer el tiempo real en que se tienen que etiquetar los

productos para lograr la distribucion de los productos en tiempo y forma.
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Recomendaciones

Para el proceso de etiquetado en el almacén BCD, las recomendaciones son las

siguientes:

1. Se recomienda una programacion con el orden de prioridad de etiquetado
de los productos.

2. Se recomienda aplicar el procedimiento propuesto para cada uno de los
productos.

3. Implementar el uso de Dispensadores de tape para agilizar el sellado de las
cajas y evitar el uso de cuchillas al cortar el tape. (ver anexo 9)

4. Suministrar al personal mascarillas al momento de etiquetar productos Grisi,
ya que estos generan un olor desagradable que afecta el confort de los
trabajadores.

5. Se recomienda que al momento del traslado del almacén Consumo 02 al
almacén BCD, la empresa disponga de un vehiculo para trasladar a los
trabajadores, esto permitira también tener mayor control sobre ellos, con el
fin de evitar posibles accidentes, robos o cualquier otro incidente al personal.’

6. Garantizar la supervision de los procedimientos establecidos para el proceso

de etiquetado.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de entrevista sobre area de etiquetado

DISTRIBUIDORA CESAR GUERRERO L. 5.4
Entrevista sobre el Area de Etiquetado

Kombre: Puesta:

Informacion general

1. ;Cuantos y cudles provesedores requieren del proceso de etiguetado?
2. ;Cual es el proveedor que demanda mayor nimero de etiquetas?

3. ;Con qué frecuencia viensn los productos de cada proveedor al ano?

Esfruciura organizacional

. :A que depariamento pertenace 2l area de etiquetado?
_ ;. Como se encuentra estructurado 2l organigrama del area de etiquetado?

_ :Cuanio es el personal disponible en el area de etiquetado?

1
2
3
4 ;Serequiers d= personal exira en zlgunas situscionss?
5. ;Cual es |a jornada laboral por trabajador?

a

. iRealzan horas extra los frabaadores?

Recursos utilizados

;Cuales son los recursos materiales necesanos para llevar a cabo el procesa de stiquetada?
;Queé tipos de efigueta utilizan?
; Exdsts un inventanio de ebiguetas?

1.

2

3

4. ;Tienen plazos d= entrega?

5. ;Existz una planificacion para detzrminar los plazos de entrega?
a.

ZHan surgido demoras & |3 hora de entregar products stiquetado?, Sila respuesta 2s afirmativa

2 Can gue frecuencia se dan las demoras?

Higien= y Seguridad indusirial

1. :Se ke brinda equipo de proteccion personal al personal de stiquetado?
2. ;Elar=a donde ellos etiqustan == encuentra debidamente senalizada?

1. ;Sele brinda capacitacion al personal sobre manejo de cargs, seguridad 2 higiene industrial?

MUCHAS GRACZIAS FOR SU COLABORACIOMN
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Anexo 2. Dimensiones en centimetros de etiquetas

a2

I3

Jabon P.P.T.100 Grs /60

Importedo y Distribuido por DICEGSA Km. 7 Carr
2.5 Sur, 800mts. este PBX 22651109 Managua,

cm * Numero de Registro Saniteric: 8733

v

<
A

a
v

31
5.1

Etiqueta R-39 Etiqueta R-23

Anexo 3. Fotografias del equipo de etiquetado

3.1. Trasladando 3.2. Preparando 3.3. Sellando caja con
producto en almacén etiquetas en cuarto tape
BCD climatizado
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Anexo 4. Formato de Estudio de tiempo

MEDICION DE TIEMPO - ETIQUETADO DE PRODUCTOS$ 3

gDicegsa
HOJA RESUMEN DEL ESTUDIO B
Nombre del observador: Fecha de observacion: N° de estudio: Imagen del producto:
Nombre del operario: Almacén: N° de muestras:
Departamento:
Producto: Tipo de etiqueta: Condiciones de trabajo:
Presentacion: Motivo:
Cantidad:

Elemento 1: Elemento 4:

Tiempo Conversio Tiempo  Tiempo Conversio _. Tiempo Tiempo Conversio Ri Tiempo Tiempo Conversio Ritmo Tiempo
observad na bdsico observad na basico observad na basico observad na basico

s |lw (|-

Anexo 5. Formato propuesto para el control de etiquetas en Consumo 02

m che sa FORMATO DE CONTROL DE ETIQUETADORES
g Departamento de control de inventario
Hora de entrega: |
Cuarto Climatizado:
Nombre®@iel@rabajador Hora@e@ntrada Hora@le@alida
Etiquetas:
Caodigo Nombre del Producto Ubicacion . Cantidad de Cantidad de
etiguetas entregadas producto

Entrega: Recibe:
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Anexo 6. Tabla de Suplementos

Instituto de Administracion Cientifica de las Empresas
Curso de “Técnicas de organizacion”
mbammumwannoomauww
q
1. Suplementas constantes £ Condciones amosténcas
:wa y humesad)
Ndice Oe enframento en ¢ lermomotro
Hambres  Mugeres S
Suplamenton por humeoo de - Suglomento
necesidades porsonales 5 7 Kata (mecalonas oo’ segundd)
Suplemantos base por tatiga 4 4 1% 0
" 0
2. Suplementos varlables 12 0
0 3
K 10
Hombres Mujores s 2
A Suglemento por rabajr de pre 2 ] 5 2
i 1]
B. Suplemanto por postura anormal 3 84
Incomoda (Inclinado) 2 3
Muy incdmoda (echado, F Concantracion ctonsa Hombros  Mujores
estirano) 7 7 Trabajos de cena precson 0 0
Trabajos de pracision o fadgosos 2 2
C. Uso go la tuerza o do la energia muscular Traba,os de gran precson
{levantar. tirar 0 empujar) 0 muy fabgosos 5 5
Poso levantado por kilogramo ¢ m 0 0
25 0 1 Invermitete y huerte 2 2
S ! g intermiente y muy fuerte 5 5
75 ) 3 Estndente y fuerte
10 3 ]
125 4 6 H Tension menta!
15 5 8 Proceso bastanie compiejo 1 1
175 7 10 Proceso compiex 0 alentcon
20 9 13 divicida entre muchos cbyetos 4 4
225 " 16 Muy comgleo 8 8
25 15 200mag | Monotona
%0 it “ Trabaio 230 monctono 0 0
559 2 2 2 Trabajo bastants monotond 1 1
Trabao muy mONSono 4 4
| D. Maia Huminacion -y, 3
Ligeramente por debajo 3¢ @ J Tego
potencia calculada 0 0 Trabayo algo aburmdo 0 0
Bastante por debajo . 2 2 Trabayo aburndo 2 1
Absoiutamente msuficienta 5 5 Trabajo muy aburmdo 5 2

Fuente: Garcia Criollo, R. (s.f.). Estudio del Trabajo. México: McGraw-Hill
Interamericana. Pag. 228
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Anexo 7. Formato de registro para muestreo de trabajo

Elaborado por:
(El HOJA DE REGISTRO PARA MUESTREO DE TRABAJO
Paginaldel
Observador: Almacén
Fecha: Puesto detrabajo  Etiquetadores
Colaborador 08:20 | 09:10 | 09:30 | 09:50 | 11:10 | 11:20 | 02:00 | 03:00 | 03:40 | 04:00 | 04:20 | 04:30

OSCAR POTOSME
GIOVANNY ALVAREZ
LARRY SOTO
FRANCISCO SEQUEIRA
J. LUIS ALVAREZ

Tiempo productivo ( SI) Tiempo NO productivo
- Etiquetar A Conversando
- Recibir instrucciones del B Acostado
supervisor de etiquetado C Esperando trabajo
-Realizar informe de etiquetado D No esta en lugar de trabajo
diario al supervisor E Usando celular
- Traslado de productos F Subsidio / Permiso de ausencia
G Apoyo - Control de inventario
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Anexo 8. Tabla de nimeros aleatorios (OIT)

nF

INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO

Cuadro 12. Tabla de niumeros aleatorios

49 54 43 54 82
57 24 55 06 88
16955567 19
78 64 56 07 82
09 47 27 96 54

4417 16 5809)

84 16 07 44 99

829777 778

50 92 261197

83 39 50 08(30)

4033203826
96 83 50 87(75)
88429545 72

3327 14 34009)

50 27 8987 19

55 74 30 77(40)

59 29 97 68 60

4855 90 65(72)

66 37 322030

6849 69 1082)

8362641112

06 09 19 74(66)

3332512638

423897 01(50)

96443349 13

64 05 71 95(86)

7573880590

339602 75(19)

975140 1402
15 06 15 9320)

2235851533

09 98 42 99(64)

54 87 66 47 54

58 37 78 80(70)

87 59 36 22 41

7141615072

2352233312
3104 49 69(96)
3199 7368 68

94 58 28 4136)

1737932378

(7704 74 47 67
9810507175

2074438

49 17 46 09 62

(7983 86 19 62

83 114632 24
(024532 1408
00 56 76 31 38
(234 07 96 88

1389510374
12 259347
16 64 36 16 00

(@5)59 34 68 49

20 1537 00 49

(42227884 26

7191386754
(96)57 69 36 10
7784570329
(5375919330

6719007174

94 3734 02
79 78 45 04 91
8775 66 81 41
3486825391

(1105 65 09 68

52274214 86
07 60 62 93 55
0402333108
0190107506

9203515977
61716299 15
7332081112
42 1050 67 42
26 78 63 06 55

12419496 26
969302 18 39
10 47 48 45 88
3581330376
4537 5903 09

87 352096 43
2176 3350 25
1286 73 58 07
155100 13 42
9052847727

06 76 50 03 10
20 148588 45
32989407 72
8022025353
54 42 06 87 98

177637 1304
7033240354
0443186679
127207 3445
52 85 66 60 44

04 33 46 09 52
1358 182476
96 46 92 42 45
10456504 26
34 252057 27

6047 21 29 68
76 70 90 30 86
169253 56 16
40 017491 62
0052434885

7683203790
2298122208
593382439
3954164936
4078 78 89 62

59 56 78 06 83
06 5129 16 93
44959263 16
3217558574
13 08 27 01 50

44 95 27 36 99
07 02 18 36 07
1341438920
24301248 60
9035572912

8426349164
8392120676
4439523879
99 66 02 79 54
0802734328

55 23 64 05 05
1093728871
9385791075
86 6042 04 53
3585294839

0774211930
9777 46 44 80
9477 242190
9927729514
3868881180

68 07 97 06 57
1554 5595 52
97 60 49 04 91
110496 67 24
4048735192

02 02 37 03 31
3845943038
02755095 98
48 5184 08 32
27 55 26 89 62

57 1600 11 66
07 527495 80
49 37 38 44 59
47 9593 13 30
0267741733

5291057074
58 0577 09 51
2956242948
94 44 67 16 94
1529393943

0296743083
2599327023
97 17144917
1899107234
82 62 54 65 60
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Anexo 9. Dispensador de Tape

LnF
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