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Resumen- La investigacion abordé el desarrollo de un sistema
de informacién que permitié llevar un mejor manejo y control
de la informacion, unido a un estudio de métodos y tiempos en la
empresa Transformadora de Caucho Natural D&G Asociados
S.A.S. Esta investigacion fue una gran oportunidad para la
mejora de los procesos productivos de la empresa, ya que
durante la jornada laboral se lograron identificar el exceso de
tiempo en los procesos operacionales llevados a cabo en la
produccion de laminas de caucho natural. Se pretendid
implementar la metodologia propuesta y se midié la aplicacion
del nuevo sistema de informacion con el objetivo de tener un
mejor control de la informacion y determinar las causas que
originan los excesos de tiempos, con el fin de retroalimentar y
garantizar la sostenibilidad de la mejora continua de los
procesos dentro de la organizacion.
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. INTRODUCCION

A toda organizacion hoy en dia lo que busca es construir
y sostener una ventaja competitiva, adoptando acciones que
lo ayuden a marcar esa diferencia hacia las demés
organizaciones, pero para llegar a este nivel se deben medir y
ajustar el desempefio de las operaciones constantemente. De
modo en que estas se disefien y se administren
adecuadamente teniendo una influencia significativa en las
medidas de desempefio.
El flujo de informacion y el proceso de comunicacién
relacionan los elementos de las empresas: hombre, materia
prima, maquinaria e infraestructura. Si se acoplan
adecuadamente facilitan la toma de decisiones estratégicas
para el beneficio de la misma; planeando, haciendo y
actuando de la mejor manera para demostrar su capacidad de
mantenerse ~ competitivamente  dentro  del  mercado
cumpliendo las exigencias de los clientes.
La industria manufacturera depende esencialmente de los
volumenes de produccion altos, en los que el costo unitario
sea tan bajo que puedan entrar a competir en un mercado
amplio con calidad, cantidad y precio.[1]
D&G Asociados S.A.S busca que sus procesos cumplan con
los requisitos de sus clientes, teniendo asi el aseguramiento y
control de calidad de sus productos, con la puesta en marcha

del estudio de tiempos lo que se busca es mejorar aquellas
variables que logran minimizar el menor periodo empleado
en la ejecucion continua de los procesos.

Esta investigacion también describe el disefio de un sistema
de gestion de informacion que permitird llevar un mejor
control y manejo de los datos, las generalidades del proceso
de produccion de Ildminas de caucho natural, cuya
descripcion mediante diagramas de flujo sobre los puestos de
trabajo influyentes en la produccion y la metodologia de
estudio de tiempos ejecutados durante los procesos ayuda a
su mejor comprension y analisis.

Il. MATERIALES Y METODOS

La investigacion de campo fue descriptiva exploratoria
con el objetivo de tener un mejor control de la informacion,
determinando las causas que originan los excesos de tiempos,
con el fin de retroalimentar y garantizar la sostenibilidad de
la mejora continua de los procesos dentro de la organizacion.
Se recolect6 la informacion necesaria para la obtencién de
datos por medio de observaciones, diagnosticando una
situacion actual, seleccionando las actividades criticas del
proceso en las cuales se registran los procedimientos por
medio de la herramienta de métodos. Las actividades fueron
desarrolladas de la siguiente manera:

Se analizo la situacién de la empresa Transformadora de
Caucho Natural D&G Asociados S.A.S. en la elaboracion de
caucho natural, esto se realiz6 mediante la observacion
directa y recoleccion de datos, recogiendo la informacion por
medio de reuniones con el auxiliar administrativo con el fin
de aportar la informacion relevante en cuanto al sistema de
informacién llevado a cabo en la empresa y entrevistas al
responsable del proceso para conocer el manejo del sistema,
actividades, falencias y aspectos que se consideren sean
objeto de mejora.

Se realizaron observaciones visuales por medio de visitas
hechas a las instalaciones administrativas con el fin de
realizar inspecciones detalladas donde se pudo conocer como
es su trabajo y sus relaciones.



En el diagndstico inicial, se analiz6 la informacion y datos
recolectados para la posterior determinacién de los aspectos a
tener en cuenta en la descripcién de la situacidn actual del
proceso en estudio.
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En la figura anterior se describe por medio de un diagrama de
procesos del subproceso: Limpieza de maquinaria, el cual
inicio al conectar la manguera a la toma del acueducto y
finaliza al revisar el encendido de la laminadora,
destacandose tres operaciones (conectar la manguera, lavar
mesa y rodillo y revisar encendido). En el proceso
anteriormente descrito se detallan algunos inconvenientes
referentes al proceso de limpieza de maquinaria donde el
auxiliar de campo debe iniciar siempre la operacion
conectando la manguera a la toma del acueducto.

Sigue el Diagrama Procesos para el Subproceso
Almacenamiento  Laminas, el cual inicia con el
Desplazamiento al tanque 1 y finaliza con el Llenado tanque
2, se muestran dos transportes (desplazamiento al tanque 1 y
2) y dos operaciones (llenado tanque 1 y llenado tanque 2).
En este diagrama las mayores afectaciones son el tiempo
empleado por el auxiliar de campo en llenar los tanques de
almacenamiento de laminas himedas.

Continua el Diagrama Procesos para el Subproceso
Desencofrado Cajones, el cual inicia con el Desplazamiento
cajones al area de laminado y finaliza en el retiro de laminas
de los cajones, se muestra un transporte (desplazar cajén al
area de laminado) y dos operaciones (retiro del exceso de
latex con agua y retiro de laminas del cajén). En este
diagrama se puede detallar uno de los mayores
inconvenientes el cual es el desplazamiento de los cajones del
area de coagulacion, al area de laminado ya que se debe
aplicar una fuerza excesiva lo cual podria causar alguna
lesion al trabajador.

Termina el Diagrama Procesos para el Subproceso Limpieza
Cajones, el cual inicia con el desplazamiento de cajones al
area de lavado y finaliza con el desplazamiento de cajones al
adrea de coagulacion, se detallan dos transportes
(desplazamiento del cajon al area de lavado y desplazamiento
del cajon al area de coagulacion) y dos operaciones (lavado
de laminas y lavado de cajon). En este diagrama de procesos
las mayores afectaciones son el tiempo empleado por el

operario para la limpieza tanto de las laminas como de los
cajones, tiempo que podria ser utilizado para el laminado u
otra actividad.

Se realiz6 el estudio de métodos al proceso actual de
elaboracion de caucho natural mediante el registro y el
examen critico y sistematico de los modos de realizar las
actividades para efectuar mejoras, igualmente se ejecutd un
estudio de tiempos para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida.

Para esto se selecciond una actividad en la cual sea relevante
en el proceso productivo.[2]

Se realiz6 el registro a través de un diagrama de proceso de
operaciones, en base a la informacién suministrada por el
diagnéstico inicial.[3]

Después de forma critica mediante la técnica del
interrogatorio, se evalué el modo en que se realiza el trabajo,
su proposito, el lugar en el que se realiza, quien lo realiza, la
secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.
Como se muestra a continuacion.
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Fuente: Elaboracién propia

En este primer proceso se realizd un ajuste en las
responsabilidades que tiene el operador: conllevando a que la
actividad de conectar la manguera a la toma del acueducto sea
erradicada, que la manguera esté siempre conectada a la toma
0 simplemente sea una actividad ejecutada por el primer
auxiliar de campo en llegar al area de produccion.

Diagrama Procesos para Almacenamiento Laminas
(Propuesto), En este proceso se realizaron igualmente
reajustes de responsabilidades al operador el cual el
desplazamientos de los tanques se realizara al finalizar cada
jornada de trabajo, en vez de cada inicio de jornada y se
recomienda que los llenados de los tanques lo realice el
primero auxiliar de campo en llegar al area de produccion
antes de tomar el tiempo de preparacion inicial Asi mientras
los operarios se estdn cambiando los tanques seran llenados
para iniciar con las labores diarias.

Diagrama Procesos para Desencofrado Cajones (Propuesto),
En este proceso especifico en el cual es eje primordial para la
rapidez del proceso de laminado, conllevando la actividad
retirar exceso de latex de los cajones con agua es erradicada



ya que se recomienda controlar la formula quimica y asi evitar
que el latex se derrame de los cajones, otras de las
recomendaciones es reducir el desplazamiento de los cajones
al area de laminado por lo que los auxiliares deben realizar
una fuerza superior a la permitida la cual podria ocasionar una
lesion grave al trabajador.

Diagrama Procesos Limpieza Cajones (Propuesto), En este
Gltimo proceso se erradico una de las actividades la cual fue el
lavado de laminas, y se recomienda cambiar los materiales de
las laminas dejar de usar fibras de vidrio y utilizar acero
inoxidable ya que el latex se pegaria menos por lo tanto se
disminuirian los tiempos en las actividades dentro de este
proceso, los cuales se podrian usar en otras actividades.

Se obtuvieron los tiempos de las actividades seleccionando la
técnica de medicidn mas apropiada al proceso. Se selecciond
el operario mas idoneo para realizar el estudio y su uso la
técnica de cronometraje vuelta a cero, para que la medicion
fuera clara y exacta. [4]

Se determiné el tamafio de la muestra midiendo y registrando
el tiempo invertido por el operario en la realizacién de cada
actividad/tarea de los procesos que intervienen en la
elaboracion del caucho natural.

Teniendo en cuenta el tamafio de la muestra se midid el
tiempo, realizando el nimero de observaciones determinadas
y registrando el tiempo invertido en la realizacion de cada
actividad/tarea. Se muestra un proceso como ejemplo.

Figura 3 Resultados Tiempos Observados Subproceso
Limpieza Maquinaria
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En este formato se evidencia la toma de tiempos del
subproceso limpieza de la maquinaria, en este proceso se
tomaron 30 observaciones durante 5 turnos laborales; estas se
realizaron mediante tomas aleatorias clasificadas en 2 ciclos
de muestra por dia en cada una de las actividades. Donde el
nimero de muestra estipulado fue de 10.
Subproceso: Almacenamiento de laminas.
En este proceso se tomaron 30 observaciones durante 5
turnos laborales; estas se realizaron mediante tomas
aleatorias clasificadas en 2 ciclos de muestra por dia en cada
una de las actividades. Donde el numero de muestra
estipulado fue de 10.
Subproceso: Desencofrado cajones.

En este proceso se tomaron 30 observaciones durante 5
turnos laborales; estas se realizaron mediante tomas
aleatorias clasificadas en 2 ciclos de muestra por dia en cada

una de las actividades. Donde el nimero de muestra
estipulado fue de 10.

Subproceso: Limpieza de cajones.

En este proceso se tomaron 30 observaciones durante 5
turnos laborales; estas se realizaron mediante tomas
aleatorias clasificadas en 2 ciclos de muestra por dia en cada
una de las actividades. Donde el ndmero de muestra
estipulado fue de 10.

Subproceso: Laminado

En este proceso se tomaron 30 observaciones durante 5
turnos laborales; estas se realizaron mediante tomas
aleatorias clasificadas en 2 ciclos de muestra por dia en cada
una de las actividades. Donde el ndmero de muestra
estipulado fue de 10.

Se revisan los tiempo observados, detallando que las
actividades que generan mas tiempo en el proceso son el
desencofrado de cajones y la limpieza de los cajones como se
muestra en la figura 4.

Figura 4 Resultados de los Procesos Observados

I
PROCESO 1P3tnini_ TN (min) | oo Foayy | TE (mim)
Limpieza de maguinaria 0,751 0,834 0,114 0,547
Almacenamiento [dminas 13.83 15,253 1,502 16,855
Desencofrado de cajones| 55,676 61,8 15,66 A6
Limpieza de cajones 32,512 38,288 ] 63,583
Laminado 397 468 46 153 622

Fuente: Elaboracion propia

Se disefio el nuevo sistema de informacién que permitid tener
un mejor control de los datos proporcionados por el area de
produccion.

Con el anélisis anterior se definié el modelo de inventario
méas adecuado entre los diferentes tipos de modelos de
inventarios existentes, optando por uno de entradas y salidas
por los productos manejados.

Con todo lo expuesto, se disefié el nuevo sistema, con la
ayuda de una herramienta ofiméatica como se muestra en la
figura 5, en la cual fue definido el modelo de inventario, se
elaboré el nuevo sistema que permitio tener un mejor manejo
y control de la informacion. [5]

Figura 5. Herramienta ofimética disefiada

oo
Fuente: Elaboracion propia



I1l. RESULTADOS Y DISCUSION

La realizacién de un estudio de tiempos en la empresa D&G
Asociados S.A.S, permitié el seguimiento y control de los
procesos productivos en la produccién de ldminas de caucho
natural.

Esta técnica es favorable al momento de empezar a realizar
trabajos periddicos o constantes dentro de la organizacion, de
los cuales se revisaron las actividades como: limpieza de
maquinaria, el almacenamiento de laminas, desencofrado y
limpieza de los cajones, teniendo en cuenta los tiempos
operacionales se pudo establecer la estandarizacion de las
tareas, determinando los mejores puestos de trabajo a los
obreros, y mejorar el ambiente de trabajo.

Para el estudio de tiempos se disefid formatos que ayudaron a
llevar un seguimiento, registro y control de los tiempos de
trabajo para asi poder ver con més detalle las falencias que se
presentan al momento de ejecutar las operaciones y evidenciar
posibles mejoras.

De acuerdo a lo planteado el estudio de tiempos en los
procesos productivos permitié a la organizacion determinar
estandares de tiempo y ritmos laborales eficientes que de
alguna manera ayudaron a optimizar los procesos.

En las siguientes graficas se observan los resultados del
estudio de tiempos y movimientos efectuados en el proceso

Figura 6. Relacion de las actividades eliminadas en transporte
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En esta figura se muestra las actividades relacionadas con el
transporte en los procesos de laminado los cuales fueron
eliminados y el ahorro que produjo, tanto en tiempo como
distancias.

Figura 7. Relacion de actividades eliminadas en operaciones
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En la grafica nos muestra el ahorro que se produjo al eliminar
operaciones y la disminucion de tiempos para el proceso.

Figura 8. Ahorro total del proceso.
AHORRO DE TIEMPOSEN EL PROCESO
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En la grafica se ilustra el tiempo total y que cantidad se redujo
aplicando el estudio de metodos y tiempos.

Con el disefio e implementacion del sistema de gestién de la
informacién que permitié llevar un adecuado control vy
manejo de los datos internos de la empresa, conocer las
existencias de materiales en bodega ayud6 a saber a la
empresa que debe comprar, que cantidad debe comprar, y
cuando debe comprar reduciendo asi los gastos y aumentando
la rentabilidad.

Con el disefio de la herramienta ofimatica y su forma
interactiva que facilita su uso y manejo, buscé integrar los
problemas hallados y su solucién por medio de un menl que
con un simple clic se puede manejar la facturacion, el
almacén, a los clientes, los reporte ventas, las ventas, las
compras, los movimientos diarios, los productos; para poder
tener control de toda la parte productiva de la empresa.

IV. CONCLUSIONES

La investigacion realizada en la empresa Transformadora de
Caucho Natural D&G Asociados S.A.S, permitié conocer los
problemas que poseen los distintos sistemas de produccion
para afianzar y aplicar los conocimientos adquiridos por los
estudiantes para el diagndstico realizado, se logré conocer
todas las &reas, procesos, productos y derivados de la
empresa que permitieron determinar las probleméticas de la
organizacion.

La realizacién de un estudio de métodos y tiempos al interior
de la organizacion Transformadora de Caucho Natural D&G
Asociados S.A.S, ha logrado estandarizar las actividades en
la planificacion de la produccién en la obtencién de laminas
de caucho natural ya que se disminuyen los tiempos en el
proceso de laminado. También ayudd a establecer las cargas
de trabajo.

El disefio de una herramienta ofiméatica mejoré6 en la empresa
el control del inventario agilizando la interaccién con el
proceso y control de la informacion.
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