Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua, Managua
Facultad Regional Multidisciplinaria de Matagalpa

UNAN - FAREM Matagalpa

SEMINARIO DE GRADUACION
Para optar al titulo de Ingeniero Industrial y de Sistemas

Tema
Ingenieria de Métodos

Sub tema

Andlisis de la aplicacion de ingenieria de métodos en el sistema
Organizacional, de Gestion y de Produccion, en la empresa “FERROMAX
Sucursal Matagalpa”, Segundo Semestre 2015.

Autores

Br. Lépez Rosales Lizzette Beatriz
Br. Zeledon Castillo Edgard Roman

Tutor

MSc. Ing. Ivan Martin Montenegro Castillo

Matagalpa, 05 de Febrero del 2016.







Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua, Managua
Facultad Regional Multidisciplinaria de Matagalpa
UNAN - FAREM Matagalpa

SEMINARIO DE GRADUACION
Para optar al titulo de Ingeniero Industrial y de Sistemas

Tema
Ingenieria de Métodos

Sub tema

Andlisis de la aplicacion de ingenieria de métodos en el sistema
Organizacional, de Gestion y de Produccién, en la empresa “FERROMAX
Sucursal Matagalpa”, Segundo Semestre 2015.

Autores

Br. Lopez Rosales Lizzette Beatriz
Br. Zeleddn Castillo Edgard Roman

Tutor

MSc. Ing. Ivan Martin Montenegro Castillo

Matagalpa, 05 de Febrero del 2016.




Tema

Ingenieria de Métodos

Sub tema

Analisis de la aplicacion de ingenieria de métodos en el
sistema Organizacional, de Gestion y de Produccion, en la
empresa FERROMAX Sucursal Matagalpa, Segundo Semestre
2015.



Indice

DBAICALONA ... I
[DI=To (o7 11o] £ - W PP PR PPPPPPPP Il
F Yo | = To [Tt a1 =T o (o TSP [l
(ST U 1 1T o PP v
Lo INEFOAUCCION ettt e e e r e e e e e e e 1
Il JUSTIFICACTON ... e e e e e e e e 3
TR © ] o] [=3 {170 1SRN 4
IV, DESAITONO ...t e e e e e e e 5
4.1 DescripCion del AMDIt0 ......oooiiiiiiiiiiie s 5
4.2 Sistema OrganizaCionNal ........ccooeeeeiiiiiiiiiiiii e e 5
4.2.1 Estructura organizacional ...........ccouuuuuuiiiiie e e e e 6
4.2.1.1 La Estructuray El Proceso De La Organizacion ..........cccccccoevvuvvvieeeennnn. 6
4.2.1.1.1 Organizacion FUNCIONAl ............oouiiiiiiiii e 7
4.2.1.1.2 Organizacion Por Producto / Mercadeo ...........cccuuveeeeiieeeeiiiiiiiiiieeeennn 7
4.2.1.1.3 Organizacion MatriCial.........ccccceeiiiiiiiiiiiiiieie e 8
4.2.1.1.4 Laorganizacion formal..........cccouviiiiiii e 9
4.2.1.1.5 0rganizacion LiNEal.............ouiiiiiiiiiiiiiieee e 9
4.2.1.1.6 Organizacion FUNCIONAI ..........cooiiiiiiiiiiiiiee e 10
4.2.1.1.7 Organizacién De Tipo Linea-Staff.........cccciiiiii e, 10
4.2.2 DEPArTAMENTOS ...ttt eenan 11
4.2.2.1 TIipoS de departamentos .........oieeiiiiiiii e e e e e eans 11
4.3 Politicas de ReCUrsoSs HUMANOS .......coooiiiiiiiiiiiie e 13
4.3.1 Ley 618: Ley General de Higiene y Seguridad ...........cccccuvvevinnnniinnnnnns 20
4.3.1.1 Las Comisiones Mixtas de Higiene y Seguridad laboral ..................... 21
N =T { (o] o TP UTTT PO 24

N Y 151 (=Y 1 g = W0 [ 11 A1 0] o R 24



442 Sistema de ProdUCCION ........ciiiiiiiiiiiiiiiiiee et 26

4.4.3 Clases de sistemas de produccion: disefio del proceso. ............ceee... 26
4.4.4 Nivel de INteQraCiON .......uuuiiii e e e e e e e e e e e eaanes 28
4.5, PrOoQUCTIVIOAA .. ..uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 28
4.5.1. indices de Productividad en relacién del Producto-Insumo................. 28
4.5.1.1 Factores que restringen la Productividad .............cccccuviiiiiiiiiiiiiiininnnns 31
4.5.1.2 Criterios para analizar la productividad.............ccccuuimiiiiiiiiiiiiiiiiiiens 32
4.5.1.3 Condiciones de Trabajo ........cccovvriiiiiiiiiii e 33
4.5.1.3.1 Organizacion de la seguridad e higiene del trabajo .............cccccee.... 33
4.5.1.3.2 Criterio de SeguUIidad ............uuuuumummmmmiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 33
4.5.1.3.3 Accidentes de trabajO........cccovviiiiiiiiiiii e 34
4.5.1.3.4 Orden Y LIMPIGZA ....uuuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiib i eeseeeseeneenneenees 35
4.5.1.3.5 Calidad e intensidad de |a iluminacion ...........cccccvveeveieeeiiiiniiiiiieeeeeen 37
4.5.1.3.6 Ventilacién, calefaccion y refrigeracion ............ccccevvvvviiiiiiieeeeeeeeenns 39
4.5.1.3.7 RUIDO Y VIDraCionNes ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiii e 39
4.5.1.4 EStUdio de MELOUO........uuiiiiiiiieeieiiiiee et 40
4.5.1.4.1 Registrar, Examinar € ldear..........cccoeeeeeiiiiiiiiiiiii e 43
4.5.1.4.1.1 Cursograma ANAlTtICO .......cueiieiiiiiiiieeee e 45
4.5.1.4.1.2 Diagrama de Flujo o Flujo grama .............ccoeeiiiiieeiiiiiiiiiiie e, 46
4.5.1.4.1.3 Diagrama de HilOS...........uuuuuiiiimimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 47
4.5.1.4.1.4 Diagrama Bimanual. ...........ccccccouumimmiiiiiiiiiiiiiiiiiee 48
4.5.1.4.1.5 Diagrama de actividades muUItiples ..........ccoeeeiiiieiiiiiiiiiiiei e, 48
4.5.2 ESTUIO 0€ TIEIMPOS ..uutuiiiiiiiiiiiiiiiiiitiiiiiiii bbb abebnneannes 49
4.5.2.1 Objetivos del estudio de tIEMPOS .......uuuuiiiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeees 50
4.5.2.2 Equipo necesario para larealizacion del estudio de tiempos ............ 51
4.5.2.3 TIeMPO ESTANUAI .....uuiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb baneaeae 51

Y A @ o] g Lo ] 4 1] A = T T RRUPPPPRPRR 51



452.4.1Sistemas de ValoraCiOn .. ..o, 52

4.5.3 LAY-0UL ..ouiiiiieiiie et e et e ae 54
4.5.3 MANTENIMIEINTO ....ceviiieeiiiiiiite et e ettt e e e e e et e e e e e s e s e e e e e e e e e anes 57
4.5.3.1 TipoS de ManteNiMIENTO ........ceeiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeee ettt 57
V. CONCIUSTONES ...ttt e e e e e e e e e e e e 59
VI, RECOMENUACIONES .....ciiiiiiiiiiiiiiiiiieee ettt ettt e e 60
VIL BiDHOGIafia .....eeeeeeeiieeeeee e 61
Anexos

Anexo 1. Operacionalizacion de las Variables
Anexo 2. Matriz de Resultados

Anexo 3. Encuestas

Anexo 4.Entrevistas

Anexo 5.Checklist

Anexo 6. Lay-Out-3D Ferromax

Anexo 7. Estudio de Tiempo

Anexo 8. Tabla de Conversion

Anexo 9. Ubicacién Geografica

Anexo 10. Lay-Out-2D Ferromax (Propuesta)
Anexo 11. Fotos de la Empresa y equipos de Seguridad
Anexo 12. Diagrama Analitico de Ferromax

Anexo 13. Ley 618

Figura 1. Estructura Organizacional Simple

Figura 2. Estructura Empresarial Funcional

Figura 3. Estructura Organizacional Departamentos
Figura 4. Sistema de Gestion.

Figura 5. Férmula para obtener la productividad



Figura 6. Deficiente cuatro métodos basicos para prevenir riesgo en el trabajo,
clasificado por orden decreciente y de eficiencia.

Figura 7. Relaciones minimas de iluminacion para diferentes categorias de tareas
Figura 8. Relaciones maximas de identidad con la luz recomendada
Figura 9. Etapas del estudio de método.

Figura 10. Diagrama de Flujo con simbolo ASME.

Figura 11. Simbolos del estudio de método

Figura 12. Cursograma Analitico basado

Figura 13. Diagrama De flujo o Flujo grama

Figura 14. Diagrama de Hilos

Figura 15. Diagrama Bimanual

Figura 16. Diagrama de Actividades Multiples

Figura 17. Lay-Out en 2D Ferromax

Grafico N°.1 Conocimiento sobre Manual de funcionamiento
Grafico N°.2 La empresa contiene un manual de funciones
Gréafico N°.3 Acceso al Manual de funcionamiento

Grafico N°.4 Capacitacion sobre la distribucion de funciones en los diferentes
procedimientos de realizacion de tareas

Gréfico N°.5 Funcion especifica dentro de la empresa
Gréfico N°.6 Tareas Especificas para la cual fue contratado.

Grafico N°.7 Conocimiento sobre estructura organizacional de la empresa para la
cual colabora

Grafico N°.8 Cambios que sufre la estructura organizacional de la empresa

Gréafico N°.9 Importancia del manual de funciones y procedimientos para el
colaborador

Grafico N°.10 Conocimiento sobre comision mixta
Gréafico N°.11 Existencia de comision en una empresa
Grafico N°.12 Miembros de la comisién mixta

Gréfico N°.13 Condiciones ldeales en el area de trabajo.



Dedicatoria

Primeramente quiero dedicar este trabajo a Dios y a nuestra madre la siempre
Virgen Maria, acompafantes en mi vida de fe, los que me fortalecen y me dan

sabiduria para afrontar cada dificultad.

Con admiracién, respeto y agradecimiento eterno a mi abuela, Carmen Altamirano
Chavarria, quien ha impulsado mi educacion académica y mi formacién en la fe

desde siempre. A mis hermanos que son mi motor que me impulsa dia con dia.

Con amor, Ashlyn Gabriela Lagos Carrero y su mama Gioconda Carrero quienes
me motivaron en algdn momento, a estar en constantemente luchando por mi
superacion personal y académica. A mi maestra MSc. Cleydis Flores que con mucho

amor, entrega y paciencia no ayudo en nuestra carrera.

A mis amigos Lester Granados, Mayling Zelaya, Vidal Garcia, Bayardo Bermudez,
Piero Yupanki, Paola Cantarero, Lizzette Lopez, CFR, otros, que sin saberlo aportan

a mi formacion integral.

DB ((5(/767/((/ Reman (S/yf/ﬂo/c//z Crastitle



Dedicatoria

Dedico este trabajo primeramente a Dios y nuestra madre Santisima la siempre Virgen
Maria por haberme dado la salud, la fortaleza y sabiduria necesaria para poder concluir

y estar siempre presentes en cada momento de mi vida.

A mi madre Rosa Elvira Rosales quien con todo su esfuerzo y sacrifico me animo
siempre a continuar y luchar en mi vida profesional. A mis abuelos adoptivos Robert
Groh y Janeth Groh quienes me han ayudado a finalizar este escalén en mi vida
profesional. A mis hermanos y tia Ligia Rosales quienes han sido mi motivacion durante

estos afos.

Con admiracion y respeto a mis docentes de la carrera quienes compartieron todo su

conocimiento profesional.

Con amor, aquellos quienes me inspiraron a terminar mis amigos Adriana Bello, Edgard

Zeledon, y PCJ, otros, que también han aportado en mi formacién integral.

0 VA — ) V. —0
@ 7. (/ j)”l’/ff %(’6///’/)@’ %/ 74 @(m(//@
A c

g’/)g



Agradecimiento

Primeramente damos gracias a Dios, por llenarnos de bendiciones y habernos

permitido culminar esta larga meta, dandonos sabiduria y fortaleza en el camino.

Damos las gracias a nuestros padres que nos han ayudado a emprender todos los

proyectos de nuestra vida.

De igual forma agradecemos a nuestros profesores, quienes contribuyeron con la
obtencion de nuestro conocimiento y desarrollo como profesionales, en especial a
la Lic. Cleidys Flores y MSc. Ing. Ivdn Martin Montenegro Castillo, quienes nos
dirigieron y corrigieron en el transcurso de la realizacién de nuestro seminario,

compartiendo valiosos momentos de trabajo.

También agradecemos a Ferromax Sucursal Matagalpa que nos abri6é sus puertas
y al Ing. Henry Diaz Abarca, por haber dedicado parte de su tiempo y
transmitirnos su conocimiento y experiencia durante la realizacion de esta

investigacién, por su disponibilidad y amabilidad para con nosotros.



Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua, Managua

Facultad Regional Multidisciplinaria de Matagalpa

Tel.:2772-3310 - Fax: 2772-3206 Apartado Postal N. 218  Email: farematagalpa@unan.edu.ni

“Afio de la Universidad Saludable”

VALORACION DEL TUTOR

El presente Seminario de Graduacion para optar al titulo de Ingeniero Industrial y de Sistemas,
con el tema ~ Estudio de la aplicacion de Ingenieria de Métodos en la empresa FERROMAX
Sucursal Matagalpa, departamento de Matagalpa , en el segundo semestre 2015" . Realizado
por los bachilleres Lizzette Beatriz Lopez Rosales y Edgard Roman Zeledon Castillo, ha
significado un arduo trabajo de investigacion, aplicando técnicas, procedimientos y métodos
cientificos, que generara resultados significativos para la empresa donde se realizé el estudio
de ser aplicados y estoy seguro que el producto final, sera de mucha utilidad en la toma de
decisiones de las empresas del departamento que tienen que ver con la tematica en particular

aqui presentada.

Ante lo expuesto, considero que el presente Seminario de Graduacion cumple con los
requisitos tedricos-metodoldgicos y se apega a los articulos que establece el Reglamento de la
Modalidad de Graduacion, asi como apegandose a la estructura y rigor cientifico que el nivel

de egresado requiere.

Ing. Ivan Martin Montenegro Castillo
Tutor.

iA la libertad por la Universidad!


mailto:farematagalpa@unan.edu.ni

Resumen

El tema que se estudi6 a través de la investigacion fue el sistema organizacional, de
gestion y produccion de la empresa Ferromax Sucursal Matagalpa, en la
incorporacion de técnicas de ingenieria de métodos orientadas al mejoramiento del

sistema en general, esta se realizd durante el segundo semestre de 2015.

En el desarrollo del trabajo se estudié el sistema organizacional, gestion y
produccion en el funcionamiento de las operaciones, mediante la utilizacion de
herramientas de ingenieria de métodos donde se registrd, examind y analizé de
manera precisa y objetiva la forma en que se realizan las actividades, para reducir

el contenido de trabajo de una tarea u operacion.

A su vez, la medicion del trabajo para determinar cuanto tiempo deberia insumirse
en llevarla a cabo, esto con el unico fin de obtener una mayor productividad y que
el cliente obtenga un producto de calidad. ElI tema es de importancia para las
empresas en el rubro del metal en especial para la sucursal Ferromax, para
mantener su nivel de competencia y proyectarse como una de las mejores empresas

a nivel local y nacional trabajando con el método mas eficaz y eficiente.

Al final de la investigacion se llegé a concluir que el sistema organizacional, de
gestion y de produccion contiene una estructura adecuada de un sistema
centralizado (Sede El Salvador) con presencias en todo Centroamérica. Se
identificaron los factores que afectan el proceso, estos de manera interna: en la
parte de gestion en criterio de decisiones suspendido temporalmente operaciones
por la falta de mantenimiento inmediato ya que todas deben ser comunicadas y
aceptadas por la central que reside en el Salvador ademas las capacitaciones que
tienden a ser descontinuas y externa: estas fuera de alcance de la sucursal ya que
son de caracter socio-economico bajones de energia afectando directamente al
sistema de produccion la informacion se logré6 conseguir con las herramientas de
investigacién. Los resultados obtenidos verifican que en esta fase es donde se

emplea continuamente la creatividad para mejorar los métodos existentes.

Palabras Clave: Produccion, gestion, organizacion, sistema, estudio de tiempo

estudio de método.
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l. Introduccion

La presente investigacion bajo la temética ingenieria de métodos se realizé con el
sub-tema “estudio de aplicacion de ingenieria de métodos en los sistemas
Organizacional, de Gestion y de Produccion, en la empresa Ferromax Sucursal

Matagalpa”.

Sucursal Matagalpa procesa bobinas de laminado para techos, lamina galvanizada
o aluminizadas, entre otras, por maquinas de acanalado y cortadora, dandole las
longitudes y formas que el cliente necesita, ademéas de otros productos de metal
hierro. Estas responden a cada una de las demandas del cliente, por tanto cuando
estas maquinas tienen que darle el mantenimiento requerido o ser reparadas si es
el caso, esta sucursal no cuenta con autorizacion para hacerlo, segun el
procedimiento organizacional de la corporacién, esta tiene que ser reportada a la
sede central (El Salvador) y esperar la aprobacion para enviar al experto siempre
gue sea un mantenimiento excepcional. Esto trae consigo que el proceso tenga

retrasos e incumplimientos en la entrega al cliente.

Se han realizado investigaciones similares, aplicando la ingenieria de métodos en
Colombia Cardona & Saenz (2007), mediante una propuesta de mejora de método
determina los tiempos estandares, en Bolivia por Quincano (2010), que demuestran
gue este tema tiene relevancia para el mundo de la industria y en Nicaragua por

Gutiérrez & Gutiérrez (2010), nos planea los produccion productos de procesos.

Este trabajo selecciond y ordend la informacion recopilada del estudio, realizada en
la Sucursal, en la que se requiere de materiales esenciales como: laminas
aluminizadas y galvanizadas para realizar el proceso de acanalado o troquelado
segun el deseo del cliente, el estudio se complemento con el andlisis de las variables
sistema de organizacional, de gestion y produccion, las herramientas
implementadas para el mejoramiento estudio fueron: diagramas analiticos, estudio
de tiempo, diagrama de flujo y lay-.out con el propésito de comparar un sistema ideal

con el actual de Sucursal Ferromax, todo con el compromiso de ofrecer a los clientes



un producto de calidad, lo que requiere el compromiso de todos los componentes de

la organizacion.

Esta investigacion esta basada en el enfoque conceptual y objetivo de ingenieria de
métodos en los sistema organizacional, gestion y produccion. Se aplico el
razonamiento deductivo, se comenzo con la teoria y se analizé la informacion que se
obtuvo mediante los instrumentos de investigacion. El enfoque de investigacion fue
cuantitativa con elementos cualitativos donde se usaron técnicas de recolecciéon de
informacion, implementandose la entrevista, encuesta y ficha de observacion directa
(Véase Anexo 3,4y 5).

La poblacion de estudio, 11 trabajadores de la Sucursal los cuales estan conformado

por un operario y responsable de bodega, ocho asesores de venta, un cajero y
gerente de la sucursal, no fue necesario calcular la muestra debido a que la poblacion
es muy pequefia. Esta investigacion, tiene un alcance descriptivo con un disefio no
experimental y un corte transversal. Su enfoque fue conceptual y objetivo de
ingenieria de métodos, a la cual se aplicd un razonamiento deductivo en cada
justificacion del desarrollo. Las variables de estudio para la investigacion fueron: el
sistema organizacion, gestion y produccioén, los factores que afectan dicho sistema,
aplicacién de herramientas metodologicas de ingenieria de métodos en el sistema
de produccién (Véase Anexo 1).

Los andlisis del procesamiento de los datos obtenidos fueron tabulados en Microsoft
Office Excel 2013, el desarrollo de un Lay-Out en 2D Microsoft Office Visio 2007 y el
desarrollo de un Lay-Out en 3D en Google SketshUp 8 Pro y para la redaccion del
documento la aplicacion de Microsoft Office Word 2013.



. Justificacion

Debido a la gran demanda y al niumero de competidores existentes en los mercados,
las empresas deben optar por métodos efectivos y eficientes que les ayuden a
solucionar los problemas de operaciones de inmediato, para darles soluciones a sus
demandantes.

El sistema organizacional, de gestion y produccion de sucursal Ferromax -Matagalpa
es un sistema de gran importancia para estudiar, porque nos permitié realizar una
comparacion entre lo que es un sistema ideal con el sistema actual de la sucursal
con el fin de determinar objetivamente los factores que impiden cada una de las
operaciones. La ingenieria de método es de suma importancia para la empresa
porque mediante la aplicacion se aumenta la productividad y reduce el costo por
unidad permitiendo asi que se logre la mayor produccién de bienes para mayor

namero de personas.

Con esto se lograra que la empresa eleve gradualmente su rendimiento de
produccion, gestion asi como su productividad en las operaciones y ventas;
proporcionando la satisfaccion del cliente a través de la adquisicién de productos de
calidad. Esta investigacién tiene un gran impacto socioeconémico ya que esta,
servira como referencia para empresas que trabajan con un sistema semejante,
aportando al crecimiento productivo donde los rendimientos econdmicos son

mayores y los costos de operacién bajan.

Ademas el documento es un aporte directo para estudiantes de ingenieria industrial
gue quiera conocer e indagar sobre el tema. Esta tiene beneficios previos para la
empresa en las decisiones futuras, tomando en cuenta observaciones, conclusiones

y recomendaciones.



lll.  Objetivos

Objetivo General

Analizar el sistema organizacional, de gestidon y produccion de la empresa Ferromax
Sucursal Matagalpa en el funcionamiento de las operaciones, mediante la utilizacion

de la ingenieria de métodos, segundo semestre del afio 2015.

Objetivo Especificos

= Verificar si el sistema organizacional, de gestion y produccion contienen la
estructura adecuada a la organizacion.

= |dentificar los factores que afectan el proceso de dicho sistema.

= Utilizar las distintas herramientas metodologicas de ingenieria de métodos en
el sistema de produccion.

= Proponer recomendaciones.

Misidon de Ferromax

Mejorar la calidad de vida de nuestros clientes, con nuestras marcas de productos
y servicios innovadores del acero de la mas alta calidad, identificandonos con las
comunidades que atendemos, fundamentando nuestra gestion en el
profesionalismo, la mejora continua y la vivencia de nuestros valores.



IV. Desarrollo

En este capitulo de manera general encontraremos el marco conceptual que
sustenta esta investigacion. Ademas hacemos inferencia en los resultados obtenidos
de cada variable analizada, encontrando tablas, gréaficos, diagramas, lay-out de la

empresa y cursograma analitico para una mejor interpretacion de la informacion.

4.1 Descripcion del ambito
Ferromax Sucursal Matagalpa, es una empresa que se dedica a la comercializacion,
especializada en hierros y techos. Estan ubicados en el B® Guanuca, de la entrada

al Hospital Regional 50 vrs al este, ciudad de Matagalpa. (Ver anexo 9).

Fue fundada en el Salvador hace 88 afios, llega a Nicaragua en el 2001 y luego a
Matagalpa en el 2011.

Ferromax contiene un sistema que ayuda a ejecutar cada una de las actividades en

las areas que esta contiene.

(Garcia, 2014); “Un sistema es un conjunto de elementos relacionados entre si, de
forma tal que un cambio en un elemento afecta al conjunto de todos ellos”. El sistema
de esta sucursal esta conformado por subsistemas, las cuales son: Organizacional,
gestion y produccion. Cuando los subsistemas (organizacional y gestion) se logran
trabajar o ejecutar eficazmente, el tercer subsistema (produccién), cumple sus
objetivos definidos, y el sistema en general se encuentra en equilibro, o trabajando
de un modo eficiente, generando utilidades como se habia programado desde su

idealizacion.

4.2 Sistema Organizacional

En esta seccion se encontrara una estructura organizacional a través de una
definicion completa, ademas se conocerd la estructura de organizacién ideal y la
comparacion realizada con Ferromax Matagalpa, se mencionaran los tipos de
organizaciones existentes y se encontré6 cual es la de sucursal Ferromax,
seguidamente conoceremos lo que son departamentos, anexando de manera

implicita los principales resultados del analisis y discusion de resultados.



(Chiavenato, 2001); la estructura organizacional, es el patron para organizar el
disefio de una empresa, con el fin de concluir las metas propuestas y lograr el

objetivo.

Los componentes basicos del sistema organizacional son:

Estructura Organizacional.

. Especializacion del Trabajo.

. Cadena de mando.

. Tramo de control o tramo administrativo.

. Departamentalizacion.

. Centralizacion o Descentralizacion en la toma de decisiones.

4.2.1 Estructura organizacional

La estructura organizacional de una empresa u otro tipo de organizacién, es un
concepto fundamentalmente jerarquico de subordinacion dentro de las entidades que
colaboran y contribuyen a servir a un objetivo comdn. Una organizacion puede
estructurarse de diferentes maneras y estilos, dependiendo de sus objetivos, el
entorno y los medios disponibles. La estructura de una organizacion determinara los
modos en los que opera en el mercado y los objetivos que podra alcanzar,
(Chiavenato, 2001). En la entrevista al gerente (Véase N°4), como es la jerarquia de
la sucursal él nos confirma que esta conformada con el gerente a la cabeza, los

agentes de venta y el operario con orientaciones directas de la central del Salvador?.

La estructura organizacional de Ferromax es por tanto la estructura organizacional
de la empresa que permite la asignacion expresada de responsabilidades de las

diferentes funciones y procesos a diferentes personas, departamentos o filiales.

4.2.1.1 La Estructuray El Proceso De La Organizacion

(Chiavenato, 2001), la estructura organizacional se refiere a la forma en que se
dividen, agrupan y coordinan las actividades de la organizacion en cuanto a las
relaciones entre los gerentes y los empleados, entre gerentes y gerentes, y entre

empleados y empleados. Los departamentos de una organizacidbn se pueden

1 Cede Central de Ferromax localizada en Salvador como Galvanissa.
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estructurar, formalmente, en tres formas basicas: por funcion, por

producto/mercadeo o en forma de matriz.

4.2.1.1.1 Organizacion Funcional

(Chiavenato, 2001), la organizacion por funciones retne, en un departamento, a
todos los que se dedican a una actividad o a varias relacionadas, que se llama
funciones. Es probable que la organizacion funcional sea la forma mas légica y
basica de departamentalizacion. La usan primordialmente las pequefias empresas
qgue ofrecen una linea limitada de productos, porque aprovecha con eficiencia los
recursos especializados. Facilita mucho la supervision, pues cada gerente solo debe
ser experto en una gama limitada de habilidades. Ademas facilita el movimiento de
las habilidades especializadas, para poder usarlas en los puntos donde mas se
necesitan. Durante la entrevista al gerente (Véase Anexo N°4), afirmé que la sucursal

Matagalpa trabaja con una estructura funcional.

Figura 1. Estructura Organizacional Simple

PRESIDENTE

Produccion Mercadotecnia Finanzas Recursos Humanos

Fuente: Administracion de Recursos Humanos, Quinta edicién, pag. 155

4.2.1.1.2 Organizacion Por Producto / Mercadeo

La organizacion por producto / mercadeo, con frecuencia llamada organizacién por
division, reine en una unidad de trabajo a todos los que participan en la produccion
y comercializacion de un producto o un grupo relacionado de productos, a todos los

gue tratan con cierto tipo de cliente.

Cuando la departamentalizacion de una empresa se torna demasiado compleja para
coordinar la estructura funcional, la alta direccion, por regla general, creara divisiones
semiauténomas. En cada division, los gerentes y los empleados disefian, producen

y comercializan sus propios productos.
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La organizacién por producto/mercadeo puede seguir uno de tres patrones: division
por producto, la division geografica es usada por empresas de servicios, financieras
y otras no fabriles, la division por cliente, la organizacion se divide de acuerdo con

los diferentes usos que los clientes dan a los productos.

Figura 2. Estructura Empresarial Funcional N°2

PRESIDENTE
| | I |
Produccion Mercadotecnia Finanzas Recursos Humanos
Gerente General Gerente General Gerente General
Producto de producto de Productos para el
FarmaCéutiCO patente Cuidado per‘sonal

Fuente: Administracién de Recursos Humanos, Quinta edicion, pag. 161

4.2.1.1.3 Organizacién Matricial

La estructura matricial, en ocasiones llamada sistema de mando mdultiple. Una
organizaciéon con una estructura matricial cuenta con dos tipos de estructura al
mismo tiempo. Los empleados tienen, de hecho, dos jefes; es decir, trabajan con dos
cadenas de mando. Una cadena de mando es la de funciones o divisiones. El
segundo es una disposicién horizontal que combina al personal de diversas
divisiones o departamentos funcionales para formar un equipo de proyecto o
negocio, encabezado por un gerente de proyecto a un grupo, que es experto en el

campo de especializacion asignado al equipo.

Con frecuencia, la estructura matricial es un medio eficiente para reunir las diversas
habilidades especializadas que se requieren para resolver un problema complejo.

Otra ventaja de la estructura matricial es que concede a la organizacion una gran
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flexibilidad para ahorrar costo. Como a cada proyecto solo se le asigna la cantidad

exacta de personas que se necesitan, se evita la duplicacion innecesaria.

Una desventaja es que no todo el mundo se adapta bien al sistema matricial. Los
miembros del equipo, para ser efectivos, deben contar con buenas habilidades

interpersonales, ser flexibles y cooperativos.

4.2.1.1.4 La organizacion formal
(Chiavenato, 2001); la organizaciéon formal es la determinacion de los estandares de
interrelacion entre los 6rganos o cargos, definidos por las normas, directrices y

reglamentos de la organizacion para lograr los objetivos.
Caracteristicas Basicas De La Organizacion Formal

e Consta de escalas jerarquicas o niveles funcionales establecidos en el
organigrama.

e Esracional.

e Es una de las principales caracteristicas de la teoria clasica.

e Segun Taylor, “la organizacion debe basarse en la division del trabajo y por
consiguiente en la especializacion del obrero, pretendiendo una organizacion
funcional super-especializada”.

e Distribucion de la autoridad y de la responsabilidad

4.2.1.1.5 Organizacién Lineal
(Chiavenato, 2001); es la estructura mas simple y mas antigua, esta basada en la

organizacion de los antiguos ejércitos y en la organizacién eclesiastica medieval.
Caracteristicas de La Organizacion Lineal

e Posee el principio de autoridad lineal o principio esencial (tiene una
jerarquizaciéon de la autoridad en la cual los superiores son obedecidos por
sus respectivos subalternos), muy defendida por Fayol en su teoria clasica de

la administracion.



e Tiene Lineas formales de comunicacion, Unicamente se comunican los
organos o cargos entre si a través de las lineas presentes del organigrama
excepto los situados en la cima del mismo.

e Centralizar las decisiones, une al érgano o cargo subordinado con su superior,
y asi sucesivamente hasta la ctpula de la organizacion

e Posee configuracion piramidal a medida que se eleva la jerarquica disminuye

el nimero de cargos u érganos.

4.2.1.1.6 Organizacién Funcional
(Chiavenato, 2001); es el tipo de estructura organizacional, que aplica el principio

funcional o principio de la especializacion de las funciones para cada tarea.
Caracteristicas De La Organizacion Funcional

Autoridad funcional o dividida: es una autoridad sustentada en el

conocimiento. Ningun superior tiene autoridad total sobre los subordinados,
sino autoridad parcial y relativa.

e Linea directa de comunicacion: directa y sin intermediarios, busca la mayor
rapidez posible en las comunicaciones entre los diferentes niveles.

e Descentralizacion de las decisiones: las decisiones se delegan a los 6rganos
0 cargos especializados.

e Enfasis en la especializacion: especializacion de todos los 6rganos a cargo.

4.2.1.1.7 Organizacion De Tipo Linea-Staff
Es el resultado de la combinacion de la organizacion lineal y la funcional para tratar
de aumentar las ventajas de esos dos tipos de organizacion y reducir sus desventajas

formando la llamada organizacién jerarquica-consultiva.
Caracteristicas De La Organizacion Linea-Staff

Funcién de la estructura lineal con la estructura funcional, cada érgano responde

ante un solo y unico 6rgano superior; es el principio de la autoridad Unica.

El departamento presta servicios y recomienda los candidatos aprobados, y las

secciones toman la decision final con base en aquella recomendaciones. Aquel no
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puede obligar a los demas 6rganos a que acepten sus servicios y recomendaciones,
por cuanto no tiene autoridad de linea, sino de staff, es decir, de asesoria y

prestacion de servicios especializados.

Coexistencia de las lineas formales de comunicacion con las lineas directas de
comunicacion, se produce una conciliacion de las lineas formales de comunicacion

entre superiores y subordinados.

Separacion entre érganos operacionales (ejecutivos), y érganos de apoyo (asesoria),
la organizacion linea-staff representa un modelo de organizacion en el cual los
organos especializados y grupos de especialistas aconsejan a los jefes de linea

respecto de algunos aspectos de sus actividades.

Jerarquia versus especializacion, la jerarquia (linea) asegura el mando y la disciplina,

mientras la especializacion (staff) provee los servicios de consultoria y de asesoria.

4.2.2 Departamentos

(Chiavenato, 2001), el departamento es una o varias divisiones de la organizacion.
Departamento es un area bien determinada, una divisibn o sucursal de una
organizaciéon sobre la cual un gerente tiene autoridad para el desempefio de
actividades especificas. En la entrevista al gerente (Véase anexo 4), se le pregunto
de ¢cuantos departamentos estd conformada la sucursal? y este menciono:
departamento de venta, departamento de produccion, departamento de

administracion y departamento financiero.

La sucursal cuenta con una cantidad minima de departamento lo cual es aceptable

por el objetivo y metas de la misma, todas orientadas, coordinadas por el gerente.

4.2.2.1 Tipos de departamentos

En una empresa que esta bien conformada debe de tener los departamentos basicos:

a. El Departamento de Ventas consigue cumplir con cada uno de los objetivos
de ventas planteados para que la empresa consiga una rentabilidad, atendiendo
y fidelizando a los clientes.

b. El Departamento de Produccion fabrica produccion mas el stock objetivo que
luego sera comercializado por Ventas cumpliendo los objetivos de gastos.
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c. El Departamento de Compras adquiere buenas materias primas a buen precio
siempre cuando es necesario, sin roturas de stock.

d. El Departamento de Administracion contabiliza las facturas emitidas y
recibidas, cobra a los clientes, paga a los proveedores y plantilla, y liquida los
impuestos en las fechas correspondientes.

e. El Departamento Financiero consigue financiacion para las necesidades de la
empresa (inversiones o circulante), planifica para que ésta siempre tenga dinero
para afrontar sus pagos puntualmente y tenga una situacion patrimonial
saneada (balance solvente), y controla que la actividad resulte rentable (cuenta
de P y G con benéeficios).

f. El Departamento de Control de Gestidn supervisa y vigila que todos los
departamentos cumplan sus objetivos, reportando a la direccién general.

g. El Departamento de Marketing colabora con el Comercial para conseguir mas
ventas y atender mejor a los clientes.

h. El departamento Recursos Humanos gestiona a las personas para garantizar
el cumplimento de las distintas funciones en cada jornada y que los puestos
estén siempre cubiertos, aplica las formulas de contratacion mas adecuadas en
cada caso, remunera a los trabajadores y los mantiene motivados.

i. Direccién/Gerencia marca los objetivos estratégicos a alcanzar por la
empresa, y funcionales a alcanzar por cada departamento, y supervisa y
coordina su cumplimiento, asignando recursos y presupuestos para cada uno.

Figura 3. Estructura Organizacional. Departamentos

MAS DEPARTAMENTOS:
Fuente:mundoempresarial.com

Con respecto al primer objetivo especifico verificar si, el sistema organizacional, de

gestiobn y produccién contienen la estructura adecuada a la organizacién. Se
12



preguntd durante la entrevista (Ver Anexo 4) de cuantos departamentos esta
conformado sucursal Ferromax, obteniendo como respuesta la siguiente aseveracion

del gerente: departamento de ventas, de produccion, administracion y finanzas.

(Chiavenato, 2001) , confirma que una organizacibn puede estructurarse de
diferentes maneras y estilos, dependiendo de sus objetivos, el entorno y los medios
disponibles. La estructura de una organizacion determinard los modos en los que

opera en el mercado y los objetivos que podra alcanzar.

Los resultados de la empresa confirman que cualquier organizacibn o empresa
puede estructurar segun lo estipule conveniente, por tanto, sucursal Ferromax
contiene las caracteristicas necesarias que una organizacion estipula logrando asi

los objetivos esperados.

4.3 Politicas de Recursos Humanos

(Chiavenato, 2001); las politicas son consecuencias de la racionalidad, la filosofia y
la cultura organizacionales. Las politicas son reglas que se establecen para dirigir
funciones y asegurar que estas se desempefien de acuerdo con los objetivos
deseados. Constituyen orientaciones administrativas para impedir que los
empleados desempefien funciones que no se desean o pongan en peligro el éxito

de funciones especificas.

En la distinta empresa se desarrollan politicas, normas y procedimientos, cada
empresa debe de desarrollar un manual de funcionamiento de acuerdo a las
actividades que se realicen, y estas se daran a conocer a cada uno de los que estan

en relacién con la empresa.

En secuencia en la entrevista se cuestiond0 ademas sobre la distribucién de la
jerarquia y la subordinacion de la empresay como les beneficia esto en los procesos
productivos obteniendo como respuesta: “aprender a desarrollar como profesional,
valor agregado como colaboradores de la empresa, y damos cobertura territorial

(busqueda de cliente).

Chiavenato (2011), toda persona que trabaje en una organizacion ocupa un cargo.
Existen cargos que tienen un solo ocupante, en tanto que otros tienen varios
ocupantes que realizan las mismas tareas. La asignacion de un cargo nos permite
tener mejor control en las funciones esperando siempre que cada persona cumpla

con la funcién de su cargo. Se preguntd durante la encuesta y en el checklist (Ver
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Anexo 2 y 5) sobre el conocimiento de lo que es un manual de funciones dentro de
la sucursal Ferromax respondieron a un 100% que tienen conocimientos sobre el
mismo, tal como lo ilustra el grafico N°.1. “En comparacién con nuestro sistema
organizacional obtiene beneficios para el sistema productivo puesto que cada
colaborador tiene un espiritu de iniciativa aportando diariamente a la productividad
de la empresa guiandose por las orientaciones generales a nivel central y ademas

por las orientaciones de mi persona” nos dijo el Gerente Henry Diaz Abarca.

Grafica N°.1 Conocimientos sobre Manual de
funcionamiento.

100,00%

@Ssi

ENo
50,00%

0,00%

Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

De igual manera se les pregunto a los colaboradores durante la aplicacion del
checklist si la empresa contiene un manual de funcionamiento respondiendo un
85.7% que la empresa tiene su propio manual de funcionamiento, tal como lo

describe la grafica N°.2.

Gréfico N° 2 La empresa contiene un manual de
funcionamiento.

100,00%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00% -

12,5%

Si No

Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.
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Monterroso (Eduardo, 2007), el manual de funciones es un documento normativo
donde se describe las funciones, objetivos, caracteristicas, los requisitos y
responsabilidades de cada cargo que se desarrolla en una organizacion, a su vez un
conocimiento integral del mismo. Se pregunté mediante la encuesta (Ver Anexo .3)
si los trabajadores tenian acceso al documento de manual de funciones, se encontro
gue un 87.5% de los encuestados respondido que se les facilita el manual de

funciones como se muestra a continuacion en el grafico No 3.

Por tanto sucursal Ferromax distribuye de manera l6gica segun las caracteristicas,
objetivos, requisitos y responsabilidades las funciones a sus colaboradores ademas
contando con su manual de funciones que les recuerda cuéles son sus

responsabilidades dentro de la empresa.

(Dessler, 2001), todos los empleados de la empresa deberdn consultar
permanentemente este manual para conocer sus actividades y responsabilidades,
evaluando su resultado, ejerciendo apropiadamente el autocontrol; ademas de

presentar sugerencias tendientes a mejorar los procedimientos.

Grafico N° 3 Acceso al Manual de Funcionamiento.
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10,00%

0,00%

12,5%
Si No

Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Por tanto en sucursal Ferromax se gestiona que todos los trabajadores puedan tener

acceso al manual de funciones para que ellos puedan siempre recordar la secuencia
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de como hacer una tarea y asi realizarla con eficiencia, asiduamente los colabores
de la sucursal tratan de chequear el manual de funciones especialmente si una
actividad que desconocen o durante el entrenamiento para realizar una nueva

actividad.

(Herrera,2007), la capacitacion se refiere a los métodos que se usan para
proporcionar a los empleados nuevos y actuales las habilidades que requieren para
desempeiiar su trabajo. Aunque la capacitacion auxilia a los miembros de la
organizacion a desempenfar su trabajo actual, sus beneficios pueden prolongarse a
toda su vida laboral y pueden contribuir al desarrollo de esa persona para cumplir
futuras responsabilidades. Siempre a los trabajadores durante la encuesta (Ver
Anexo 3) se les pregunto si se realizaban capacitaciones sobre la distribucion de
funciones, logrando que un 100% respondiera que si reciben capacitacion previa a
realizar una tarea nueva o sobre un tema que sera de beneficio para la sucursal las
cuales se organizan desde la central de Ferromax, esta informacion se puede

verificar en el grafico No.4.

Grafica N°.4 Capacitaciones sobre la distribucion de
funciones y los diferentes procedimientos de

realizacion de tareas.
/@0,00%
100,00%
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0,00%

Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Sucursal Ferromax gestiona la capacitacion previa esta bien puede ser a un
trabajador nuevo o para los que llevan mas tiempo colaborando con el Unico
propdsito de que cada uno siempre esté listo para realizar cualquier actividad que se

realice dentro de la empresa, las capacitaciones son organizadas por central de
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Ferromax estan se estan dando cada dos meses o bien anuales en dependencia de

la relevancia del tema nos dijo el Gerente Henry Diaz Abarca.

(Maria Eugenia Calda, 2006), en una comunidad de personas, las tareas y el papel
de cada uno de sus miembros ha de estar bien definidos, especialmente en una
comunidad empresarial, cuyo buen funcionamiento precisa que los trabajadores
conozcan sus funciones y la del resto de sus compaferos. Siempre durante la
encuesta (Ver Anexo 3) se les pregunto a los trabajadores si ellos cumplen funciones
especificas dentro de la empresa contestando un 100% que si cumplen las funciones

especificas dentro de la sucursal, tal como se muestra en la grafica N° 5.

Grafica N°.5 Funcion Especifica dentro de la empresa.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

La personificacion de tareas y asignacion de funciones es algo que dentro de la
sucursal se mantiene en orden esto se controla mediante el monitoreo que realiza el
gerente en conjunto con la central de Ferromax la cual se encuentra en el Salvador,
todo con el objetivo de cada colaborador conozca su funcién principal y si es
necesario coopere si es necesario con la asignacion de otra tarea que el gerente le

asigne segun el considere conveniente.

(Dessler, 2001), la descripcion del trabajo debe exponer el trabajo del puesto tan
bien las obligaciones del trabajo queden claras, sin tener que referirse a las

descripciones de otros puestos. Continuando siempre con la encuesta (Ver Anexo 3)

17



a los colabores se les pregunto si ellos cumplian o realizaban las funciones
especificas para las cuales fueron contratados dando como resultado que el 87.5%
si realiza las tareas especificas para las cuales fueron contratados segin nos

muestra el grafico No.6.

Gréfica N°.6 Tareas Especificas para las cuales fue
contratado.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Contrastando la teoria con la actividad diaria de Ferromax se puede observar que la
mayoria de los colaboradores realizan las funciones para la cuales fueron
contratados. Ademas podemos observar un porcentaje de 12,5% que son
actividades que realizan periédicamente, que son necesarias en la empresa y son

eventos que se realizan por las que no fueron contratados.

Los resultados de la encuesta (Ver Anexo 3) y la respuesta de los colaboradores de
la empresa, ante la pregunta conocimiento sobre estructura organizacional de la
empresa para la cual colabora, un cien por cierto de los mismos saben cédmo esta

estructura la organizacion, segun observamos en la grafica N° 7.
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Grafica N°.7 Conocimiento sobre estructura
organizacional de la empresa para la cual colabora.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Grafica N°.8 Cambios que sufre la estructura
organizacional de la empresa.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Cisneros (2003), para que un proceso de cambio pueda implementarse con éxito y
sostenerse en el tiempo, es fundamental tener en cuenta el factor humano. Las
personas deben confiar, estar motivadas y capacitadas, ya que el cambio es un
proceso muy duro, tanto a nivel personal como organizacional. En este grafico
podemos observar que de los encuestados (Ver Anexo 3) el 75% es informado sobre
los cambios estructurales de la organizacion asi lo confirmaron los encuestados. (ver

grafica N° 8)

Por tanto la empresa Ferromax responde a esta afirmacion: en la medida de lo
posible cada colaborador se ve involucrado durante el proceso de cambio

organizacional, se realizan reuniones anunciando los cambios primeramente estos
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son notificados al gerente y éste a su vez transmite la informacion a los

colaboradores dijo el Gerente Henry Diaz Abarca.

Grafica N°.9 Importancia del manual de funciones y
procedimientos para el colaborador.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

(Monterroso, 2007), los Manuales Administrativos representan una guia practica que
se utiliza como herramienta de soporte para la organizacion y comunicacién, que
contiene informacién ordenada y sistematica, en la cual se establecen claramente
los objetivos, normas, politicas y procedimientos de la empresa, lo que hace que
sean de mucha utilidad para lograr una eficiente administracion. La grafica N° 9, nos
muestra la relevancia que cada colaborador le asigna al manual de funciones segun
la encuesta realizada (Ver Anexo 3) cada trabajador considera de relevancia la

utilizacién del manual de funciones y procedimientos.

4.3.1 Ley618: Ley General de Higiene y Seguridad

La presente ley aprobada en Nicaragua, alos 19 dias del mes abril del afio 2007,
contiene aspectos referentes a las obligaciones del empleado y el empleador en
funcidon de los de derechos de cada uno de ellos: la integridad fisica, la salud, la
higiene y la disminucion de los riesgos laborales para hacer efectiva la seguridad

ocupacional de los trabajadores
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4.3.1.1 Las Comisiones Mixtas de Higiene y Seguridad laboral

En el titulo Il capitulo 1y II, de la (Ley 618, 2007) , Articulo 61.- Los empleadores o
sus representantes estan en la obligacion de elaborar Reglamentos Técnicos
Organizativos en materia de higiene y seguridad del trabajo a fin de regular el
comportamiento de los trabajadores como complemento a las medidas de
prevencion y proteccion, estableciendo los procedimientos de las diferentes
actividades preventivas, generales y especificas de seguridad que se deben adoptar

en los lugares de trabajo.

Gréafico No.10 Conocimiento sobre comisién
Mixta
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Se pregunté en la encuesta (Véase Anexo 3), sobre el conocimiento que los
trabajadores tienen sobre la comisidn mixta teniendo como respuesta segun lo
muestra la grafica N°10, donde se aprecia que el 85.7% de los trabajadores tienen
conocimiento de lo que es una comisién mixta y el 14.3% asumian desconocer sobre
la misma por diversas razones, las cuales pueden ser: el trabajador es nuevo, poco

interés por aprender o simplemente el trabajador se le olvido.

La (Ley 618, 2007) en su articulo 40, se considera a la comision mixta como el 6rgano
paritario, constituido por los representantes nombrados por el centro de trabajo y los

nombrados por o los sindicatos con presencia en el centro de trabajo.

Esto nos indica que la empresa se ha dado a la tarea de proporcionar este
conocimiento a sus colaboradores. A través de la capacitaciones que se realizan en
conjunto con el MITRAB, cumpliendo de esta manera con la ley de higiene y
seguridad.
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La (Ley 618, 2007), en su articulo 41; los empleadores o0 sus representantes estan
en la obligacion de constituir en sus centros de trabajos una comision mixta de
Higiene y Seguridad del trabajo, que debera integrarse con igual niumero de
representantes que de los trabajadores. Se preguntd en la encuesta (Véase Anexo
3), sobre la existencia de comisién mixta dentro de la sucursal afirmando el 85.7%

gue si existe una comision mixta dentro de sucursal Ferromax. (ver grafica N° 11)

Gréfico No.11 Existencia de Comision en la empresa.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

Haciendo una comparacion y a la vez verificando entre la ley 618 y la sucursal, este
articulo no se cumple en un cien por ciento dentro de la empresa porque no existe
una comision mixta como tal, faltando asi a la ley todo est4 en dependencia de la

central de Ferromax.

Grafico No.12 Miembro de la Comision Mixta.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.
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a. Normas de Higiene y Seguridad laboral.

La (Ley 618, 2007), el compendio normativo, en el articulo 19 el empleador debe
proporcionar gratuitamente los medios apropiados para que los trabajadores reciban
formacion por medio de programas de entrenamiento en materia de higiene,
seguridad y salud de los trabajadores en los lugares de trabajo. En sucursal
Ferromax el cien por ciento de los colabores han recibido capacitacion en materia
de higiene y seguridad por lo cual la empresa ha cumplido con este articulo de la ley
618 que hace referencia a la capitacion de sus trabajadores y todo aquel que labore
en una empresa, Ferromax lo implementa con el objetivo de cuidar a sus
colaboradores y estos se sientan tomados en cuenta por parte de la gerencia general
y ademas como parte de su gestion en cuanto al cumplimiento de normativas

nacionales.

b. Reglamento técnico organizativo

La (Ley 618, 2007) , en el articulo 61 los empleadores o sus representantes estan
en la obligaciéon de elaborar Reglamentos Técnicos Organizativos en materia de
higiene y seguridad del trabajo a fin de regular el comportamiento de los trabajadores
como complemento a las medidas de prevencion y proteccidn, estableciendo los
procedimientos de las diferentes actividades preventivas, generales y especificas de
seguridad que se deben adoptar en los lugares de trabajo. Sucursal Ferromax
Matagalpa cuenta con un reglamento técnico organizativo en materia de higiene y

seguridad con el objetivo de proporcionar seguridad a los trabajadores.

La (Ley 618, 2007), en el articulo 68 los empleadores y trabajadores tiene la
obligacion de cumplir las medidas y regulaciones sobre prevencion de riesgos
laborales contenidas en el Reglamento Técnico Organizativo de su centro de trabajo.
Los trabajadores deben de colaborar y exigir la implementacion de las disposiciones
contenidas en el reglamento técnico organizativo de higiene y seguridad del trabajo.
En la entrevista realizada (Véase Anexo 3), se pregunt6 considera que usted como
colaborador y su empleador cumplen con las normas de Higiene y seguridad,
obteniendo como como respuesta que un 85.7% de los colaboradores cumplen con
las normas de higiene y seguridad el otro 14.3% no las considera necesaria ya que

su tarea diaria es atencion directa con el cliente. (ver grafica N° 11)
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Grafico.No 13. Su empleador y usted como
colaborador cumplen con las normas de Higiene y
Seguridad.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la respuestas de las preguntas de la
encuesta y checklist, procesado en Microsoft Office Excel 2013.

4.4 Gestion
En este apartado encontraremos el desarrollo del estudio que se hizo en el sistema
de gestion proporcionandonos una definicion de lo que es gestidn, las etapas de este

sistema, y los principales resultados del analisis y discusion de resultado.

4.4.1 Sistema de Gestion

La (RAE, 2014), Gestidon — de gestionar, Hacer diligencias conducentes al logro de
un negocio o de un deseo cualquiera. Un Sistema de Gestién es un conjunto de
etapas unidas en un proceso continuo, que permite trabajar ordenadamente una idea
hasta lograr mejoras y su continuidad. El gerente de la sucursal nos mencioné que
es una empresa que no tiene una estructura completa, sin embargo tiene lo
necesario, (ver anexo N°4) nos dice el Ing. Diaz Jerarquia: Gerente, auxiliar de
Gerente, Operario y bodega y area de preventa”. Ademas nos cuenta que la sucursal
es una organizacion funcional (ver anexo N°4 y 8) porque cada trabajador cumple

con una obligacion en especifico por las cuales fueron contratados.

(Chiavenato, 2001), en una organizacién funcional se otorga una autoridad
sustentada en el conocimiento. Ningun superior tiene autoridad total sobre los
subordinados, sino autoridad parcial y relativa. Da entender que existe una jerarquia
donde cada éarea tiene un responsable y este supervisa las funciones de los
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subordinados, siendo esta su funcion, pero este no puede tomas decisiones fuera

de su responsabilidad.

Se establecen cuatro etapas en este proceso, que hacen de este sistema, un
proceso circular virtuoso, pues en la medida que el ciclo se repita recurrente y

recursivamente, se lograra en cada ciclo, obtener una mejora.

Las cuatro etapas del sistema de gestion son:

1. Etapa de Ideacion

2. Etapa de Planeacion

3. Etapa de Implementacion
4. Etapa de Control

Figura 4. Sistema de Gestion

PLANEACION

Fuente: Estrategia para un liderazgo competitivo

Las etapas mencionadas se practican continuamente en el sistema centralizado de

Ferromax para coordinar aquellas nuevas ideas que en la empresa surjan.

(Chiavenato, 2001), la formacion de los trabajadores es de vital importancia para la
corporacion, ellos invierten en ello todo el afio, aun mas cuando sale un nuevo
producto al mercado, las capacitaciones son mas prolongadas. Se les da

capacitaciones a los trabajadores de servicios primeros semanalmente, cuando se
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hacen lanzamientos de un nuevo producto se dan seminarios. Pasan en formacién

continua, decia el Gerente (ver anexos 4).

El Gerente de la sucursal imparte las capacitaciones de servicio al cliente, se
centralizan en la atencion al cliente y le dan un valor agregado a este para seguir
mejorando dia a dia. Ademas el uso de las normas de higiene y seguridad laboral, lo
cual esta estipulado en la ley, explica como vivir en un clima laboral fuera de riesgo,

acatando cada una de las normas y el cumplimiento de los procedimientos.

4.4.2 Sistemade produccion

En esta seccion se refleja los resultados obtenidos tras la implementacion de las
herramientas de ingeniera de método entre las cuales: formula de productividad,
factores que afectan la produccion en Ferromax, lay-out, cursograma analitico,
diagrama de flujo, estudio de tiempo, diagrama de recorrido del area de produccion.
Asimismo las inferencias a dichos resultados con las que representamos con

gréficas.

Segun (Criollo, 1994), el sistema de produccion es el proceso de disefios por medio
del cual los elementos se transforman en productos Utiles. Este caracterizado por la
secuencia insumos-conversion-resultados, la misma que se aplica a una gran

variedad de actividades humanas.

4.4.3 Clases de sistemas de produccién: disefio del proceso.

La articulacién adecuada del sistema de produccion requiere el conocimiento de la
funcidn de costes, lo que permite ajustar la funcion de produccion, expresion analitica
del proceso productivo con el que opera la empresa. Ya que tales funciones han sido
expuestas con anterioridad, cabe concentrarse en el disefio del sistema, es decir,
cudles son los procesos de produccion con los que va a actuar la empresa y qué
exigencias técnicas presenta, asi, se comentan aspectos tales como localizacion y
distribucion fisica en planta, tiempos y métodos de trabajo, distribucién y valoracion
de puestos de trabajo, capacitacion y recompensas, gestion de materiales, calidad,

renovacion y mantenimiento de equipos, etc.

De esta forma, surgen tres cuestiones fundamentales. En primer lugar, la
clasificacion de los procesos productivos, posteriormente, el disefio basico del

sistema de produccion y, finalmente, el diagndstico de los costes derivados.
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(Criollo, 1994), Procesos por pedido que no requieren continuidad en el tiempo.
Actia con productos no tipificados y los componentes del proceso pueden ser
polivalentes o con funcion multiple. Es el ejemplo de las obras publicas, construccion
naval y talleres de reparacion, entre otros. La llamada produccion por pedido o por
encargo es una forma tipica de esta produccion intermitente. Ademas en la entrevista
(véase anexo 4) al gerente se le cuestiond, ¢ cual es el tipo de sistema de produccién
gue sucursal Ferromax implementa? y este nos confirmdé: que Ferromax tiene un

sistema de produccién por pedido.

Existen otras clases de sistemas de produccién a los cuales la empresa no aplica y
gue se describiran a continuacién. En un primer estadio, y en virtud del rendimiento

temporal logrado por el proceso, se puede hablar de:

= Continuo: Produccién en serie:

Procesos en los que la transformacién de materias primas en productos se realiza
de forma ininterrumpida en el tiempo. Ejemplos conocidos son: plantas de refino de
petréleo, plantas petroquimicas, altos hornos, etc. También se puede incluir en esta
tipologia los procesos repetitivos de produccion en masa (caso de las cadenas de
montaje de automoviles, de electrodomésticos, o del calzado, embotelladoras, y
otros bienes duraderos o no duraderos). El lograr economias de escala es el objetivo

de estos procesos.

= Gama de productos

En una segunda instancia, los procesos de produccion pueden clasificarse
atendiendo al numero y diversidad de sus salidas, outputs o gamas de productos

obtenidos. De esta manera se puede hablar de:

= De produccion simple:

Proceso que elabora un solo tipo de producto de caracteristicas técnicas

homogéneas.

= De produccién mualtiple:

Proceso que obtiene varios productos diferenciados y que técnicamente pueden ser

interdependientes o no. En el primer caso se habla de produccion multiple
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independiente o con procesos simultaneos; en el segundo (el mas normal), si del
proceso se obtienen diferentes productos con factores comunes, se define la
produccion compuesta o conjunta, y si los factores se pueden aplicar

alternativamente a uno u otro proceso y producto, se tiene la produccion alternativa.

4.4.4 Nivel de integracion
Finalmente, en una cuarta instancia, los procesos productivos se organizan en virtud

del nivel de integracion o agregaciéon de los elementos del sistema:

= Centralizado: sistema monoplanta:
Procesos en los que sus elementos se integran en una sola planta o taller
industrial.

= Descentralizado: sistema multiplanta.
Procesos en los que sus elementos se descomponen o se repiten en mas de
una planta transformadora, por lo que se tiene un sistema multiplanta o
localizado en diferentes puntos. Situacion que exige determinado sistema

logistico para combinar y transportar los elementos productivos.

4.5. Productividad
La productividad segun (Criollo, 1994) define como “el grado de rendimiento con que
se emplean los recursos disponibles para alcanzar recursos predeterminados”.

Ademas (Kanawaty, 1996) la define “la relacién entre produccion e insumo”

El objetivo del ingeniero industrial es mejorar la productividad de la fabricacion de
articulos/productos a menores costos, maximizando el rendimiento de la los

recursos que tiene a su disposicion (materia prima, hombre y maquinas).

4.5.1. indices de Productividad en relacién del Producto-Insumo

Segun (Kanawaty, 1996), “la productividad no es una medida de la produccion ni
de la cantidad que se ha fabricado, sino de la eficiencia que se ha combinado y
utilizando los recursos para lograr los resultados especificos deseados”.

a. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.

b. Reducir el insumo y mantener el mismo Producto.
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c. Aumentar el producto y reducir el mismo insumo simultaneamente vy
proporcionalmente.

Podemos decir que:
Figura 5: Formula para obtener la Productividad

PRODUCCION Resultados Logrados

Productividad = ; ista de ot =
roductiviaa INSUMOS o vista de otramanera Recursos Empleados

Fuente: Propia.

En la entrevista al gerente se le pregunto (véase Anexo N°4), cual es el indice
promedio de produccion anual este afirmo: El volumen varia de acuerdo a la estacion:
Noviembre a Abril= 30 ton métricas/mes Cantidad, monetaria= U$ 50.000.00, Mayo

a Octubre= 15 ton métricas/mes Cantidad monetaria= U$ 26,000.00.

Por tanto la eficiencia y eficacia de Ferromax en conjunto con su equipo de trabajo
los lleva a obtener un alto grado de produccion aprovechando al maximo los

recursos para potencializar su productividad.

Por politicas de la empresa no se nos brindaron las hojas de datos o historial de
productividad. Por la cual los Unicos datos que se nos brindaron fueron los antes

descritos.

A partir de esto calcularemos de manera general la productividad usando la férmula

de la Figura 5.

Célculo de la Productividad
La empresa Ferromax tiene dos temporadas bajas y altas.

En la temporada alta correspondiente de Noviembre a Abril, procesa 30 toneladas
meétricas mensualmente cada bobina son 3ton=269 metros lineales con un espesor
de 0,45mm.
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TEMPORADA ALTA

30 ton/mes* 6 meses= 180ton/temporada alta

10 bobinas/mes*269m= 2,690 metros lineales/mes

60 bobinas/temporada alta*269m= 16,140 metros lineales/ temporada alta

Gerente de Ferromax afirma que sus ingresos en la temporada alta corresponden a
U$ 50,000 aproximadamente.

Las pérdidas permitidas ascienden al 2% mensual,

Temporada alta;

2,690m*0,02= 53.8 metros/mes

53.8*6 meses= 322.8 por temporada

Produccién efectiva= 15,817.2metros lineales por temporada
TEMPORADA BAJA

Procesan 15 toneladas métricas correspondientes;

15ton/mes*6= 90 toneladas/temporada baja

6 bobinas/mes*269m= 1,614 metros lineales/mes

36 bobinas/temporada baja* 269m= 9,684 metros lineales/ temporada baja
Los ingresos en la temporada baja corresponden a U$ 26,000 aproximadamente.
Las pérdidas permitidas ascienden al 2% mensual,

Temporada baja;

1,614m*0,02= 32,28 metros/mes

32,28*6 meses= 193.68 por temporada

Produccion efectiva= 9,490.32 metros lineales por temporada

Entonces podemos calcular la productividad,;
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Temporada alta:

o Resultados Logrados 15,817.2
Productividad = =

= = = 0.98
Resultados Empleados 16,140

Temporada baja:

Productividad Resultados Logrados ~ 9,490.32
roquctiviaad = g cultados Empleados 9,684

La productividad de la empresa anda en un 98%, ellos mantienen esta, invirtiendo
en capacitaciones de higiene y seguridad e incorporando metodologias que ayuden

a hacer mas eficientes y eficaces en sus actividades.

Es evidente que la productividad sera siempre la misma, si se mantienen siempre el
criterio de desperdicios al 2%. Esta no variara si aumenta la demanda o disminuya.
Existiria alguna variacion menor o mayor a lo estandarizado si se hubiese hecho un
analisis exhaustivo del desperdicio, para constatar lo planteado, lo cual en esta

ocasion no se nos permitio por politicas de la empresa.

4.5.1.1 Factores que restringen la Productividad

(Kanawaty, 1996), los factores que restringen la productividad son:

a. incapacidad de los dirigentes para fijar el ambiente y crear el clima apropiado para
el mejoramiento de la productividad.
Todos los dirigentes son responsables de desarrollar y mantener un ambiente
laboral favorable para cumplir las metas organizacionales.

Problemas de los reglamentos gubernamentales. La reglamentacion
gubernamental cada vez mayor, ha tenido efectos negativos en la productividad ya
que reduce los recursos de las organizaciones.

b. El tamafio y la obsolescencia de las organizaciones tiene un efecto negativo sobre
la productividad:

Cuanto mayor sea el tamafio de la organizacion, mayores seran los obstaculos
gue se enfrentaran tanto las comunicaciones internas como externa, la unicidad de

los propésitos y el cumplimiento de los resultados.
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c. Laincapacidad para medir y evaluar la productividad de la fuerza de trabajo. En
muchas empresas pasa, que no pueden medir y evaluar la productividad del
trabajo, por lo tanto desconocen dicho procedimiento necesario, o que genera

inconformidad con los empleados.

a. Los recursos Fisicos, los métodos de trabajo y los factores tecnolégicos que
actian tanto en forma individual y combinada para restringir la productividad. El
area de produccion, el disefio del producto, a maquinaria y el equipo, asi como
la calidad de la materia prima que se empleen y la continuidad de su

abastecimiento tienen un importante efecto en la productividad.

Durante la entrevista al gerente (véase Anexo 4), nos afirmo: los factores que afectan
la productividad son externos o internos, en los internos poseemos formas de
controlar los mismo pero en los externos no posemos control sobre ellos, los internos
son: averias técnica de mantenimiento de maquinaria, capacitacion del personal y

los externos bajas en la electricidad.

4.5.1.2 Criterios para analizar la productividad

En base a esto (Kanawaty, 1996), afirma que existen muchas variables que se
analizaran para determinar los factores afectan directamente la productividad del
trabajo. El ingeniero industrial las cataloga como el analisis de las Eme “M”, todas

las variables analizadas, en ingles empiezan con dicha letra.

Hombre

Dinero

Materiales

Método

Mercado

Maquinas

Medio ambiente

Mantenimiento de sistema

Miscelaneos (controles, materiales, costos, inventario, calidad, cantidad,

TST@Toao0oTw

tiempo, etc.)
j.  Manufactura.

Se hizo necesario preguntar a través de la entrevista (Véase Anexo 4) al gerente en
base a que indicadores miden la productividad en Sucursal Ferromax. Por su parte
el gerente comenta: se mide conforme a la maquina, al tipo de material, desperdicio

gue queda, resultando un nivel de productividad del 2% al mes.
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Los resultados encontrados durante la entrevista nos confirma como la empresa mide
la productividad y se relacionados con la teoria que la organizacion del trabajo indica.

4.5.1.3 Condiciones de Trabajo
Las condiciones de trabajo de una empresa son de vital importancia para las
efectuaciones de las operaciones, de estas dependen también que el trabajador que

el trabajador realice su trabajo obteniendo los resultados esperados.

4.5.1.3.1 Organizacién de la seguridad e higiene del trabajo
El método mas eficaz para obtener buenos resultados en la prevencion de los

accidentes de trabajo abarca los elementos siguientes:

e reconocimiento de la importancia de la responsabilidad del empleador de
garantizar que el lugar de trabajo sea seguro y no presente riesgos para la salud
de los trabajadores ;

e adopcion de una politica de seguridad e higiene del trabajo que prevea el
establecimiento de una buena organizacion de la seguridad e higiene en la
empresa ; y

e estimulo de una amplia participacién de los trabajadores en las actividades de
seguridad e higiene en el lugar de trabajo, con inclusién de la creacion de
comités de seguridad, servicios de inspeccidn e investigacion de los accidentes,
y el nombramiento de especialistas.

Es igualmente importante que los trabajadores estén suficientemente informados
de la indole de los riesgos profesionales a que pueden estar expuestos; esto se
debe considerar como un derecho fundamental. Ademas, los trabajadores deben
tener siempre derecho a retirarse de una situacién de trabajo que tienen razones

para creer que entrafia un peligro inminente y grave para su vida o su salud.

4.5.1.3.2 Criterio de Seguridad
El estudio de los riesgos profesionales en la industria moderna ha revelado la
naturaleza sumamente compleja de las posibles causas de los accidentes de

trabajo y las enfermedades profesionales.
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4.5.1.3.3 Accidentes de trabajo

Las causas de los accidentes de trabajo nunca son sencillas, incluso en los
accidentes aparentemente banales, lo que explica la multiplicidad y variedad de
clasificaciones de tales accidentes. Las estadisticas muestran que las causas mas
corrientes no estriban en las maquinas mas peligrosas (como las sierras circulares,
las maguinas moldeadoras de broca o las presas mecénicas, por ejemplo) o en las
sustancias mas peligrosas (explosivos, liquidos inflamables volatiles, sustancias
guimicas), sino en actos tan comunes como tropezar, caerse, manipular o utilizar
objetos sin cuidado o emplear instrumentos manuales, o ser golpeado por algun
objeto que cae. Asimismo las victimas mas frecuentes de accidentes no son los
discapacitados sino, por el contrario, las personas mas aptas desde el punto de

vista fisico y psicosensorial, es decir, los trabajadores jovenes.

Se debe tener presente que en la industria moderna en el lugar de trabajo existen
diversos riesgos visibles e invisibles. Entre los peligros visibles cabe incluir los
andamios sin proteccion, los socavones en el suelo, el goteo o la fuga de sustancias
guimicas o la zona de trabajo no cerrada de un robot. Los riesgos invisibles son cada
vez mas comunes Yy peligrosos. Incluyen los gases inertes, los gases de soldeo, el
ruido, las vibraciones o los efectos imprevisibles de una mezcla de productos

guimicos.

El progreso técnico ha provocado nuevos riesgos para la salud, aunque al mismo
tiempo ha posibilitado la prevencion de los accidentes de trabajo en la practica.
Reduce también considerablemente la gravedad de los riesgos tradicionales y ha
mejorado de manera notable las normas de seguridad. Por afiadidura, dado que en
muchos paises los accidentes durante el desplazamiento entre el domicilio y el lugar
de trabajo se incluyen actualmente entre los accidentes de trabajo, la linea de
demarcacioén entre los riesgos laborales y no laborales es menos nitida y la influencia
del factor humano unida a la importancia de los hechos que rodean al accidente es

cada vez mas evidente.

Un accidente es frecuentemente el resultado de un concurso de factores técnicos,
fisiologicos y psicologicos; depende de la maquina y del ambiente (iluminacion, ruido,
vibraciones, emanaciones de sustancias, falta de oxigeno), asi como de la postura
del trabajador y la fatiga imputable al trabajo, pero también de circunstancias

relacionadas con el trayecto entre el domicilio y el lugar de trabajo y otras actividades
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desarrolladas fuera de la empresa, asi como del malhumor, las frustraciones, la

exaltacion juvenil y otros estados fisicos 0 mentales especificos.

En los paises en desarrollo vienen a sumarse la malnutricion, las enfermedades
endémicas, la inadaptacion al trabajo industrial y los inmensos cambios que la
industria ha provocado en la vida y las costumbres personales y familiares de los
trabajadores. Por consiguiente, no es de sorprender que se conceda actualmente
una creciente atencion a los riesgos de accidentes inherentes al comportamiento
humano, dentro o fuera de la fabrica, y que se examinen los problemas vinculados
con la proteccion de la salud y el bienestar del trabajador desde un punto de vista
global.

La primera precaucién que se ha de tomar para evitar los accidentes consiste en
eliminar las causas potenciales, tanto técnicas como humanas. Las modalidades son
demasiado numerosas y variadas para que se pueda dar su lista completa aqui. Sin
embargo, pueden citarse algunas, como el respeto de las reglas y normas técnicas,
la inspeccion y el mantenimiento cuidadosos de la maquinaria, la formacién de todos
los trabajadores en materia de seguridad y el establecimiento de unas buenas
relaciones de trabajo.

Figura 6. Deficiente Cuatro métodos basicos para prevenir riesgos en el trabajo, clasificado por orden

decreciente de eficacia.

1 :Bh@( —— Individuo Eliminacién del riesgo
2
[ =
Qm : - . . ..
g'g 2 Riesgo ——  Ingbiwidlio Alejamiento del individuo
S.e
S%
é.g 3 —=—  Individuo Aislamiento del riesgo
o

4 Riesgo = —=— Proteccién del individuo

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo, pag. 38

4.5.1.3.4 Orden y Limpieza

No basta construir locales de trabajo que se ajusten a las reglas de seguridad e
higiene, sino que es necesario, ademas, que la fabrica o el taller se mantengan
limpios y ordenados. El orden, que en el caso de una fabrica o lugar de trabajo es
un término general que abarca todo lo referente a pulcritud y estado general de
conservacion, no solo contribuye a prevenir los accidentes, sino que constituye

igualmente un factor de productividad. De hecho, examinando aspectos como la
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forma en que estan almacenados los materiales y el equipo, si los pasadizos y
corredores estan libres de estorbos y la limpieza de las zonas de trabajo, es posible
hacerse una idea de la actitud general de la direccion de la empresa con respecto

a la productividad y a la seguridad.

El orden entrafia ciertos elementos basicos:

e Se deben eliminar los materiales y productos innecesarios: los que no se
utilicen se deben tirar y los que se utilizan raras veces se deben recoger y
almacenar de una manera adecuada.

e Las herramientas y el equipo deben estar ordenados de manera que se
puedan encontrar facilmente y volver a colocar en su lugar designado. A
este respecto son Utiles tablas sobre las que se ordenan las herramientas.

e Los corredores y pasadizos deben estar despejados y marcados con rayas
de por lo menos 5 centimetros de ancho. Los depdsitos y las zonas de
almacenamiento deberan marcarse de igual modo. Los materiales toxicos
se pintaran con un color diferente para identificarlos como tales.

e Las zonas de trabajo deben mantenerse limpias. El polvo puede resultar
nocivo para ciertas operaciones, el aceite y la grasa pueden causar
accidentes y los depdsitos de materiales o sustancias quimicas toxicas no
vigiladas son una fuente de enfermedades profesionales. La limpieza
constante de los suelos, los bancos de trabajo, la maquinaria y el equipo
alarga su vida util y muestra cuando hace falta proceder a reparaciones o
a actividades de mantenimiento.

e La ropa de trabajo debe mantenerse igualmente limpia para reducir el
riesgo de absorcidon cutanea de ciertas sustancias toxicas (anilina y
derivados, benceno, sus homologos y derivados, compuestos
organofosfatados, plomo tetraetilico y otros compuestos organometalicos,
tetracloruro de carbono y otros disolventes, nicotina, etc.) y atenuar el
problema de la sensibilizacion e irritacion aguda o cronica de la piel. El
contacto prolongado de la piel con ciertas sustancias (especialmente los
aceites minerales y los hidrocarburos aromaticos) puede provocar
dermatitis crénica y a veces, mas tarde, un cancer. Los trabajadores
expuestos a sustancias toxicas deberan disponer en los vestuarios de
armarios con compartimiento separado para la ropa de trabajo y de calle.
Asimismo, seria conveniente que las fabricas que utilizan sustancias
particularmente toxicas dispusieran de un servicio centralizado de
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lavanderia para la ropa de trabajo (Ginebra OIT). Los trabajadores
asignados a trabajos sucios 0 expuestos a sustancias peligrosas o toxicas
deberian disponer de cuartos de aseo dotados de un grifo por cada tres o
cuatro trabajadores y de una ducha por cada tres trabajadores (y nunca
menos de una por cada ocho trabajadores) para que los trabajadores no
renuncien a la ducha con el fin de evitar largas esperas. Los retretes o
escusados no deben estar a mas de 75 metros de las zonas de trabajo.

4.5.1.3.5 Calidad e intensidad de la iluminacion

Se calcula que el 80 por ciento de la informacién requerida para ejecutar un trabajo
se adquiere por la vista. La buena visibilidad del equipo, del producto y de los datos
relacionados con el trabajo es, pues, un factor esencial para acelerar la produccion,
reducir el nimero de piezas defectuosas, disminuir el despilfarro y prevenir la fatiga
visual y las cefaleas de los trabajadores. Cabe afadir que la visibilidad insuficiente
y el deslumbramiento son causas frecuentes de accidente. La visibilidad depende
de varios factores: tamafio y color del objeto que se trabaja, su distancia de los
ojos, persistencia de la imagen, intensidad de la luz y contraste cromatico y
luminoso con el fondo. Convendra saber todos estos factores, especialmente en el
caso de trabajos de precision, trabajos ejecutados en un ambiente peligroso o
cuando existan otros motivos de insatisfaccion o de queja. La iluminacion
constituye probablemente uno de los factores fisicos de mayor importancia y el
mas facil de corregir (La ergonomia visual y los parametros que influyen en el
rendimiento visual, véase Organizacion Internacional de Normalizacién: Principles
of visual ergonomics: The lighting of 46 indoor work systems, ISO 8995; Ginebra,
1989).

En principio, la iluminacién debe adaptarse al tipo de trabajo. Sin embargo, su nivel,
medida es en lux, deberia aumentar no solo en relacion con el grado de precision o
miniaturizacién del producto, sino también en funciéon de la edad del trabajador,
puesto que las personas de edad necesitan una luz mucho mas intensa para
mantener una reaccion visual suficientemente rapida; ademas, son mucho mas
sensibles al deslumbramiento porque su tiempo de recuperacion es mas largo. La
acumulacion de polvo y el desgaste de las fuentes de luz reducen el nivel de
iluminacién de un 10 a un 50 por ciento del nivel original. Esta disminucién gradual

del nivel debe compensarse, por lo tanto, al disefiar el sistema de iluminacion. La
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limpieza regular de las instalaciones de iluminacion es obviamente esencial. En
general, la luz debe difundirse de manera uniforme; las sombras tenues ayudan a
distinguir los objetos, pero deben evitarse las sombras demasiado pronunciadas. Es
preciso también evitar los contrastes luminosos excesivos entre el objeto trabajado y
el espacio circundante.

Estos valores presentes en el cuadro, se refieren al valor medio de iluminacion
obtenido a lo largo del periodo de servicio de la instalacion y sobre toda la superficie

atil de la pieza o de la zona de trabajo (se trata de la llamada «iluminacién en

servicio»).
Figura 7. Relaciones minimos de iluminacién para diferentes categorias de
tareas
Puntos Proporcién
Entre el trabajo y las superficies circundantes Sai1
Entre el trabajo y las superficies mas alejadas 20a1
Entre la fuente de luz (o el cielo) y las superficies adyacentes 40 a 1
Todos los puntos que rodean al trabajador 80 an

Figura 8. Relaciones maximas de identidad con la luz recomendada.

Naturaleza del trabajo Nivel minimo de Ejemplos tpicos
(esfuerzo visual) iluminacién (lux)

Percepcion general 100 Salas de calderas (manipulacion de carbon y cenizas);

solamente almacenes de materiales toscos y voluminosos;
vestuarios

Percepcion aproximada 150 Trabajos toscos e intermitentes en banco de tallery en

de los detalles maquina; inspeccion y recuento de existencias:
montaje de grandes maqguinas

Distincién moderada de 300 Trabajos con piezas de tamano mediano en banco de

los detalles taller o maquina; montaje e inspeccion de esas piezas;
trabajos corrientes de oficina (lectura, escritura,
archivo)

Distincion bastante clara 700 Trabajos finos en banco de taller o maquina : montaje

de los detalles e inspeccion de esos trabajos ; pintura y pulverizacion
extrafinas; cosido de telas oscuras

Distincion muy afinada de 1500 Montaje e inspeccion de mecanismos de precision;

los detalles fabricacién de herramientas y matrices; lectura de

instrumentos de medicion; rectificacion de piezas de
precision
Tareas excepcionalmente 300 o mas Relojeria de precision (fabricacion y reparacion)
dificiles o importantes

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo, Figura. 7 y 8. pag. 47.

En este cuadro se podra notar las relaciones maximas de intensidad que se deben
respetar para evitar la fatiga visual y problemas de salud como la conjuntivitis y las

cefaleas.

Se debera aprovechar siempre que se pueda la luz natural del dia. Para ello habra
gue instalar ventanas que se puedan abrir y que se recomienda ocupen una
superficie igual por lo menos a la sexta parte del suelo. No obstante, la luz natural
varia con la estacion, la hora del dia, la distancia desde el lugar donde se trabaja

hasta la ventana y la existencia o falta de cortinas o persianas. Por este motivo, es
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esencial disponer todo el tiempo de luz artificial por si surge la necesidad de utilizarla.
El uso de la luz artificial ofrece la posibilidad de mantener una vision adecuada y
unas relaciones de intensidad determinadas entre el objeto con el que se trabaja, los

objetos circundantes y el entorno general.

4.5.1.3.6 Ventilacién, calefaccion y refrigeracion
En el Capitulo IV Ley de Higiene y Seguridad (Ley 618, 2007) describe que los
ambientes especiales deben cumplir las siguientes condiciones establecidas en los

articulos siguientes:

Articulo 118.- Las condiciones del ambiente térmico no deben constituir una
fuente de incomodidad o molestia para los trabajadores, por lo que se deberan

evitar condiciones excesivas de calor o frio.

Articulo 119.- En los lugares de trabajo se debe mantener por medios naturales o
artificiales condiciones atmosféricas adecuadas evitando la acumulacién de aire

contaminado, calor o frio.

Articulo 120.- En los lugares de trabajo donde existan variaciones constantes de
temperatura, deberan existir lugares intermedios donde el trabajador se adapte

gradualmente a una u otra.

4.5.1.3.7 Ruido y vibraciones

La ley 618 en capitulo V, articulo 121 (Ley 618, 2007); a partir de los 85 dB (A)
para 8 horas de exposicion y siempre que no se logre la disminucién del nivel
sonoro por otros procedimientos se establecera obligatoriamente dispositivos de

proteccion personal tales como orejeras o tapones.

En ningln caso se permitird sin proteccion auditiva la exposicién a ruidos de
impacto o impulso que superen los 140 dB (c) como nivel pico ponderado. El ruido
y las vibraciones generadas en la sucursal Ferromax no sobre pasan los decibeles
estipulados por la ley de higiene y seguridad por lo tanto el equipo de seguridad

en el area de produccion no se es obligatorio.

La (Ley 618, 2007), en su articulo 73, el disefio y caracteristica constructiva de los
lugares de trabajo deberan ofrecer garantias de higiene y seguridad frente a los
riesgos de accidentes y enfermedades profesionales. En sucursal Ferromax

durante nuestra entrevista al gerente (Véase Anexo N° .2), se hizo necesario
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preguntar si la sucursal presta las condiciones ideales de trabajo, obteniendo como
respuesta que existen las siguientes condiciones: iluminacion, seguridad e higiene,

ruido y vibracion, orden y limpieza y ventilacion.

Durante el recorrido en la empresa pudimos observar que la iluminacion es apropiada
porque las luminarias estan distribuidas a una distancia adecuada, seguridad e
higiene ofrece la empresas el equipo necesario para las funciones pertinentes
(casco, guantes, botas punta de hierro, mascarillas, gafas, tapones auditivos), (Ver
Anexo 7), en el aspecto de sefializacion la empresa cumple, con el ruido es aceptado
conforme a la ley (Ver Anexo 8), estad dentro del rango permitido, los tapones
auditivos juegan el papel importante ya que en el momento menos esperado un ruido
superior puede afectar la audicion de los trabajadores que se encuentren cerca del
area de produccion, la ventilacion es aceptable debido a la fluctuacion de aire que
ingresa en la parte superior ubicadas a tres metros de altura sobre la superficie, en
cuanto a orden y limpieza concluimos que mediante las expectativas de produccion
la empresa no esta en capacidad de almacenar productos terminados y materia

prima, ocasionando aglomeracién en todo el espacio de trabajo de la empresa.

4514 Estudio de Método
En la seccidn se especifican las aplicaciones de las técnicas de estudio de métodos
a la empresa, al igual que inferencia del analisis y discusién de los resultados

obtenidos.

En la definicién de (Kanawaty, 1996); El estudio de métodos es el registro y examen
critico y sistematico de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un
trabajo como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y eficientes y de reducir

los costos.

En el transcurso de la entrevista se necesitd preguntar que instrumento estan
estandarizados dentro de sucursal Ferromax obteniendo como respuesta por parte
del gerente: La corporacion en El Salvador utiliza otros instrumentos y normas
internacionales para entrar a todos los mercados en el mundo de la construccion, los
trabajadores solo utilizan sus manuales de operaciones y estan en capacitacion

constante.
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En las instalaciones de Ferromax utiliza instrumentos y de manera particular en
produccion para la realizacion cotidiana de tareas desde el mantenimiento hasta el

punto de finalizacion de la produccion de cualquier pedido.

Los fines del estudio de métodos son los siguientes:
» mejorar los procesos y los procedimientos;

» mejorar la disposicion de la fabrica, taller y tugar de trabajo. asi como los
modelos de maquinas e instalaciones;

» economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria,
» mejorar la utilizacion de materiales, maquinas y mano de obra;
» crear mejores condiciones materiales de trabajo.

Entonces el estudio de métodos de trabajo y la medicién de sus tiempos es una
técnica de organizacion basica utilizada para multitud de aplicaciones. A través de
esta técnica se pueden descubrir carencias que de otra forma es dificil detectar.
Dichas técnicas seran utilizadas en el proceso de producciéon y de gestion de la
sucursal Ferromax, con el fin de encontrar carencias en el mismo sistema y asi
presentar posibles soluciones.

En nuestro caso se utilizara el procedimiento basico de Estudio de Métodos:

DEFINIR el problema

RECOGER todos los datos relacionados con él.

EXAMINAR los hechos con espiritu critico, pero imparcial.
CONSIDERAR las soluciones posibles y optar por una de ellas.

APLICAR lo que se haya resuelto.

o gk 0w N PRE

MANTENER en observacioén los resultados.
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Figura 9. Etapas del estudio de método.

SELECCIONAR
el trabajo que se va a estudiar

REGISTRAR INFORMACION
mediante la recopilacién de datos
o la observacién directa

EXAMINAR
criticamente el objetivo, el lugar,
el orden y el método de trabajo

CREAR
nuevos meétodos, basandose
en las aportaciones de los interesados

EVALUAR
los resultados
de diferentes soluciones

DETERMINAR
nuevos meétodos y presentarios

IMPLANTAR
nuevos métodos y formar
al personal para aplicarlos

MANTENER
y establecer procedimientos
de control

Fuente: Introduccién al estudio del trabajo. Pag. 22.

Las seis etapas son esencial para cualquier estudio de trabajo y aunque
aparentemente se visualizan faciles de ejecutar pero tiene algunos factores que

generan peso en el momento de su aplicacion.

Dentro de los factores de peso que se deben tener en cuenta para el estudio de
métodos en una empresa son:

1. Consideraciones de indole econdmica.
2. Consideraciones de orden técnico.

3. Las reacciones humanas.
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4.5.1.4.1 Registrar, Examinar e Idear

De acuerdo con Organizacion Internacional para la Estandarizacion (Secretaria
General de 1SO, 2008), un registro se define como un documento que presenta
resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades realizadas. Los

registros son un tipo especial de documentos.

El registro constituye esencialmente una base para efectuar el analisis y el
examen subsiguiente, no es un fin en si mismo. Puede hacerse en dos etapas:
primero un croquis o un grafico rudimentarios para determinar si los datos
reunidos son utiles, después un diagrama o grafico mas elaborados y precisos

que podran servir para un informe o presentacion.

Para que nuestro registro sea efectivo debemos recurrir a técnicas que nos
ayuden a formular bien nuestros conceptos e ideas y en formas estandarizadas
con el fin de que todos los interesados la comprendan a lo inmediato dentro de
estas técnicas tenemos:

Los diagramas sirven para indicar movimiento y/o las interrelaciones de

movimientos con mas claridad que los graficos.

Figura 10. Diagrama de Flujo con simbolo ASME.

° ACT|V|DADES NOMBRE DE INFORMACION
OBErEEI5h O DIAGRAMA ESPECIFICA
P Diagrama de flujo | Operaciones,
de Operaciones controles, tiempo de
- Control  [_] cada una, materiales
que entran
_ Diagrama de flujo | Todas las
Toansparte |:> de Proceso actividades, tiempo
de cada actividad y
— Almacenamiento v total, distancias
recorridas
D Diagrama de flujo | Todas las
= Eigigns D de Recorrido actividades, tiempo
de cada actividad y
— Combinados total, distancias
N A recorridas, lugar de
la actividad

Fuente: propia
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Figura 11. Simbolos del estudio de método

O

Control de cantidad
y/o de calidad

Actividad Ejemplo
OPERACION
O —
Clavar Agujerear Mecanografiar
TRANSPORTE
O
Por carro Por aparejo A mano
a.°.°‘
INSPECCION : E
/

Lectura de indicador

Lectura de un documento

ESPERA

D

Material en espera
de ser procesado

Trabajador en espéra
de ascensor

Documentos en espera
de clasificacién

Almacena-
miento

\Y4

"= Almacenamiento

vt

a granel

Depésito
de productos terminados

3

Archivo

Fuente: Introduccion al estudio de trabajo. Pag. 87
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Figura 12. Cursograma Analitico basado en el material: cortar, desengrasar, imprimir,

secar, planchar, inspeccionar, (Método original)

EJEMPLO
CUESOGRAMA ANATITICO Operatio [ Material ¢ Egquips
Diagrama no. 1 Hoja: 1 de 1 Fesumen
Producto: Actividad Actual Fropuesta | Economia
ETIQUETAS INDUSTRIALES Operacian Q| 13 K] 2
Inspeccidn | 5 5 a
Actividad: Espera o 3 1 2
CORTAR. DESEMGRASAR, IMPRIMIR, SECAR, Transporte & & 2 3
PLAMCHAR, INSPECC IOMNAR. Almacenamiento 7 1 1 0
Distancia (mts) 4255 | 3605 B.50
Método—settat propuesto
Lugar: MAVE INDUSTRIAL . Tiempa thrs.-hom.)
: : : Costo
Operatio (5] Ficha no; Mana de obra
Cormpuesto por Fecha: 24/03/98 Material
Aprobado par: “Fecha: TOTAL
] Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo oloblaly OBSERVACIONES
EN ALMACEN ROLLOS DE P.V.C.
TRANS.DE F.W.C. A GUILLOTINA GRANDE FEm o] TON CARRETILLA
CORTE FRELIMINAR A 15 = 26 om. ] CORTADD RA MANUAL
DESENG RASADD ‘_
MSPECCION DE DESENG RASADD =y 51N BASURA
TRANS. A PROCESD COLOR AZOL ZEEm = ] MANUAL E INDIVIDUAL,
TOLOCACION DE LA MPRESION EN AZ UL o
TNSFELCIOH DE LA MFRESION BN FOLWO 7 BASURA
SECADD DE LA IMPRESION EN AZUL.. DURANTE 12 HRS.
COLOCACION DE LA IMFRESION EN
AMARILLO
HEFECLIOH DE LA IMPRESION. i 5N FOLVO 7 BASURA,
ECADD DE LA INSPECCION, TURANTE 12 ARS.
COLOCACION DE LA IMPRESION EN ROJG. {
THEFELCIOH DE LA MPRESION S 5N FOLVO 7 BASURA
SECADD DE LA INSFECCION DURANTE 12 HRS.
COLOCACION DE LA IMFRESION EN FLATA .
NSPECCION DE CALIDAD EN LA =~ 5N FOLVO ¥ BASURA
IMPRESIAN. e
COLOCACION PARA SECADD DE LA DURANTE 12 HRS.
IMPRESION. ./
COLOCACION DEL ADHESVO. Fy Z HOJAS A LA WEZ.
DEMORA POR AGRUPACION DE LOTE. ~o
TOTAL 36.05 Mlsl1]2]1

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo. Pag 95.
4.5.1.4.1.1 Cursograma Analitico
(Criollo, 1994); el Cursograma analitico es un diagrama que presenta un cuadro

general de como se suceden tan solo las principales operaciones e inspecciones.
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Otra herramienta para organizar nuestra informacion es el Cursograma sinoptico
es una herramienta practica que comienza trazando una linea vertical a la derecha
de la pagina para anotar las operaciones e inspecciones de que sea objeto la
unidad o componente principal del montaje.

4.5.1.4.1.2 Diagrama de Flujo o Flujo grama

Figura 13. Flujo Grama Ferromax Sucursal Matagalpa

Elaboracion de [aminas
Troqueladas/Acanalado

Corte de ldmina

Transporte de ldmina parte final de la

| Empresa | Ferromax Sucursal Matagalpa Método [ Actual |
Proceso Elaboracién de Laminas Acanaladas/ Seguimient Al material
troqueladas o
[T Almacenamiento temporal de MP Fecha 15-10-15
I Almacenamiento el Producto Terminado
1. Almacenamiento temporal de
Materia Prima
1. Inspeccién (7 Min)
Transporte de lamina (Montacargas) (7.2975 Min)
(8.805

Montaje del laminado al Rotor o eje. Min)

Calibracidn del laminado con respecto a la (13 Min)

maquina

(2.5 Min por cada 10 m)

(0.092 Min)

(0.25 Min por cada metro)

maquina
Inspeccién del Producto Terminado (0.16 Min)
10. Montar PT al montacargas (6.5 Min)
11. Transporte del PT al almacén (6 Min)
12. Desmontar PT al montacargas (6.5 Min)

13. Almacenamiento temporal de Producto
Terminado
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En Ferromax, por politicas de la empresa no se nos proporciono el flujograma o
Diagrama de flujo de proceso de la elaboracion de laminas acanaladas o
trogueladas. Basandonos en la observacion directa tras el recorrido en esta,

pudimos recrear un flujo grama a partir de nuestros apuntes.

4.5.1.4.1.3 Diagrama de Hilos.

(Criollo, 1994); el diagrama de hilos es un plano o modelo a escala en que se sigue
y mide con un hilo el trayecto de los trabajadores, de los materiales o del equipo

durante una sucesion determinada de hechos.

Figura 14. Diagrama de Hilos

65 6

—

Tomeado

i
w
f
g
&

CN.C.

\ - :
Roscad
i N —
Arenado
L

/ 4 80 11
Montaje
65 ;
Fresado /
A /
| 503
0 40 ;\% 0

Fuente: Introduccién al estudio del trabajo, Pag. 112.
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4.5.1.4.1.4 Diagrama Bimanual.

Figura 15. Diagrama Bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL

DIAGRAMA nim. 2 HOJA nim. 7

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

DIBUJO Y PIEZA: Tubo de vdrio de 3 mm

digm.y fmi forg-

OPERACION: Carar troszos da I.h

METOD) PROPUESTD"

. N
R

LUGAR: Tafleres Eermrﬂﬂ'ﬂ:s

OPERARID:;

r % PEI...IEIﬂN P AR A

S -+— TOPE

- TURO DE VIRIO MUESCAR
E)MPUEET'D POR:  FECHA: PLAI'-.ITILL.!\
DESCRIFCICN 0|=|0|v|0]2|D|7 |DESCRIPCION MAND DERECHA
MANO ZOUILNDA L .
fdate tubo hasla tope 4 |, |Sostene lima _
Hace girar lubo L e Muesca tuba con fima
Soatiene fubo . fanlpes twbo can a'fma:
{rGZo coe £ Gijd
RESUMEN
ALIUAL | FRQPUESTO
METODO 120 DER. 120. | _DER
Operaciones 8 5 2 2
Ttangporias 2 5 — -
£3peras = - - =7
E:;E'!enim. 4 4 ! !
lspeceionas - = — -
Tatafes 14 4 3 3

Fuente: Introduccién al estudio del trabajo, Pag. 112.

(Criollo, 1994); el diagrama Bimanual es un Cursograma en que se consigna la
actividad de las manos (o extremidades) del operario indicando la relacion entre

ellas.

4.5.1.4.1.5 Diagrama de actividades multiples

(Criollo, 1994); el diagrama de actividades mudltiples es un diagrama en que se
registran las respectivas actividades de varios objetos de estudio (operario, maquina

0 equipo) segun una escala de tiempos comun para mostrarla correlacion entre ellas.
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Figura 16. Diagrama de actividades mdltiples

Diagrama de actividades maltiples (propuesto)

Obreros
quimicos

Electricista y
ayudante

Ajustador y
ayudante

73 /,/;/////;/4/ Y
i)

7
/

Montador

N\

_1

/
 Pirsceorios

i,
r

=

N\

4 2

L

........

+ 3

Colon o M‘//% i //f

L 5 Gostidn de Recursos:

W
. , Produccion #2
Tiempo economizado 30 %

N

4 4

2

L ¢

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo, Pag. 123.

4.5.2 Estudio de tiempos

En esta seccion se verd la aplicacion de la técnica del estudio de tiempo en el area
de produccion de Ferromax. Para efectuar dicha actividad se hizo uso del cronémetro
digital de nuestro celular (App Android).

(Mayeres, 2008), el estudio de tiempo: Esta actividad implica la técnica de establecer
un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en
la medicién del contenido de trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.
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Al preguntar en la entrevista (Véase Anexo 4) sobre cuanto tiempo invierte el operario
en realizar las tareas que corresponde a produccion y si se ha implementado alguna
técnica para medir el tiempo el gerente afirmo: “Se aplica el estudio de tiempo. La
variacion del tiempo esté en funcion de lo que el cliente quiere su producto y de la

temporada (alta y bajas)”

Existen varios tipos de técnicas que se utilizan para establecer un estandar,
cada una acomodada para diferentes usos y cada uso con diferentes

exactitudes y costos. Algunos de los métodos de medicion de trabajo son:

e Estudio del tiempo

e Datos predeterminados del tiempo.
e Datos estandar.

e Datos historicos.

e Muestreo de trabajo.

El estudio de tiempos es una técnica que ayuda a definir un limite de tiempo para la
realizacion de cada actividad, este limite debe de ser aceptado y debe de ser definido
por una evaluacion previa tomando en cuenta la debida consideracion de la fatiga y
las demoras personales y los retrasos inevitables, en la actualidad existen varios
tipos de técnicas que se utilizan para establecer un estdndar, cada una
acomodada para diferentes usos y cada uso con diferentes exactitudes y
costos.
4.5.2.1 Objetivos del estudio de tiempos
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos
e Conservar los recursos y minimizan los costos
e Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de energéticos
o de la energia
e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad del
estudio de movimientos
¢ Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar el eficiente (Mayeres,
2008)

Es decir, que el estudio de tiempo es una herramienta muy importante para las
industrias porque proporciona ventajas que ayudan a fabricar menos productos
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defectuosos, optimiza el tiempo de fabricacion, y se obtienen mejores resultados
durante el proceso y a su vez cuando se obtiene el producto terminado, porque

minimiza los costos y conserva los recursos.

4.5.2.2 Equipo necesario para larealizacion del estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de
tiempos comprende un crondmetro, un tablero o paleta para estudio de tiempos,
formas impresas para estudio de tiempos y calculadora de bolsillo o por su
conveniencia equipo de computo. (Mayeres, 2008), las herramientas que se utilizan
para elaborar un estudio de tiempos son sencillas y faciles de conseguir, existe
variedad de crondmetros, pero se puede utilizar una con memoria, la paleta de
estudio no debe ser tan sofisticada, es importante tener el formato que se quiere
evaluar y es importante una calculadora, aunque el uso de una computadora portatil

también mejoraria la toma de datos?.

4.5.2.3 Tiempo estandar

El tiempo estandar para una operacién dada es el tiempo requerido para que un
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un
ritmo normal, lleve a cabo la operacion. Tres de las técnicas mas importantes
para determinar el tiempo estandar son: Cronometraje, Datos estandar, Muestreé
de trabajo; Por momento se profundizar& en el estudio por cronometraje.
(Mayeres, 2008)

Para la mayor parte de tareas que se realizan en un proceso, ya existe un tiempo
gue esta normalizado se le conoce como tiempo estandar, es el que se les da a los
operarios, este tiempo puede variar segun la experiencia, el conocimiento, la
habilidad del operario, es decir, es calificado o no, bajo condiciones ambientales

normales.

4.5.2.4 Cronometraje
Esta técnica se divide en dos partes: 1) Determinacion del numero de ciclos a

cronometrar y 2) Calculo del tiempo estandar. Para efectuar la primera parte,

2 En la actualidad existen Aplicaciones que hacen de esta técnica algo mas practico, calculando de
manera directa el tiempo estandar asi como otros calculos, App™ Android (Conversores de
Unidades, Cronémetros) y en la interfaz 10S.
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inicialmente se selecciona el trabajo o actividad a analizar y se definen los elementos

en que se divide la misma.

Habiendo definido los elementos de la actividad, se procede a efectuar un
cronometraje preliminar de al menos 5 ciclos de cada uno de los elementos;

este cronometraje puede ser de dos tipos: vuelta a cero o acumulativo.

A partir de los datos obtenidos en el cronometraje preliminar, se determina el
namero de ciclos necesarios a ser cronometrados. Finalmente, efectuado el
cronometraje de los ciclos obtenidos en la primera parte se determina el
tiempo estandar de cada uno de los elementos en que se ha dividido la actividad.
(Mayeres, 2008)

El cronometraje es una herramienta muy importante para el estudio de tiempos, se
conforma por dos aspectos muy importantes que son la determinacion del nimero
de ciclos a cronometrar y el célculo del tiempo estandar, para determinar el
namero de ciclos a cronometrar se debe seleccionar la tarea que es necesario
analizar, crear un formato de observacion para poder definir los elementos en los que
se divide la operacién, se hace una prueba piloto de unos 5 ciclos de cada uno de
los elementos; existen dos técnicas aceptables para realizar el cronometraje, y son

el crondmetro de vuelta a cero o acumulativo.

A partir de este procedimiento obtendremos los datos para definir el nimero de ciclos
gue deben de ser cronometrados, luego de hacer el cronometraje correspondiente al
numero de ciclos definidos, podremos obtener el tiempo estandar de cada elemento,
esto ayuda a crear metas en la produccion, cuando las fabricas tiene el tiempo
estandar para cada actividad se hace mas facil el entrenamiento de los nuevos

operarios.

4.5.2.4.1 Sistemas de Valoracion

Existe una variedad de sistemas de valoracion, para este caso utilizaremos el
sistema de Westinghouse (calificacion de la actuacion). La calificacion de la
actuacioén es el paso mas importante del procedimiento de medicion de trabajo, ésta,
es una técnica para determinar con equidad el tiempo requerido para que el operario
normal ejecute una tarea después de haber registrado los valores observados de la
operacion en estudio. Donde se consideran cuatro factores al evaluar la actuacion

del operario, que son: habilidad, esfuerzo o empefio, condiciones y consistencia, la
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habilidad se define como “pericia en seguir un método dado”, el cual se determina

por la experiencia y aptitudes del operario, asi como su coordinacion.

El esfuerzo o empefio se define como “una demostracion de la voluntad para trabajar
con eficiencia”. Este es representativo de la rapidez con la que se aplica la habilidad,

y puede ser controlado en alto grado por el operario.

En cuanto a lo que se refiere a condiciones, se enfoca al procedimiento de
calificacion que afecta al operario y no a la operaciéon. En la mayoria de los casos,
las condiciones seran calificadas como normales o promedio cuando las condiciones
se evallan en comparacion con la forma en que se hallan generalmente en la

estacion de trabajo.

La consistencia se refiere a las actitudes del operario con relacion a su tarea. Los
valores elementales de tiempo que se repiten constantemente indican, desde luego,

consistencia perfecta. (Mayeres, 2008)

Este sistema de Westinghouse (calificacion de la actuacion). Es muy importante en
la medicion de trabajo, esta técnica permite determinar el tiempo que un operario en
condiciones normales ejecute las tareas de la actividad que desempenia, los datos
obtenidos son registrados y analizados para obtener una base de datos de esa
actividad, para aplicar esta técnica se consideran cuatro factores al evaluar: la
actuacion del operario, esta relacionado con la habilidad, esfuerzo o empefio,
condiciones y consistencia, la habilidad el cual se determina por la experiencia y
aptitudes del operario, asi como su coordinacion, estos elementos son los que

caracterizan a un operario calificado para desempeiiar la tarea.

Con larapidez con la que el operario efectia la tarea que se le ha asignado se puede
medir el esfuerzo o desemperio, porque en ella aplica las habilidades que tiene, el
operario tiene la capacidad de controlar la rapidez con la que esta actuando el

proceso y es notable cuando el proceso esta controlando al operario.

Para las diferentes industrias las condiciones de trabajo ya estan normalizadas, éstas
deben de cumplir con ciertas condiciones para que el operario pueda desempefiar
sus labores en condiciones de seguridad e higiene, usualmente las fabricas al
evaluar las condiciones de trabajo estan dentro de parametros, es decir la evaluacion

fue optima.
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Las actitudes del operario con relacibn a su tarea también son evaluadas, en
referencia a las tareas repetitivas, el dominio que tiene el operario sobre ellas

demuestran la consistencia que se tiene y se considera consistencia perfecta.

En el estudio de tiempo que se realiz6 en la empresa, se obtener la informacion
utilizando las técnicas de tiempo basicas, a través de un crondémetro App
Android, y la hoja de trabajo que hace referencia a las muestras y tiempos

respectivos (ver anexo 7)

Se logro obtener finalmente que el tiempo tipo o estandar es de 9.9968 minutos, esto
significa que para un operario en condiciones normales deberia de ejercer dichas
operaciones en este tiempo. (Ver analisis completo anexo 7)
4.5.3 Lay-out

Segun (David de la Fuente Garcia, 2008), un layout Consiste en la integracion de
las diferentes areas funcionales (que conforman la solucion de una instalacién
logistica) en un edificio Unico. Abarca no solo el arreglo y composicion de las
secciones funcionales internas a dicho edificio (lo que se encuentra dentro de las
cuatro paredes), sino también las demas areas externas. Esto Ultimo también se

distingue como disefio de master plan.
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Figura 17. Lay-out en 2D Ferromax

=13

Produccion

Almacén de Productos

Terminados

T T

]

Almacén d
Producto
Terminado

Il

Administracion
y Pre-venta

=

0 il
0 il

LayOut

FERROMAX Sucursal Matagalpa

Fuente: Elaboracion Propia partir de Vicio Office 2013

56




En la figura 16 podemos observar el plano a escala de la empresa Ferromax,
proporciondndonos una idea sobre su distribucion de planta, ademas este se
complementa con el lay-out en 3D (Ver Anexo 6) para una mejor descripcion de la

empresa.

4.5.3 Mantenimiento
El manteniendo es una parte fundamental para nuestro estudio ya que nos sirve
como base para obtener datos que nos ayuden a identificar qué tipos de
mantenimiento se les dan a las maquinarias y asi poder dar las conclusiones mas

relevantes de nuestro estudio.

Segun (Mufoz Abella, 2003), “Control constante de las instalaciones y/o
componentes, asi como del conjunto de trabajos de reparacion y revisibn necesarios
para garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de un

sistema”

4.5.3.1 Tipos de Mantenimiento

e Mantenimiento Correctivo: segun (Mufioz Abella, 2003) “es un Conjunto
de actividades de reparacion y sustitucién de elementos deteriorados,
gue se realiza cuando aparece el fallo”.

e Mantenimiento Preventivo: Segun (Mufioz Abella, 2003); “es un
Conjunto de actividades programadas de antemano encaminadas a
reducir la frecuencia y el impacto de los fallos”.

e Mantenimiento Predictivo: Segun (Mufioz Abella, 2003); “es un Conjunto
de actividades de seguimiento y diagndstico continuo que permiten una
intervencién correctora inmediata como consecuencia de la deteccion de
algun sintoma de fallo”.

¢ Mantenimiento Productivo total (TPM):
v' Mantenimiento: Mantener las instalaciones siempre en buen
estado.
v Productivo: Enfocado al aumento de productividad.
v' Total: Implica a la totalidad del personal (no solo al servicio de

mantenimiento).

En la entrevista (Véase Anexo 4) nace la necesidad de preguntar qué tipo de

mantenimiento la sucursal para los equipos e instalaciones con el fin de
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mantener la capacidad de la productividad, obteniendo como respuesta: “la

capacitacion constante y mantenimiento periédico a la maquina”.
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V. Conclusiones

1. La verificacion de los sistemas organizacionales, de gestidén y produccion, en la
empresa FERROMAX contienen la estructura adecuada a la organizacion, ya
gue se adecuan a la misidn, objetivos de la empresa. Ademas cumple con las
leyes y normas nacionales e internacionales en los procedimientos de las
operaciones.

2. Los factores que afectan directamente a la empresa como un sistema son
aguellos factores de caracter interno; como las politicas y procedimientos que se
deben seguir al momento de realizar gestiones de cualquier indole
(procedimiento en las averias técnicas de mantenimiento de las maquinas),
afectando directamente a la sucursal. También los de caracter externos, que son
aguellos que la empresa no puede controlar; factores socio-econémicos
(variacion en el fluido energético).

3. A través de la utilizacién de las herramientas metodoldgicas pudimos constatar
que el sistema de produccion funciona adecuadamente, pero en condiciones
poco apropiada, debido a que la maquinaria y los equipos adsorben espacio,
limitando cada dia mas a la eficiencia y eficacia de las operaciones. Ademas la
demanda crece continuamente, abaratando el espacio distribuido en el

almacenamiento de productos terminados.
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VI. Recomendaciones

A partir de los datos proporcionados en la entrevista realizada al Ing. Henrry Abarca
Gerente de la Sucursal, se pudo calcular la Productividad Global, que se puede
traducir a un analisis légico y perceptivo. Con esto damos a entender que el nivel de
demanda después de los 3 afios por la cual fue proyectada sera mas alta. Esto hace
gue la capacidad instalada en la sucursal este arriba de su nivel. Por tanto
recomendamos al Gerente:

Ampliacion de la infraestructura para la organizacion de materia prima que se
distribuye de una manera alternativa en el area de produccién y de igual manera en

el &rea de almacenamiento de producto terminado. (ver anexo 10).

La implementacion de 5°S (metodologia japonesa basada en una filosofia de cambio
de mentalidad).
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ANnexos



Anexo 1. Operacionalizacién de las Variables

Objetivos Variable Sub-Variable Indicador Preguntas Instrumento  Fuente

Especificos

1. ¢De cuantos departamentos estd conformada Sucursal
Ferromax? Conforme a la siguiente lista:

= Departamento de Venta :

= Departamento de Produccion:
Departamento de Compra ;.

= Departamento de Administracion:__

= Departamento Financiero :

= Departamento Marketing:
Departamento Control de Gestién:__
Departamento de RRHH:

= Otros:

Estructura 2. ¢Podria describirnos como se encuentra distribuida la

o jerarquia y subordinacion de la empresa?
Organizacional

3. ¢Como les beneficia la distribucidn jerarquica en los

procesos productivos? Entrevista Gerente




Verificar si el
sistema
organizacion
al, de gestion
y produccién
contienen la
estructura
adecuada a
la

organizacion.

Sistema
Organizacion
al, De Gestion

y Produccién

Sistema

Organizacional

Manual de

Funciones

¢ Tiene conocimiento sobre lo que es un manual de
funcionamiento? SI_ NO__ N/A__

¢ Sabe usted, si la empresa contiene un manual de
funcionamiento?

SI__NO___N/A_

. ¢ Tiene acceso usted a este manual?

SI_NO___N/A__

. ¢Alguna vez ha recibido capacitaciones sobre la

distribucion de funciones y los diferentes procedimientos de
realizacion de tareas?
SI__NO___N/A

. ¢ Sabe usted la funcién especifica dentro de la empresa por

la que fue contratado?
SI__NO__NA_

. ¢Realiza las tareas especificas asignadas por la que fue

contratado?
SI_NO_  NA

. ¢ Conoce usted cual es la estructura organizacional de la

empresa para la que labora?
SI__NO__NA_

. ¢Le informan de los distintos cambios que sufre la

estructura de la empresa?
SI__NO___NA_

. ¢Considera usted importante un manual de funciones y

procedimientos para la empresa?
SI__NO___NA___

Checklist

Trabaja
dores 'y
Operari

(O8]




Ley 618: Ley
General de
Higiene y

seguridad laboral

Titulo 1Nl

Las Comisiones
Mixtas de
Higiene y

Seguridad del

Trabajo

Capitulo 1 y 11

. ¢ Sabe usted que es una comision Mixta y Sindicato?

SI__NO__

. ¢ Dentro de su lugar de trabajo existe una Comision Mixta o

Sindicato?
SI._NO__

. Si la respuesta a la pregunta anterior fue Si, ¢es usted

miembro de la comisién o sindicato?
SI._NO__

. ¢, Conoce usted la funcién de la Comision Mixta dentro de la

empresa?
SI__NO__

. ¢Considera importante la presencia de una Comision o

Sindicato en su lugar de trabajo?
SI__NO__

Encuesta

Trabaja

dores 'y

Operari
0

1. ¢Tiene usted conocimiento de lo que son normas de

Higiene y Seguridad Laboral en una empresa?
SI__NO__




Ley 618: Ley
General de
Higiene y

seguridad laboral

Titulo |
Disposiciones
Generales
Capitulo
LILULIV,V y VI

2. ¢Dentro de su lugar de trabajo existe un Reglamento
Técnico Organizativo en Materia de Higiene y Seguridad
laboral?

SI__NO__

3. ¢Considera que su empleador y usted como colaborar
cumplen con las normas de Higiene y Seguridad de su
empresa?

SI__NO__

Encuesta

Trabaja
dores 'y
Operari

o

1. ¢En base a que indicadores miden Productividad en
Ferromax Sucursal Matagalpa?

2. ¢Qué factores afectan la Productividad dentro de
Ferromax Sucursal Matagalpa?

3. ¢Prestan las condiciones ideales de trabajo para la
ejecucion de las operaciones en dicha empresa?

En funcién de las siguientes variables:

= Seguridad e Higiene:
* [lluminacion:___

* Ruido y Vibracién:

= OrdenyLimpieza:____

= Ventilacién:____

= Calefaccion:




Sistema de

Produccioén

¢A través de qué instrumentos estan estandarizadas los
procesos en Sucursal-Matagalpa?
Los siguientes instrumentos:

= Diagrama Analitico:____

= Diagrama Sinoptico:

= Diagrama de Bimanual:____

= Diagrama de Hilo:____

» Diagrama Actividades Mdltiples:

= Otros:____
¢ Existe un control de desperdicios? Y ¢Qué tipos de
subproductos se hacen de los desperdicios adquiridos
durante la produccion?
¢,Cudles son los procesos productivos con los que cuenta
la empresa y cuales son sus exigencias técnicas?
De la siguiente clasificacion de Sistemas de Produccion,
¢,Cual es el que se implementa en Sucursal Ferromax?

= Contindo____

* Produccién en Serie___

» Intermitente_

* Produccién por Pedido__

» Gama de Productos___

* Produccion Simple____

* Produccién Mdltiple

= Otro___
¢ Podria describirnos las etapas o fases del proceso de
Produccion?
¢, Como se encuentra organizado el sistema produccion a lo
interno de la Sucursal basado en un nivel de integracion o
agregacion?

= Centralizado
= Descentralizado

Entrevista

Gerente




10.
11.

12.

¢, Qué cambios le gustaria hacer a su actual Lay-Out?

¢, Qué caracteristicas debe cumplir el trabajador para poder
optar por un puesto de trabajo dentro del area de
producciéon?

¢, Qué tipo de sistema de mantenimiento implementa la
Sucursal para equipos e instalaciones con el fin de
mantener la capacidad productiva al maximo?

¢Las operaciones de produccion son constantes?
SI___NO__ Aveces

. ¢ Dispone de la materia prima necesaria y correcta para las

tareas asignadas?
SI__NO____

¢,Cuenta con la maquinaria y el equipo necesario para ejecu
cada una de las operaciones?

SI.__NO
. ¢ Cada cuanto brindan Mantenimiento a las maquinarias?
= Semanal
= Quincenal
= Mensual

=  Trimestral

= Semestral

» Mas
¢,Cuentan con otros tipos de mantenimiento (preventivos,
correctivos, etc.)?
SI__NO____
¢ Planifican Produccion para Existencias (Stock de
Seguridad)?
SI__NO___




. ¢La empresa Promueve algun tipo de Metodologia que

impulsa a la Gestion de Calidad Total del Producto?
SI__NO___

Encuesta Trabaja
dores 'y
Operari
0
= Estructura . ¢COlmo se encuentra actualmente estructurado el Sistema
Organizacio y Proceso de Gestidn dentro de Sucursal Ferromax?
nal Dentro de los diferentes tipos de Organizacion cémo
definiria usted a Sucursal Ferromax, una organizacion:
= Organizacion Formal___
* Ley618: » Organizacion Lineal
Ley General = Organizacion Funcional
Sistemna de de Higiene = Organizacioén de Linea-Staff__
y seguridad . ¢Con que frecuencia se realizan capacitaciones a los
Gestion laboral colaboradores de Sucursal-Ferromax? Y ¢ Cuéanto invierte
anualmente la Sucursal en las capacitaciones?
. ¢De qué manera dentro de Ferromax se delegan a los
Titulo Il colaboradores las funciones con claridad y conforme a lo
. gue fue contratado?
Obligaciones del . ¢Cémo gerente de Ferromax cuél es la estrategia que
empleador y de implementa para indagar si los colaboradores de Ferromax
. se esfuerzan por hacer cumplir los planes y objetivos de la
los trabajadores empresa? Entrevista Gerente

Capitulo: I, 11, Il




Identificar los
factores que
afectan el
proceso de
dicho

sistema

Objetivo

factores que
afectan el
proceso de

dicho sistema

Factores -Incapacidad de ¢, Qué factores afectan la productividad dentro la FerroMax Entrevista Gerente
Internos los dirigentes. Sucursal-Matagalpa?

-Humanos
Factores -Reglamento ¢, Qué factores Externos afectan la productividad de la Entrevista Gerente
Externo externo, social y Ferromax Sucursal-Matagalpa?

Sub-Variable

econdmico.

Indicador

Preguntas

Instrumento

Medicion del

Tiempo

¢,Cudl es el tiempo tipo/ estandar?

Cronometro

(App Android)

investig

adores




Utilizar

las distintas
herramientas
metodoldgica
S de
ingenieria de
métodos en
el sistema de

produccion.

Herramientas
metodoldgica
s de
ingenieria de
métodos en
el sistema de

produccién.

Herramientas
metodoldgicas

de ingenieria

Métodos

¢,Cuanto tardan las operaciones? -Diagrama Investig
¢, Tiempo total de las operaciones? Analitico adores
investig
¢,Como se divide la empresa para hacer cada una d las adores
' ?
operaciones” _LayOut
¢Areas de trabajo?
¢,Cuanto tardan las operaciones? Diagrama de | investig
Procesos adores

¢ Tiempo total de las operaciones?




Anexo 2. Matriz de Resultados
Tabla 1. Resultados de la entrevista en la Empresa Ferromax Sucursal Matagalpa

en funcion del sistema organizacional, de gestion y de produccion.

Preguntas

Entrevistado

Ing. Henrry Antonio Diaz Abarca

Sistema de Produccion

1. ¢En base a que indicadores miden
Productividad en Ferromax Sucursal
Matagalpa?

El en porcentaje que se mide conforme a la maquina,
material, desperdicio que queda, niveles bajos de

productividad 2% mes.

2. ¢Qué factores afectan la
Productividad dentro de Ferromax
Sucursal Matagalpa?

Factores externos: bajas en la electricidad

Factores internos: averias técnicas en de

mantenimiento, capacitacion del personal (operario)

3. ¢Prestan las condiciones ideales de
trabajo para la ejecucion de las
operaciones en dicha empresa?

En funcién de las siguientes variables:

= Seguridad e Higiene:
* [lluminacion:____

* Ruido y Vibracién:___

* OrdenyLimpieza:____

= Ventilaciéon:____

= Calefaccion:____

-Todas, exacto calefaccion

-Hay alguien responsable de manera interna de
higiene y seguridad laborales la sucursal, que
verifica e inspecciona cada actividad. La empresa
ademas esté en constante actualizacion de acuerdo
a la ley 618. Ademas no solo cumple normas

nacionales sino normas internacionales.

4. ¢A través de qué instrumentos
estdn estandarizadas los procesos
en Sucursal-Matagalpa?

Los siguientes instrumentos:

= Diagrama Analitico:

La corporacion en ElI Salvador utiliza otros

instrumentos y normas internacionales para entrar a




» Diagrama Sinoptico:

= Diagrama de Bimanual:____

= Diagrama de Hilo:____

= Diagrama Actividades
Multiples:

= Otros:____

todos los mercados en el mundo de la construccion,
los trabajadores solo utilizan sus manuales de

operaciones y estan en capacitacién constante

¢,Cuales son las caracteristicas
principales que definen la calidad
del producto terminado?

La diferencia efectiva a través de una capacitacion al

cliente, medidas exactas , percibe el ahorro,

certificacibon de los materiales, rapidez de

construccion

¢,Cuales son los parametros a los
cuales produccion se rige para
definir la calidad de un producto
durante su proceso de elaboracion?

1. Tiempo L13 laminas en medio dia
2. Calidad
3. Cero desperdicio de MP

se aplican técnicas para determinar
¢, Cuanto tiempo invirtié e operario
en realizar las tareas que
corresponden dentro de su area de
produccién? Aplica una de las
siguientes técnicas:

= Muestreo del Trabajo_

= Estimacion Estructurada

= Estudio de tiempo____

= Normas de tiempo

Predeterminado

Se aplica el estudio de tiempo

La variacion del tiempo esta en funcién de lo que el
cliente quiere su producto y de la temporada (alta y

bajas)

¢Existe algdn mecanismo para
controlar la utilizacién de materiales
(materia prima) los cuales pueden
estar directa o0 indirectamente
vinculados con la producciéon?

Los controlamos con Carter Electrénicos donde
estan los parametros utilizando la herramienta SAP
(Produccion asociada a bobinas, control de materia

prima e inventarios)

¢ Existe un control de desperdicios?
Y ¢Qué tipos de subproductos se
hacen de los desperdicios adquiridos
durante la produccion?

Existe un parametro medible del 0,8 a 2% aceptable
de desperdicio, esto se controla a través de
auditorias de control e inspecciones. Ademas el

material que no cumple con ciertos parametros




pasan a ser material de segunda vendiéndose a

menos costo

10.¢ Cuales son los procesos
productivos con los que cuenta la
empresa Yy cuales son sus
exigencias técnicas?

-perfil acanalado
-perfil estructural-troquelado
-laminas lisas

Cumpliéndose con las medidas exactas que el

cliente pide.

11.en la siguiente clasificacion de
Sistemas de Produccion, ¢ Cual es
el que se implementa en Sucursal
Ferromax?
= Continua produccion en
serie_
* Intermitete produccién por
pedidos
= Gamade productos__
=  Produccién simple_
» Produccién multiple_
= Otros____

Ferromax tiene un sistema de produccion por

pedidos

12. ¢ Podria describirnos las etapas o
fases del proceso de Produccién?

13.¢,Cdmo se encuentra organizado el
sistema produccion a lo interno de
la Sucursal basado en un nivel de
integracion o agregacion?
= Centralizado
= Descentralizado

Es centralizado, consultamos con el salvador

14.;,A través de la funciébn de
planificacion que estrategias se
implementan para conocer su
entorno  competitivo,  mercado,
demanda y asi poder cubrir las
oportunidades y amenazas que se
presentan?

Los encargados de realizar la planificacion
estratégica en funcion de la demanda , mercado y la
competencia son personas investigadores de

mercado

Haciendo analisis de la plaza, control de calidad-

cliente

Y la diferenciaciéon efectiva




15.¢Cuél es la tecnologia (equipos e
instalaciones) que actualmente se
implementa en Ferromax en relacion
a las caracteristicas del producto
gue se elabora?

Maguina de elaboracion de laminas de acanalado y

troquelado.

En el salvador contamos con un laboratorio

sofisticado donde hacemos pruebas de calidad con

tecnologia de punta.

16. ¢ Cual es el volumen promedio de
produccion anual o bien mensual?

El volumen varia de acuerdo a la estacion:
Noviembre a Abril= 30 ton métricas/mes
Cantidad Monetaria= U$ 50,000.00

Mayo a Octubre= 15 ton métricas/mes

Cantidad Monetaria= U$ 26,000.00

17.¢El actual Lay-Out de la empresa
permite que se ambienten 'y
distribuyan los espacios fisicos para
lograr la maxima productividad y un
buen clima laboral para sucursal
Ferromax?

No, no hay espacio la demanda ha crecido, y la

capacidad fisica es menor.

18. ¢ Qué cambios le gustaria hacer a su
actual Lay-Out?

Construir otro espacio ( segundo piso) , Abrir otra

sucursal

19. ¢ Qué caracteristicas debe cumplir el
trabajador para poder optar por un
puesto de trabajo dentro del area de
producciéon?

Depende del puesto:

En ventas: experiencia en administracion, operario:

experiencia técnica en mecénica.

Pasan por una entrevista con RRHH y via SKYPE

20.¢Qué tipo de sistema de
manteamiento implementa la
Sucursal para equipos e
instalaciones con el fin de mantener
la capacidad productiva al maximo?

Capacitacion constante y mantenimiento periodico a

la maquina

Sistema de Gestion




21.;,Coémo se encuentra actualmente
estructurado el Sistema y Proceso
de Gestion dentro de Sucursal
Ferromax?

Jerarquia:

1. Gerente, auxiliar
2.1 operario, bodega

2.2 preventa

22.Dentro de los diferentes tipos de

Organizacion como definiria usted a
Sucursal Ferromax, una
organizacion:

» Organizacion Lineal

= QOrganizacion formal

= Organizacion funcional

= QOrganizacion de linea-

Staff

Organizacion Funcional

Respetando la centralizacion




Anexo 3. Encuestas
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Encuesta

Dirigida a los trabajadores de la Empresa Ferromax Sucursal Matagalpa.

Con el propdsito de obtener informacion objetiva, nosotros, estudiantes de la Carrera
Ingenieria Industrial y de Sistemas de Produccién de V afio, estamos realizando esta
encuesta para valorar el conocimiento generales de la empresa, que enriquecera a la misma
como tal y a la investigacion. De antemano, le Agradecemos por brindarnos un minuto de
su valioso tiempo y de igual forma, la informacion que obtendremos después de responder
las siguientes preguntas:

Margque con un Checks4” , y Comente de ser necesario.

I. Sexo: Masculino (J Femenino ()
1. Edad 20 a 25 afios (J 25a 30 afios (J 30 a 40 afios (J 40 a mas(J

I11. LEY 618. Comision Mixtas
1. ¢Sabe usted que es una comisién Mixta y Sindicato?

a. SiJ b.No(D

2. ¢Dentro de su lugar de trabajo existe una Comisién Mixta o Sindicato?

a Si J b.No(J

3. Si larespuesta a la pregunta anterior fue Si, ¢es usted miembro de la comision o sindicato?

a Si (J b.No (]

4. ¢Conoce usted la funcion de la Comision Mixta dentro de la empresa?

a Si J b.No(J

5. ¢Considera importante la presencia de una Comision o Sindicato en su lugar de trabajo?

aSi db.No (O




IV. LEY 618. Higiene y Seguridad Laboral
6. ¢Tiene usted conocimiento de lo que son normas de Higiene y Seguridad Laboral en una
empresa?
a Si J b No(J)
7. ¢Dentro de su lugar de trabajo existe un Reglamento Técnico Organizativo en Materia de
Higiene y Seguridad laboral?
a Si J b No(J)
8. ¢Considera que su empleador y usted como colaborar cumplen con las normas de Higiene y
Seguridad de su empresa?

a Si J b No(J)

Describe:

V. Sistema de Produccion.
9. ¢Las operaciones de produccion son constantes?
a. Si (J b. No(J c Aveces()
10. ¢ Dispone de la materia prima necesaria y correcta para las tareas asignadas?

a Si(J b.No (O

11. ;Cuenta con la maquinaria y el equipo necesario para ejecutar cada una de las operaciones?

a Si(J) b.No()

Describalos:

12. ;Cada cuénto brindan Mantenimiento a las maquinarias?
a. Semanal J
b. Quincenal

c
d. Trimestral

O
Mensual )
O
OJ

e. Semestral
f. Mas )

13. ¢ Cuentan con otros tipos de mantenimiento (preventivos, correctivos, etc.)?

a. Si (J b. No ()

14. ¢ Planifican Produccion para Existencias (Stock de Seguridad)?



a. Si (J b.No ()

15. ¢ La empresa Promueve algln tipo de Metodologia que impulsa a la Gestion de Calidad Total

del Producto?

a. Si (J b.No (]

Describela:

Comentarios:

Podra hacer cualquier comentario extra, que ayude a proporcionar mas informacion.




