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Resumen

El presente articulo muestra la estructuracion y método de una herramienta de medicion y recorrido del traba-
jo realizado en la bodega de reactivos y la bodega de muestras en custodia de una empresa de Oil y Gas en Colom-
bia. Esta herramienta tiene dos propdsitos: el primero, es el de describir las tareas realizadas y el segundo, propor-
cionar un esquema para el desarrollo y mejoramiento de los procesos en el Centro de recepcién de muestras de un
Centro de Investigacién y desarrollo del sector de Oil y Gas, en adelante CEMIM. La medicion del trabajo es un método
de investigacién basado en la aplicacion de diversas técnicas para determinar las actividades y el contenido de un tra-
bajo definido, fijando el tiempo que tarda un trabajador calificado en realizar la tarea de acuerdo con un rendimiento
estandarizado preestablecido. Con base en lo anterior, se realizd un estudio del trabajo en las bodegas del CEMIM de
acuerdo con el numero de estanterias, y el recorrido realizado en estas. Los resultados muestran que, al considerar ex-
plicitamente los patrones de recorrido realizados por el operario, el analisis de la herramienta estructurada proporciona
ventajas relacionadas con la descripcién de las tareas y el desarrollo de métodos para el mejoramiento de los procesos.

Palabras clave: descripcion de las tareas, esquema de desarrollo, estructuracion y método, estudio del trabajo.

Abstract

The present paper shows the organization and methods of a work-and-route measurement tool carried out in the wa-
rehouse of reactive samples and in the warehouse of samples in custody of an Oil and Gas company in Colombia. This
tool is twofold: first is to describe the task carried out and second, is to provide a scheme for the development and im-
provement processes in the Center of Investigation and development of Qil and Gas Sector, henceforth it is known as
CEMIM. The measurement of this work is a research method based on the application of several techniques to deter-
mine the activities and content about a defined job, fixing the time in which a qualified worker takes to accomplish the
task according to a pre-established standardized performance. Based on this, a work study was carried out at the CE-
MIM warehouses in accordance to the number of shelves, and the route made by themselves. The results show that
when you are considering the route of patterns made by the worker, the analysis of the structured tool provides ad-
vantages related to the descrip-tion of the task and the development of methods for the improvement of processes.

Key words: development patterns, organization and methods, task analysis, work studly.
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1. INTRODUCCION

Este articulo presenta el desarrollo y aplicacion de una
herramienta de medicién y recorrido del trabajo realiza-
do en el Centro de Manejo Integral de Muestras (CEMIM).
El CEMIM nacié, principalmente, como una pieza impor-
tante en la cadena de calidad y logistica entre los dife-
rentes clientes y la sistematizacion de los laboratorios, ya
sea para la prestacion de servicios técnicos especializa-
dos o en el desarrollo de proyectos de investigacién que
adelanta el Instituto Colombiano de petréleos (ICP) para
una empresa del sector Oil y Gas en Colombia y terceros.

Dentro estas estrategias para adelantar investigacion
aplicada se encuentran los acuerdos de cooperaciéon en-
tre la Universidad Pontificia Bolivariana (UPB) y el ICP; y
esta investigacion hace parte del Acuerdo de Coopera-
cién No. 07 para implementar y evaluar el plan de me-
joramiento de los procesos de manejo integral de mues-
tras del CEMIM, derivados del Acuerdo No. 002 UPB-ICP.

En este sentido, dada la pertinencia que tiene para el ICP,
el CEMIM, en funcién a su mejoramiento continuo, ade-
lanta propuestas de disefio y aplicacion de herramientas
de medicion, conducentes a la mejora de la productividad.

El enfoque metodolégico, se constituye como la par-
ticularidad central de este estudio, el cual culmina
con la conformacién, construccién de conceptos y va-
riables con la mira puesta en la aplicacion dentro del
CEMIM, con el fin de ofrecerle una herramienta de me-
dicion del trabajo que se desempefia en las bodegas de:
reac-tivos y muestras en custodia. El articulo finaliza con
ejemplos sobre la aplicacion de la herramienta y la ex-
plicacion de cada una de las variables que la componen.

Este articulo estd divido en tres secciones, a parte de esta
introduccidén. La seccion siguiente presenta las nociones
del estudio de trabajo y herramientas de medicidn, la sec-
cidn tercera expone la metodologia y el método utilizado,
ylacuarta seccion se ocupa de la conformaciény construc-
cién del modelo; se presentan ejemplos de aplicacién y
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una nota aclaratoria para la herramienta de la bodega de
muestras en custodia. Por Ultimo, el documento culmina
conlasconclusionessobrelos resultados masimportantes.

2. REVISION DE LITERATURA

El estudio de trabajo es una técnica que se aplica en em-
presas de diferentes sectores en las que el objetivo es
medir los movimientos y los procesos de la trayectoria,
medir el tiempo en que se realiza una tarea y analizar el
disefio de la estacion de trabajo para establecer mejores
formas de realizar un trabajo. Actualmente, las empresas
centran sus esfuerzos en maximizar sus indicadores de
productividad, y por esta razdn se vuelve importante el
disefio de herramientas y mecanismos para medir y es-
tandarizar las actividades llevadas a cabo en la empresa.

De acuerdo con lo anterior, [1] define la medicidn del tra-
bajo como un método de investigacién basado en la aplica-
cién de diversas técnicas para determinar las actividades y
el contenido de un trabajo definido, fijando el tiempo que
tarda un trabajador calificado en realizar |a tarea de acuer-
do con un rendimiento estandarizado preestablecido.

Sobre la base de la mejora de los indicadores de producti-
vidad, [2] se establecid que el estudio de los movimientos
ofrece un gran potencial de ahorro en cualquier empresa
humana. Esto significa que se podria aho-rrar el costo de
un trabajo eliminandolo, esto si el estudio de trabajo con-
cluye que la actividad no es necesaria y no agrega valor al
proceso. En [2] se mencionan las siguientes ventajas: (1)
se puede reducir en gran medida combinando elemen-
tos de una tarea con elementos de otra tarea; (2) pue-
de reorganizar los elementos de una tarea para facilitar
el proceso del camino; (3) también puede simplificar la
tarea colocando componentes y herramientas cerca del
punto de uso, colocando componentes y herramientas
por adelantado, proporcionando asistencia mecanica o
reduciendo los elementos del trabajo para que consu-
man menos tiempo; (4) incluso puede solicitar que un
componente se redisefie para facilitar sus produccio-
nes; (5) en la reduccion de costos, la simplificacion es el
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procedimientoquerequieremastiempo,ademdasdequesu
ahorro es pequefio sise compara con la eliminaciény com-
binacion de elementos, pero siempre puede simplificarse.

Un poco de historia sobre como surgid el estudio de
trabajo se pudo encontrar bajo el nombre de "Admi-
nis-tracion Cientifica" y fue Frederick Taylor el pionero
de este desarrollo y dio las bases del sistema de medi-
cién de trabajo actual. La Administracion Cientifica se
basa en la racionalizacién de la labor del trabajador
con miras a aumentar la productividad [3]. Hay eviden-
cia de que, en Colombia, a partir de 1912, se difundié y
se aplicod a pesar del incipiente desarrollo industrial [3].

Desde un punto de vista, es comprensible que la Admi-
nistracion Cientifica como Sistema de Gestion sea base
en el Paradigma Cartesiano, dividiendo las actividades
(sistema) en pequefias partes para comprender su com-
portamiento. Las ideas principales de la Administracion
Cientifica consistieron en descomponer el proceso de
produccion en sus componentes y mejorar cada eficien-
cia; en esencia, Taylor estaba tratando de es-tandarizar
las unidades de trabajo y hacerlas intercambiables [4].
Ademas, mas que simplemente medir y comparar la tasa
de trabajo de los hombres, Taylor buscd implacablemen-
te la mejor manera de hacer un trabajo: los manuales
se ajustaron para maximizar la eficiencia al analizar cada
componente por separado y eliminar todos los movi-
mientos falsos, lentos, o sin utilidad; los trabajos mecani-
cos se aceleraron a través de hojas de calculo, accesorios
y otros dispositivos, muchos inventados por él mismo [4].

El estudio de tiempo y la estandarizaciéon [5] es una
técnica de medicion util para evaluar los contenidos
de trabajo y para optimizar los sistemas de produc-
cién tanto prospectivos (antes del inicio de la pro-
duccién) como durante una produccidon en ejecucion.
En este sentido, la estandarizacion [6] ocupa el segun-
do lugar, por medios materiales, entre los elemen-
tos que determinaron el éxito comercial de una em-
presa porque contienen especificaciones técnicas u
otros acuerdos documentados que pueden reutilizarse

ampliamente como reglas, directrices o definiciones de
las caracteristicas, con el fin de garantizar que el pro-
ducto sea apropiado para el propédsito que fue creado.

Una de las técnicas utilizadas en el estudio de trabajo
es el diagrama de flujo. Esta técnica ayuda a visualizar
los desplazamientos dentro de un proceso [7, 8]. En [7]
esta técnica se usa fundamentalmente para investigar
la secuencia de pasos (todos o algunos de los proce-
sos) en la elaboracién de una pieza para indicar qué se
debe hacer y para eliminar los reprocesos y, por lo tan-
to, encontrar la forma mas econémica de procesar. En
[8] se usa el diagrama de flujo secuencial para mostrar
los pasos discretos en un proceso secuencialmente en
el orden en que se realiza la tarea, y porque se organi-
za la informacion de la tarea de forma esquematica.

Los diagramas de flujo pasan a formar parte de la pla-
nificacién del disefio que representa la disposicion fi-
sica de los objetos en el espacio [9]. Los objetivos mas
comunes de los problemas de disefio son la minimiza-
cion de los costos de transporte de las materias primas,
piezas, herramientas, productos en proceso y produc-
tos terminados entre las instalaciones, lo que facilita
el flujo de trdfico y minimiza los costos de esta [9-11].

Basado en el anélisis logistico de material (ajuste de dise-
fio de celular) [12], se estudian algunas tecnologias clave
que orientan el disefio de la linea de produccion celular
desde el punto de vista de las siguientes aplicaciones: (1)
los patrones logisticos de material estan modularizados,
(2) en los estadisticos de logistica se presentan las tasas
de flujo en los principales canales de transporte y entre
las maquinas, y (3) las medidas de ajuste de la disposicion,
incluyendo la adicién de equipos, la sustitucion de equi-
pos, la comparticion de equipos y el ajuste de la carcasa
bajo el objetivo general de minimizar el costo logistico.

3. METODOLOGIA

Este proyecto de investigacion es de tipo pro-
yectivo, porque su propdsito es el de proponer

Revista ingenieria, Investigacidn y Desarrollo (1+D) Vol. 19 - No. 1, 2019.



al Centro de Manejo Integral de Muestras del Insti-
tuto Colombiano de Petrdleos una herramienta de
medicion del recorrido y trabajo realizado en las bo-
degas de almacenamiento de muestras; es de tipo
exploratorio y descriptivo porque se realizard una
descripcién de los procesos y disefio de una he-
rramienta de medicién de trabajo y recorrido [13].
Todo esto es realizado a través de una fase explorato-
ria de recoleccion de informacién proporcionada por
los trabajadores del CEMIM y de revision de literatura.

3.1. El método

Este estudio fue llevado a cabo en el Centro Integral de
Muestras en dos bodegas de almacenamiento: la bode-
ga de custodia y la bodega de reactivos. El objetivo de
este estudio es el de proporcionar una herramienta al
CEMIM para entender la forma en la cual las bodegas
son utilizadas durante los procesos de Gestion integral
de muestras y Gestion de inventarios y almacén, de tal
forma que la informacion permita identificar patrones
para disefiar un circuito mas amigable para el trabaja-
dor y eficiente para el CEMIM en futuras investigaciones.

3.2. Fase exploratoria

En esta fase se aplicd la técnica del interrogatorio a los
trabajadores del CEMIM para recolectar informacion rela-
cionada con los procesos de Gestidon integral de muestras
y Gestidn de inventarios y almacén; todo esto acompa-
fiado del mismo recorrido de las actividades realizadas.

Las bodegas de custodia y la bodega de reac-ti-
vos fueron visitadas en la que informacién especi-
fica como el numero de estanterias, modulos por
estanterias, identificacion de pasillos y ubicacion en
relacién con la puerta deingreso fueron tenidos en cuenta.

También se revisaron documentos de investigacio-
nes realizadas anteriormente, sobre la definicién del
CEMIM como parte del Instituto Colombiano de Petréleos.

3.3. Desarrollo hojas de recorrido
Todos los autores de este documento son expertos

Manuel Arturo Jiménez Ramirez

en temas de medicion del trabajo y han dado validez a
este formato ya que cumple con las necesidades del
analisis de los procesos en el CEMIM. Adicionalmente,
este documento fue inspirado por el trabajo de [14]. En
su investigacion, los autores disefiaron una técnica para
realizar un estudio de tiempos y movimientos en cocinas.

Al probar la técnica, los analisis de resultados demos-
traron que el formato provee la misma informacion
que un diagrama de flujo y adicionalmente, la lectu-
ra de la informacion es mas fluida y entendible [14].

4, RESULTADOS

Para la técnica del interrogatorio se disefiaron una serie
preguntas relacionadas con el trabajo realizado en el CE-
MIM, desde que se reciben las solicitudes por parte de
los clientes hasta que son procesadas y almacenadas.

4.1 Centro de manejo integral de muestras (CEMIM).

El CEMIM hace parte del Instituto Colombiano de Petro-
leos, con sede en Piedecuesta, Santander, donde se de-
sarrolla, adapta y transfiere soluciones tecnoldgicas de
alto impacto para la industria petrolera, fortale-ciendo
el sistema de competitividad e innovacion del pais [15].

El CEMIM es el drea que hace parte del Departamento de
Servicio Técnico de Laboratorios de Transporte y Trans-
versal, y brinda soporte transversal a todos los laborato-
rios, plantas piloto y proyectos aplicados en el ICP [15].

El CEMIM es una pieza importante en la cadena de ca-
lidad y logistica entre los diferentes clientes y la sis-
tematizacion de los laboratorios, ya sea para la pres-
tacion de servicios técnicos especializados o en el
desarrollo de proyectos de investigacion que ade-
lanta el ICP junto con la empresa y terceros [16].

4.2 Procesos realizados en el CEMIM

Los resultados muestran que en el CEMIM se rea-
lizan dos macro-procesos: Gestion Integral de
Muestras y Gestion de Inventarios y Almacén.
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En la Gestidn Integral de Muestras, se realiza la recep-
cién de la muestra y la validacién del estado de esta,
seguido por el almacenamiento temporal de las mis-
mas, su generacién de identificacion de cada una en
el sistema de informacion, el fraccionamiento y eti-
quetado, la entrega de muestras respectivas al la-
boratorio y el ingreso de datos tomados en campos.

Por otro lado, la Gestiéon de Inventarios y Almacén, se
realiza con las muestras en custodia-ingreso, la gestion
de muestra en custodia-devolucion al cliente en caso de
que se requiera nuevamente para analisis, la gestion de
muestras en custodia-monitoreo; y, por ultimo, se realiza
la gestion de muestras en custodia-eliminacion que con-
siste en comunicarse con el duefio de la muestra y ges-
tionar la eliminacién de las que no se vuelven a utilizar.

4.3 Desarrollo herramienta de medicion y recorrido

4.3.1 Esquematizacion

Con las visitas realizadas el CEMIM, se tomd registro
fotografico de las bodegas para el disefio de tablas que
permitan registrar los movimientos y traslados realizados
dentro de las bodegas, tanto al almacenamiento como

operaciones de recoleccién para entrega de muestras.

Figura 1. Bodega de reactivos. (A) Bodega de custodia. (B).

Con lavisita y registro fotografico se realizd un esquemade
vista superior de las bodegas para tener una vision global.

Pasillo arriba (PII>)
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Figura 2. Esquema vista superior Bodega de reactivos.

En la figura 2 se presenta el esquema de la bodega de
reactivos, y se observa que esta bodega posee dos es-
tanterias, cada estanteria con 10 moddulos, y 4 espa-
cios verticales para almacenamiento de reactivos. El
estante dos tiene dos estantes unidos, realizando la
diferencia con el asterisco que acompafia el numero.
Se identificaron, adicionalmente, las variables “Puerta”
puesto que el recorrido del trabajo inicia desde el ingreso
a la bodega vy finaliza en este mismo punto; y la variable
“Pasillo” paraconocersilavisitaalos modulos enlos estan-
tesfuerealizada por el pasillode arriba o el pasillo de abajo.

Se observa también un estante con el ndme-
ro cero (0), esto quiere decir que es un estante
con un uUnico moddulo y 4 espacios verticales; pero
para la herramienta diseflada no se tuvo en cuen-
ta porque en este estante no se almacenan reactivos.

0066 060606
T
EEFEEFEERR  EREEEEREER.
; EEEEEEEERE, EREEREEEE. |
{ GEELEFEEEE jEREREREERR |
P EEELEEEEEE SERERERRERR ]
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EEFLEFEEEE)  EREEEEREERs
Puerta (Pu) / il

Figura 3. Esquema vista superior Bodega de custodia.
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En la figura 3 se muestra el esquema de la bodega de cus-
todia, y se aprecia que esta es mas grande que la bodega
de reactivos. Esta bodega cuenta con 8 filas de estante-
rias (a mano izquierda y mano derecha), separados por
un pasillo central. Cada estante posee 10 mddulos con
espacios verticales para almacenamiento de muestras
de custodia. También se identificaron las variables “Pasi-
llo” para conocer si el recorrido del trabajo se realizé por
la parte de arriba o la parte de debajo de las bodegas.
Adicionalmente, la variable “Puerta” también fue nece-
sario involucrarla por las mismas razones que se iden-
tificé en la bodega de reactivos. El trabajo inicia desde
el ingreso por la puerta y finaliza en este mismo punto.

3.3.2 Disefio de herramienta de medicion y recorrido

Con base en el esquema de conocimiento de los pro-
cesos realizados en el CEMIM, el registro fotografico y
el esquema de vista superior se disefiaron las siguien-
tes herramientas para la bodega de reactivos (Tabla
1) y de custodia (Tabla 2) con el propdsito de conocer
en las operaciones realizadas, el tiempo en el que se
realiza y el desplazamiento realizado, asi como identi-
ficar cual fue el quipo utilizado para desempefiar la la-
bor de almacenar o retirar muestras de las bodegas.

La herramienta permite conocer el desplazamien-
to y el trabajo desempefiado que realiza un tra-
bajador des-de la entrada hasta la salida de la
bodega. Las columnas representan las variables identifi-
cadas segun el esquema de vista superior de la bodega

(Figura 2). La definicién de las variables es la siguiente:

Llas primeras 8 columnas indican los movi-
mientos realizados en el espacio de trabajo.

Pu: Puerta (ingreso y salida)

Estl: Estanteria 1

Est2: Estanteria 2

PlI>: Parte superior del pasillo
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PlI<: Parte inferior del pasillo

AE: permite registrar si la operacion se realiza fuera del
area de trabajo.

DE: esta variable registra movimientos posibles debido
al equipo utilizado que no permita atravesar los pasillos.

BP: pequefia bodega enla que se realizé parte del proceso.

Las siguientes columnas tienen como objetivo reco-
lectar informacién y frecuencias del trabajo realiza-
do, la hora en la que se realizé la actividad, el equipo
utilizado, y se afiade una columna de observaciones
por si se hace necesario especificar cual fue la labor
desempefiada. Las variables de estas columnas son:

O: Operacién; T: Transporte; D: Demora y; A: Almacena-
miento

ModEst: variable que se debe diligenciar indicado en nu-
mero de mdédulo de la estanteria que fue visitada como
parte del desplazamiento en el proceso.

Tiempo: permite registrar el tiempo en que se realizo el
proceso.

Equipo: registra el equipo utilizado para llevar a cabo la
operacion.

Un ejemplo de la utilizaciéon de la tabla es el que se
muestra a continuacion (Ver Tabla 1). En este recorri-
do se almacenaron reactivos en los dos estantes y en
modulos diferentes. Esto es debido a que los reacti-
vos poseen restricciones de cercania y peligrosidad.

El trabajo desempefiado inicia desde el ingreso por
la puerta, el trabajador lleva consigo un carro trans-
portador y se dirige al mddulo 10 del segundo es-
tante y desempefia el trabajo de almacenar los re-
activos; este recorrido lo realiza desplazandose
primero al pasillo de la parte inferior de la bodega.
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Tabla 1. Ejemplo medicién y recorrido del trabajo bodega de reactivos

Fecha: | Hoja: | _1 I de 1

Estudio: Recorrido en bodega de reactivos

Equipo: Carrito Transportador (CT); Gancho (G); Cava (C)
Pu| Estl| PllI> | Pli< [ Est2 |AE|DE|SC{O| T|D|A| ModEst Tiempo Equipo Num.Ob.
PQ{\SQ PlI>|Pll<|Est2|AE|DE|SC|O|T|D|A 11:25am 1
Pu|Estl PII>?’<\Est2 AE|DE(SC|O @ D|A 11:25am 2
Pu[Estl|PII>|Pll< E#Z AE|DE|SC| O @ D|A 10* 11:26am cT 3
Pu|Estl|PlI> PII<£5*2 AE[(DE(SC[O|T|D @ 10* 11:27am cT 4
Pu|Estl B“fPIk Est2|AE|DE|SC| O @ DA 11:28am 5
Pu | E! PlI>[PlI<|Est2|AE[DE|SC| O @ D|A 1 11:29am cT 6
Pu ;*1 PlI>|Pll<|Est2|AE|DE|SC|O|T|D @ 1 11:29am cT 7
Pﬁ(Estl PlI>|Pll<|Est2|AE|DE|SC| O @ D|A 11:30am 8
Pu|Est1|PII>|Pll<|Est2(AE|DE|SC/|O|T|D|A 9

Frecuencia # 0[5(0]|2

Observaciones

Almacenamiento de reactivos

Almacenamiento de reactivos

V| |IN|jo|jL | |W|IN |

Seguidamente, se devuelve al pasillo superior y almace-
na los reactivos en el primer médulo del primer estante.
Comosemuestraenlatabla, elrecorrido, juntoconelalma-
cenamiento de reactivos, tuvo una duracién de 5 minutos.

En relacién con la bodega de muestras en custodia, se di-
sefid la siguiente herramienta (Tabla 2) que va a permitir,
del mismo modo, que en la bodega de reactivos, se analice
los desplazamientos realizados por los trabajadores, se-
gun la labor desempefiada en la bodega. Esta herramien-
ta permite representar el desplazamiento realizado por el
operario en la bodega de muestras en custodia. Las prime-
ras 14 columnas representan las variables identificadas,
de acuerdo con el esquema de vista superior de la bodega
(Figura 3). La definicion de las variables es la siguiente:

Do: Puerta (ingreso y salida)

F1, F2,F3,F4,F5,F6,F7,F8: Filal,2 3,45 6,7y8n

respectivamente, que contienen, cada una, dos es-
tanterias divididas por el pasillo central (ver Figura 3).

Pll>: Parte superior de los pasillos, distingui-
dos por los moddulos numeros 10 y 10%, se-
gun la direccion que seleccione el operario.

Pli<: Parte inferior del pasillo, representada por el pasillo
centraloporlasareasdelosmddulos de estante-rias 1y 1*.

Pe: Atravesar el pasillo; implica un desplazamiento hacia
las estanterias de la direccién opuesta. Esta variable no es
requerida en el momento de trazar el recorrido, porque
es entendido que si se coloca que el trabajador visité el
moddulo 1y luego el 1* tuvo que cruzar el pasillo central.

Esta variable tiene un propdsito a nivel prospectivo, es
decir, puede suceder que el trabajo tenga que ser rea-
lizado en el Pasillo Central por varias razones; una de
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ellas puede ser las dimensiones del equipo utilizado para
transportar las muestras. Si el equipo utilizado es muy
grande y no puede entrar a los pasillos, se debe dejar en
el pasillo central mientras los trabajadores recolectan o
almacenan las muestras y las van depositando en el equi-
po. En este sentido, la variable “Pe” cobraria importancia
para indicar que el trabajo se desempefid en este lugar.

Pueden suceder otro tipo de eventos como demoras
que puedan suceder al intentar cruzar el pasillo, por
cual se deberia dejar indicado en el recorrido realizado.

Para evitar afiadirle complejidad a esta herramienta, y que
no surgieran un numero de columnas que dificultaran tra-
zar los recorridos, se penso en filas de estantes, en donde
la direccion tomada por el trabajador va a estar relacio-
nada con el nimero asociado al mdédulo de los estantes.

Es decir, si el trabajador visitd la parte izquierda de la
bodega se indicard en la herramienta con el nimero de
modulo visitado del 1 al 10 (segun la fila de estanteria);
ahora, si el trabajador visito el lado derecho de la bodega,
se indicard en la herramienta con el numero de mddulo
de estanteria del 1 al 10 acompafiado de un asterisco (*).

Lassiguientescolumnasenlaherramientadan cuentaacer-
ca de los espacios en los que se realizaron las actividades;
es decir, si fueron realizados por fuera de las bodegas, o si
el desplazamiento se realizé en algun otro punto de la bo-
dega debido a los equipos. Las variables son las siguientes:

AO: permite registrar si la operacidn se realiza fuera del
area de trabajo.

DE: esta variable registra movimientos posibles debido
al equipo utilizado que no permita atravesar los pasillos.

Las siguientes columnas tienen como objetivo recolectar
informacion y frecuencias del trabajo realizado, la hora
en la que se realizd la actividad, el equipo utilizado, y
se afiade una columna de observaciones por si se hace
necesario especificar cual fue la labor desempefiada.

Manuel Arturo Jiménez Ramirez

Las variables de estas columnas son:
O: Operacioén; T: Transporte; D: Demora y; S: Almacena-
miento.

ModEst: variable que se debe diligenciar indi-
cado en numero de espacio en estanteria que
fue parte del desplazamiento en el proceso.

Tiempo: permite registrar el tiempo en que se realizo el
proceso.

Equipo: registra el equipo utilizado para llevar a cabo el
proceso.

Un ejemplo de la utilizaciéon de la tabla es el que se
muestra a continuacion (ver Tabla 2). El recorrido impli-
ca la recoleccion de reactivos de cloruro de paladio, pe-
roxido de hidrégeno y un equipo de manejo de fluidos.

El trabajo desempefiado inicia con el ingreso por la puerta,
luego el trabajador se dirige al lado derecho de la estante-
riay recoge el cloruro de paladio en el médulo 10; seguido,
cruza el pasillo central y visita el modulo 7 donde recoge
peroxido de hidrégeno, y, por ultimo, el trabajador cruza
nuevamente el pasillo y recoge la tecnologia de manejo
de fluidos, TEM. La duracion del recorrido es 13 minutos.

Una nota aclaratoria con respecto al ingreso a la bode-
ga de muestras en custodia. Como se ilustra en la Figu-
ra 3, al ingreso por la puerta, se observan directamen-
te los pasillos identificados con las variables: Pli< y Pe.

Al ingresar por la puerta, siendo este el primer des-
plazamiento, se puede omitir el punto (Unicamente
si el trabajo no se desempefid en este punto) que in-
dica que se desplazd al pasillo inferior dado que este
espacio se debe cruzar para llegar al primer destino.
Una vez, visitado el primer moddulo de estante-
ria ya se hace necesario indicar si el trabajador se
desplazd por el pasillo de arriba o por el pasillo de
abajo para llegar al siguiente punto en su recorrido.
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Herramienta para medicion y andlisis del recorrido del trabajo en bodegas de gestion de muestras

Tabla 2. Herramienta de medicion y recorrido para bodega de muestras en custodia

Fecha: | Hoja: | _1 I de | 1
Estudio: Recorrido en bodega de custodia
Equipo: Carrito Transportador (CT); Gancho (G); Cava (C)
Pu|F1(F2|F3|F4|F5|F6(F7(F8|PIl>|Pll<|Cr|AO|DE|O|T|D|A|ModEst| Tiempo | Equipo | Num.Ob.
RO E1{F2[F3|F4|F5(F6(F7|F8|PII>|Pli<[Cr|AO|DE[O|T[D|A 10:38am| 1
pu|F1|F2|F3|Fa|Fs|Fe|F7|FE[PIsToe<|cr|A0|DE|O|T)D| A 10:39am| 2
pu | me[r2F3[Fa|Fs|F6|F7|F8|piI>|pli<|cr|ao|DE[0[DfD]A| 10 [10:39am 3
pu|@lr2|r3|Fars]re|r7[rs|pii>|Pi<]cr[ao|pE|O| T[D|A] 10 [10:30am| 4
pu|F1|F2|F3|Fa|F5|F6|F7|F8|PI=1Me<|cr|A0|DE|O[T)D|A 10:40am 5
Pu[F1|F2 v"FZF-F/S' F6|F7|F8|PII>|Pll<|Cr|AO|DE O®D A 7 10:41am| 6
Pu|F1|F2 %& FS|F6|F7|F8([PII>|Pll<|Cr|AO DE@T D|A 7 10:43am)| 7
pulF1|F2|F3|Fa|Fs|Fe|F7|FaTPw>|Pli<|cr|ao|DE|0[TID | A 10:44am| 8
Pu(F1|F2|F3|F4|F5 $F7 F8|PII>|Pll<|Cr{AO|DE O@D A 5* [10:48am)| 9
Pu|F1|F2[F3|F4|F5 §F7 F8([PII>|Pll<|Cr|AO DE@T D|A 5* 10:49am| 10
Pu(F1|F2|F3|F4|F5|F6 HE:N> Pll<|Cr|AO|DE O@D A 10:51am| 11
P&FI(F2[F3|F4|F5|Fe|F7|F8|Pii>|pii<|cr|ao|DE|0[TID | A 12
Frecuencia # 38
Observaciones
1
2
3
4 Cloruro de paladio
5
6
7 Peréxido de hidrégeno
8
9
10 Tecnologia de manejo de fluidos, TEM.
11
12
CONCLUSIONES

La herramienta de medicién y recorrido del trabajo reali-
zado dentro de las bodegas ayuda de visualizar el traba-
jo desempefiado vy, por consiguiente, permite encontrar
patrones de comportamiento en los desplaza-mientos
realizados por los trabajadores. La identificacion de ma-
las practicas y su pronta correccién, representa un in-
sumo importante para la mejora de la productividad;
razon por la cual surge el disefio de esta herramienta.

El nimero de moddulos de estantes visitados en el
CEMIM,
lizados,

las recorridos ana-
he-

alrededor

segun mediciones vy

facili-taron la construccién de esta

Es
de 8 a 10 filas del formato presentado con la herra

rramienta. decir, solo se ocuparon

mienta. Asi, el campo de observaciones cuenta con el
suficiente espacio para especificar el trabajo realizado.

La columna que registra el tiempo, indicado la hora
a la que se realizan las actividades, otorgan una vi-
sion general de la duracion de las actividades. Este
iftem no solo indica el tiempo de la duracién de la ac-
tividad, sino que ubica al analista de la herramienta
dentro del tiempo universal coordinado (UTC). Es de-
cir, se puede conocer cudl es la duracion del recorri-
do, asi como la hora en la que se realiz6 esta actividad.
La herramienta también cuenta con la simbologia
de los diagramas de operaciones: Operacion, Trans-

porte, Demoras y Almacenamiento. Estos simbolos
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deben sefialarse en la herramienta, de tal forma,
que permita calcular la frecuencia de estas activi-
dades durante la visita a las bodegas. Esta frecuen-
cia tiene la ventaja de servir como insumo para la
aplicacion de técnicas fundamentadas en la filosofia
lean manufacturing para la identificacion de activida-
des necesarias y que afladen valor a las operaciones.

Afiadir la variable equipo a la herramienta represen-
ta una fortaleza en si misma, debido a que, segun el
equipo utilizado, el tiempo registrado de las activida-
des dependera de la dificultad de maniobrarlas. En este
sentido, se puede analizar cudles equipos afectan los
tiempos de duracién de las actividades y asi, tomar las
medidas correspondientes de acuerdo con su utilizacion.
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