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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se realizd en el Beneficio de Café Seco San
Carlos, CISA EXPORTADORA, S.A, en el segundo semestre del afio 2017, en el
municipio de Matagalpa, departamento de Matagalpa, dicha investigacién esta
basada en el Estudio de Tiempos en los procesos productivos, en el area de trillo
especificamente en la etapa de llenado y estibado de café. Este Estudio de
Tiempo ayudara a la empresa a llevar un mejor control del tiempo de cada uno de
los trabajadores en el area estudiada.

La metodologia que se utilizé fueron las siguientes: la investigacion se llevd a
cabo bajo un enfoque cuantitativo, ya que se hizo una recoleccion de datos y
analisis de estos, Es de tipo deductivo porgue se partié de una hipotesis. Segun la
aplicabilidad de los resultados es aplicada, ya que mediante la informacion
obtenida en el trabajo, se podra aplicar a la realidad teniendo claro el propdésito de

los resultados el cual es valorar el area a medir y brindar soluciones.

Con este estudio se cumplié con los objetivos; por lo que se implemento el estudio
de tiempo en el area de trillo, en donde se presentaba mayor tiempo ocioso de los
trabajadores y se pudo determinar que el tiempo estandar en que el trabajador
debe realizar sus actividades es de 97.35 segundos, equivalente a 1.6225

minutos.

VI
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I. INTRODUCCION

“Beneficio de Café Seco San Carlos”, estd ubicado en el Kildmetro 120
Carretera Sébaco — Matagalpa, es una empresa que se dedica a procesar,
exportar e importar el café; opera desde el afio 1952, cuenta con mas de 150

trabajadores activos y es reconocida por la calidad de su producto.

(Kanawaty, 1996) El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los
elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para
analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea

segun una norma de ejecucién preestablecida.

A través de este estudio se pretende mejorar la productividad de la empresa;
aplicando un estudio de tiempos que permita analizar la situacion de la misma vy

estandarizar los tiempos en que deben ser ejecutadas las actividades.

Para validar la presente investigacion se hizo uso de bibliografia primaria como
libros, debido a que son una herramienta de fundamental utilidad para poder
ubicar dentro de las fuentes utilizadas rapidamente lo que el autor tomé como
base o punto de partida. Y las técnicas de estudio adecuadas; ya que son una

parte elemental y de gran importancia que permiten ordenar el trabajo.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 1



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA

II. JUSTIFICACION

Con la elaboracion de esta investigacion se facilitard conocer la importancia de
que la empresa implemente un estudio de tiempos en los procesos productivos,
determinar un tiempo estandar en el ciclo de trabajo y evitar tiempos improductivos
por parte de los trabajadores (Estibadores); de tal manera que éstos puedan
desarrollar sus actividades de manera eficientes, garantizando a la empresa
calidad y productividad; por lo tanto manteniendo su competitividad nacional e

internacional.

Es importante destacar que en la actualidad el Estudio de Tiempos se ha
convertido en una de las prioridades de las empresas nacionales e
internacionales, se ha entendido que las empresas no solo buscan producir mas y
reducir tiempo, sino que también buscan reducir costos de produccién, por ello
realizar un Estudio de Tiempo en CISA Exportadora, permitird a la empresa ser

una de las mas sobresalientes a nivel nacional.

Esta investigacion sera de gran beneficio a la empresa CISA Exportadora, a tener
un mejor control tanto en su produccién como en la de los trabajadores, y poder
aumentar sus niveles de productividad, de igual manera servird como bibliografia a
las futuras lineas de investigacion en cuanto al tema relacionado al Estudio de
Tiempos, contribuyendo a la sociedad, estudiante, docente y universidad en
general un conocimiento mas amplio acerca de la materia. Obteniendo como
resultado un tiempo estandar a todas las actividades que componen el ciclo de

trabajo, y elevar gradualmente su productividad y competencia en el mercado.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 2
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III. OBJETIVOS

3.1. Objetivo General:

® Establecer un Estudio de Tiempos en el area de trillo, en la etapa de
llenado y estibado de café del Beneficio Seco San Carlos, en el segundo

semestre en el afio 2017.

3.2. Objetivos Especificos:

&

Describir el proceso de trillo actual del Beneficio Seco San Carlos.
® Realizar un estudio de tiempo en la etapa de llenado y estibado de café.

¥ Proponer un estandar de tiempo al ciclo de trabajo que inicia en la etapa de
llenado y finaliza en el estibado de café.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 3
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IV.  DESARROLLO

4.1. Proceso de Café en el area de trillo

El proceso empieza introduciendo el café pergamino en unas tolvas que van
dirigidas a una maquina llamada “Pre limpiadora”, esta se encarga de quitar todo
tipo de impureza o materiales ajenos al café (Piedras grandes, palos, arenillas,
hojas, pitas) de igual manera se separan las cerezas secas; ya que alteran de

manera negativa la calidad del café.

Esta etapa del proceso de trillado es muy importante, ya que les garantiza un café
de buena calidad y ademas protege a las maquinarias de sufrir algun desperfecto
a causa de los materiales ajenos. Lo que permite tener un proceso constante sin

retraso por problemas técnicos de las maquinarias.

Y continla a otra maquina llamada “despedregadora”, esta maquina a través de
vibracion, inclinacién y aire controlado se encarga de separar todo tipo de piedras
u otra materia extrafia que no son deseados que contindien al proceso de trilla, ya
gue puede dafar el resto de la maquinaria y de encontrarse en el producto
terminado se convierte en un defecto fisico de la preparacion, una vez separada

las materias extrafias y las piedras el café pasa a un trillo.

La despedregadora cumple con una funcion semejante a la anterior, se encarga
de quitar materiales extrafios con el fin de obtener el mejor producto y de la mejor
calidad ademas garantiza la proteccion del resto de las maquinarias.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 4
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Trilladora

La trilladora en su interior contiene rodillos con aspas que son los encargados de
romper el endocarpio del café por la friccion de los granos entre si y los rodillos. La
trilla del café se realiza en dos fases, la pre-trilla, donde es trillado el 70% del café,
y la trilla donde es trillado el restante 30%. El café trillado es separado de la
cascarilla por medio de aire, al igual que en las anteriores maquinas se elimina el
polvo y las impurezas, todos estas sobras salen de cada maquina suben y se
encuentran en la parte superior para ser llevados al silo que es el lugar donde se

almacena.

Esta parte del proceso es donde el café pergamino sufre una transformacion fisica
y pasa hacer café oro por medio de los procesos de la trilladora y como resultado
sale material desechable conocido como cascarilla de café, que es muy bien
aprovechado por el beneficio San Carlos; ya que es utilizado para alimentar los

hornos que secan el café himedo o mojado procedente de las fincas de café.

Catadoras

La selecciéon y la limpieza que exige la preparacion inician en el momento que
ingresa a las catadoras. Estas efectian una clasificacion por densidad, eliminando
granos gue no tienen el peso de un grano normal, tales como los quebrados,
verdes, vanos y argefios. La estructura de estas maquinas es de forma vertical y
poseen un ventilador en la parte inferior que genera una corriente de aire
ascendente. Estas son alimentadas en la parte superior, dejando caer el café
sobre la fuente de aire que es impulsada hacia arriba. De manera que son
eliminados los granos menos densos, arrastrados por la corriente del aire a la que

son sometidos.

Las maquinarias anteriores se encargaban de quitarle los elementos extrafios; sin
embargo en el proceso de trilla el café es transformado fisicamente por medio de
friccion y un porcentaje de los granos se quiebran afectando la calidad de café, es
donde esta maquina interviene y separa estos granos para no afectar la calidad

del producto.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 5
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Clasificadora gravimétrica

Esta es una maquina clasificadora por peso, neumatica y
gravitacional, precisamente porque funcionan conla combinacion correcta de
aire, gravedad y vibracion. En la parte superior tiene ondulaciones con 4 salidas.
En la primera, elimina granos grandes y deformes; en la segunda, grano de
primera; en la tercera ycuarta, café pequefio y el poco denso que las

clasificadoras anteriores no pudieron eliminar.

Clasificadora electréonica

Existen algunos granos defectuosos que poseen la forma y peso de un grano
normal, y son identificados Unicamente por su coloracion, por lo que no pueden
ser separados con las maquinas anteriormente descritas. Para ello se necesitan
maquinas de seleccién electrénica, que se encargan de eliminar todo aquel grano
que no encaje dentro del patrén de color (verde normal) previamente configurado
en las maquinas. Los granos de café que ingresan son pasados por un conducto
donde estan ubicados los analizadores electronicos, siendo apartados por un
impulso de aire si los mismos fueran reconocidos por la maquina como

defectuosos.

Esta maquina es la que se encarga de separar los granos por medios de su color
ya que este es un patrén importante en la calidad del café permitiendo eliminar los
granos enfermos que las demas maquinas no pudieron detectar para poder

concluir y obtener el café de la mejor calidad.

Luego de haber pasado el café oro por la clasificadora electronica y estar listo
para su exportacion es trasladado por medio de cangilones a las tolvas, para ser
recibido en saco, pesarlo, coserlo y almacenarlo en estiba, por medio de un

estibador.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 6
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Ver anexo 2 Segun en la entrevista realizada al jefe de produccién se identifico
gue en la etapa de llenado y estibado de café se encontraban mayores problemas;
ya que surgian demoras debido a que no todos trabajaban al mismo ritmo
provocando retrasos en sus actividades, a pesar que segun la ingeniera nos
expresO que reciben inducciones cuando son contratados que consiste en como
debe ejecutar cada una de las tareas que debe realizar, cabe destacar que en los
procesos anteriores son automatizados y los trabajadores no intervienen en

ninguna actividad.

También nos indic6 de manera general que la capacidades de las maquinarias se
utilizan al maximo por lo que se trabajan tres turnos al dia. Y no se presentan
paros o retrasos en la produccion dado que cada vez que finaliza la temporada

alta de cosecha, le dan un mantenimiento total a cada maquinaria.

Estudio del Trabajo

Afirma (Kanawaty, 1996, pag. 9) “El estudio de trabajo es el examen sistematico
de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz
de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las

actividades que se estan realizando”.

El estudio del trabajo se utiliza para examinar el trabajo humano en todos sus
contextos y que llevan sisteméticamente a investigar todo los factores que influyen
en la eficiencia y economia, de esta manera se busca formas de producir mas con

los mismos recursos o cuantificar la eficiencia de los trabajadores.

La aplicacion del estudio de trabajo en las empresas es de mucha importancia ya
gue permite mejorar en aspecto de produccién, financieros y mejor organizaciéon
de los trabajadores, también se pueden detectar problemas y poder solucionarlo a

tiempo y de esta manera obtener mejores resultados.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 7
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Medicion del Trabajo

“La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola

segun una norma de ejecucion preestablecida”. (Kanawaty, 1996, pag. 251)

Es una técnica compuesta de herramientas como crondémetros, tablas de
recoleccion de datos, para determinar y analizar el tiempo de un trabajador
calificado, donde debe de cumplir con normas ya preestablecidas. Garantizando

eficiencia y mejor desempefio en el trabajo.

Objetivos de Medicién del Trabajo
Para (Baca Urbina, 2007, pag. 223)

b

® Detectar, reducir y/o eliminar el tiempo improductivo, entendiéndose como
aguel que no anade valor a los productos o servicios. Es tiempo ocioso y de
inactividad que a veces los empleados mal gastan consciente e

inconscientemente.

® Crear normas o estandares de tiempos que consideren las debidas
tolerancias y retrasos inevitables a fin de que funcionen como referencia del
tiempo de ejecucion de una tarea y se detecte cuando un empleado tome

mas tiempo del que debiera para ejecutar su trabajo.

La medicion del trabajo permite a la empresa tener un tiempo estandarizado
logrando ajustar el tiempo de los trabajadores a tareas determinadas, en el area
de trillo del Beneficio San Carlos, se observd que se presentaba mayor tiempo
ocioso en la etapa de llenado y estibado de saco, debido a que no todos los
trabajadores trabajaban al mismo ritmo lo que provocaba retraso; ya que los

trabajadores mas habiles esperaban que los demas ejecutaran las tareas.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 8
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4.2. Estudio del Tiempo

Para (Kanawaty, 1996, pag. 273), el Estudio de Tiempo es una técnica de
medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones
determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para

efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

El estudio de tiempo es una técnica que se basa en herramientas cuantitativas,
andlisis estadisticos, asi como hojas de trabajo que permite el registro de todos los
datos encontrados durante el estudio tales como; tiempo tipo, tiempo normal,
suplementos por descanso, suplementos por fatiga, suplementos por necesidades
personales, ademas de la utilizaciébn de equipos que seran utiles para determinar

los tiempos de los trabajadores.

Con el estudio la empresa podra optimizar los tiempo de los trabajadores en base
a un trabajador calificado de esta manera se obtendran mejores resultados en las
actividades asignadas logrando un mejor aprovechamiento de la jornada laboral.

Actualmente el beneficio San Carlos no se han realizado estudios de tiempo ya
sea por la empresa o0 por estudiantes, lo que significa que el estudio dara un

tiempo estandarizado de las actividades.

4.2.1. Material fundamental
(Kanawaty, 1996, pags. 273-280)

= Cronometro
La Oficina Internacional del Trabajo recomienda para efectos del estudio de

tiempos dos tipos de crondémetros:

El mecanico: que a su vez puede subdividirse en ordinario, vuelta a cero, y

cronémetro de registro fraccional de segundos.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 9
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El electrénico: que a su vez puede subdividirse en el que se utiliza solo y el que se

encuentra integrado en un dispositivo de registro. (Ver anexo 3)

En el estudio realizado en el beneficio el tiempo cronometrado realizado por el

grupo, se utilizé el cronémetro mecénico con vuelta a cero.

® Tablero de observacion (Kanawaty, 1996, pags. 273-280)

Este elemento es sencillamente un tablero liso, anteriormente se utilizaba de
madera contrachapada, hoy en dia se producen en su mayoria de un material
plastico. En el tablero se fijan los formularios para anotar las observaciones. (Ver
anexo 4)

d*, - - -
¥ Formularios de estudios de tiempos

Lo estudios de tiempos exigen el registro de numerosos datos (codigos o
descripciones de elementos, duracion de elementos, notas explicativas). Los
apuntes se pueden tomar en hojas en blanco, pero mucho mas comodo es
emplear formularios impresos, todos del mismo formato, lo que ademas permite
colocarlo en ficheros faciles de consultar después. Por otra parte, los formularios
impresos practicamente obligan a seguir cierto método y no dejan, pues, omitir
ningun dato esencial. (Ver anexo 5)

Los formularios para reunir los datos deben contener por lo menos:

Primera hoja de estudio de tiempos: en la cual figuran los datos esenciales

sobre el estudio, los elementos en que fue descompuesta la operacion y los

cortes que los separan entre ellos.

Hojas siguientes: Estas hojas se utilizan en caso de ser necesario para los demas

ciclos del estudio. No es necesario los epigrafes de encabezado, por ende solo

contendré columnas y los campos para el nimero del estudio y la hoja.
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Formulario para ciclo breve: Este tipo de formulario es empleado cuando los

ciclos a estudiar son relativamente cortos, por ende una fila puede contener
todas las observaciones de un elemento. Es muy parecido a un formulario

resumen de datos.

Las hojas de célculos ocupadas para registrar toda la informacién necesaria de
los datos y tiempos obtenidos dentro del area, se utilizaron formulario para ciclo
breve, dado que el tiempo del ciclo es relativamente corto, de esta manera se

pudo llevar un orden mas logico y entendible.

4.2.2. Seleccién y cronometraje del trabajo
(Kanawaty, 1996, pags. 273-280)

.ﬁ-sl ., .
® Seleccion del trabajo:

Al realizar un estudio de tiempos es muy poco frecuente llegar a una etapa de
seleccién sin haber sido motivados por una causa precisa, causa que de por si

obliga a la eleccion de una tarea determinada.

Algunas causas que pueden motivar la seleccién de una tarea como objeto de un
estudio de tiempos son:
v' Aparicién de una novedad en la tarea: Nuevos productos, componentes,

operaciones, serie de actividades, material o método.

v’ Peticiones de los trabajadores o los representantes de los mismos.

v |dentificacion de cuellos de botella.

v" Necesidad de balanceo de linea.

v' Fijacibn de tiempos estandar antes de implementar un sistema de
remuneracion por rendimiento.

v' Bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos.

v' Preparaciéon de un estudio de métodos o como herramienta de evaluacion
de dos o mas alternativas de métodos.

v' Costo aparentemente excesivo de algun trabajo.
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Para poder realizar un estudio de tiempo en un area establecida, se debe conocer
gue en esa area se encuentra un determinado problema, el cual se debe buscar o

dar una solucion.

En la empresa de San Carlos se analizdé por medio de observacion y entrevista
que en la etapa de llenado y estibado de café, se presentaban problemas con los
trabajadores dado a que no todos trabajan al mismo ritmo provocando bajo

rendimiento y retraso en las actividades del ciclo.

% El estudio de tiempos v los trabajadores

Seleccionar un operario “Calificado”. El objeto de Estudio de Tiempos debe ser el
trabajador promedio, es decir, un operador que realice su trabajo
consistentemente y a un ritmo normal. Se desea elegir a los empleados que tienen
las aptitudes fisicas necesarias, inteligencia, capacitacion, destreza vy
conocimiento suficiente para efectuar las operaciones asignadas segun la norma

de seguridad y calidad definida por el ingeniero Industrial.

En esta etapa se debe elegir a un trabajador con los conocimientos, capacidad y
destreza de dicha tarea. Ademas el trabajador debe realizar la tarea a un ritmo
normal es decir no muy rapido, ni muy lento, ya que provocaria un bajo
rendimiento o un desorden debido a que los demas trabajadores no podran
trabajar al ritmo del trabajador asignado como calificado. Alguno de los factores
que afectan al ritmo de trabajo son el conocimiento del trabajador de la tarea, las
condiciones y asimilacion del trabajo.

Para la eleccion del trabajador calificado no solo se deben de tomar aspectos

fisicos, si no también técnicos y habilidades que lo hacen diferentes a los demas.

® Etapas del estudio de tiempos (Kanawaty, 1996, pags. 293-294)

1. Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea, del operario y

de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo.
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2. Registrar una descripcién completa del método descomponiendo la operacién
en “elementos”.

3. Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los mejores métodos
y movimientos, y determinar el tamafio de la muestra.

4. Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un cronémetro, y
registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cada “elemento” de la
operacion.

5. Determinar simultaneamente la velocidad del trabajo efectiva del operario por
correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el ritmo tipo.

6. Convertir los tiempos observados en “tiempos basicos”.

7. Determinar los suplementos que se afiadiran en tiempo basicos de la operacion.

8. Determinar el “Tiempo Tipo” propio de la operacion.

¥ Obtener vy reqistrar informacion

Para (Kanawaty, 1996, pags. 294-295), Es importante registrar toda la informacion
pertinente obtenida por observacion directa, por si acaso se debe consultar
posteriormente el estudio de tiempo. Si la informacidén es incompleta, el estudio

puede ser practicamente inGtil a los pocos meses.

Dicha informacion puede agruparse como sigue:

v Informacién que permita hallar e identificar rapidamente el estudio cuando
se necesite.

v Informacién que permita identificar con exactitud el producto o pieza que se
elabore.

v Informacién que permita identificar con exactitud el proceso, método, la
instalacion o la maquina.

v Duracion del estudio.

v' Condiciones fisicas de trabajo.
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¥ Descomponer latarea en elemento

Elemento: es la parte delimitada de una tarea definida que se selecciona para

facilitar la observacion, medicion y andalisis.

Un elemento es una parte de la tarea, éstas pueden ser multiples o pocas
dependiendo del tipo de tarea. La descomposicién de la tarea permite darle mas
profundidad al estudio permitiendo hacer un analisis mas detallados ademas se
puede ver en que elemento los trabajadores tienen mayor dificultad y plantear una

solucioén.

La descomposicion de las tareas en elementos se llevd a cabo a partir de la
identificacion del ciclo completo, después se analizaron las actividades por
separados iniciando por el llenado hasta el punto de inicio de la misma.
Actividades

1. Agarrary llenar el saco
Mover saco a la pesa
Pesar el saco
Mover saco al &rea de costurado
Costurar el saco
Mover e impulsar saco

Trasladar saco a las estibas

© N o g A~ WD

Regresar al rea de llenado

¥ Ciclo de trabajo

Ciclo de trabajo es la sucesion de elementos necesarios para efectuar una tarea u
obtener una unidad de produccién. Comprende a veces elementos casuales.
(Kanawaty, 1996, pag. 297)

El ciclo de trabajo es el tiempo que tarda en realizarse una operacion, el cual se

realizan repeticiones constantemente.
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Tipos de elementos:

>

Elementos repetitivos: Son los que reaparecen en cada ciclo de trabajo
estudiado.

Elementos casuales: Son los que no reaparecen en cada ciclo de trabajo, sino

a intervalos tanto regulares como irregulares.

Elementos constantes: Son aquellos cuyo tiempo basico de ejecucion es

siempre igual.

Elementos variables: Son aquellos cuyo tiempo basico de ejecucién cambia
segun las caracteristicas del producto, equipo o proceso, como dimensiones,

peso o calidad.
Elementos manuales: Son los que realiza el trabajador.

Elementos mecanicos: Son los realizados automaticamente por una maquina

(o proceso) a base de fuerza motriz.

Elementos dominantes: Son los que duran mas tiempo de cualquiera de los

elementos realizados simultaneamente.

Elementos extrafios: Son los observados durante el estudio y que al ser

analizados no resultan ser una parte necesaria del trabajo.

Es importante saber identificar cada uno de los elementos en un proceso, ya que

de

esta manera se puede encontrar los componentes que producen tiempos

improductivos 0 no precisamente necesitan formar parte del trabajo, ademas se

identifican los elementos que tienen variabilidad en su tiempo basico debido a

cambios en los proceso.
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Con base a la informacion recolectada se identific6 que no todos los elementos

planteados en el documento se realizan dentro del estudio realizado, esto se

debe

a que los elementos varian dependiendo del tipo de actividad que se

realice o el tipo de proceso que se emplee en el beneficio. Algunos de los

elementos identificados son: repetitivos, manuales y dominantes.

"}‘*, . .
® Delimitar los elementos

Es el resultado de los andlisis del trabajo, éste se divide en partes o sub-

elementos para efectuar las condiciones de manera mas sencillas, identificar y

separar actividades improductivas, observar condiciones que originen fatiga al

empleado, instante donde pueda tomar pequefios descansos, etcétera.

La delimitacion de los elementos permite identificar y dividir las partes que lo

conforman permitiendo tener un mejor panorama del proceso de la tarea,

identificando posibles problemas o dificultades que con los resultados obtenidos

en el estudio se puede dar soluciones.

Algunas recomendaciones para esta division son:

v

Verificar que todos los elementos de trabajos son absolutamente
necesarios.

Separar los tiempos de ejecucion de las maquinas de lo efectuado por el
ser humano.

Identificar si los elementos son constantes con variables, es decir, si la
actividad se ejecuta de forma consistente siempre que se realiza el trabajo
0 es resultado de alguna circunstancia repentina.

Seleccionar elementos de tal manera que sea posible identificar su inicio y
terminacion por algun sonido, sefial luminosa, etc.

Esto permitira seleccionar los elementos que puedan ser cronometrados

con facilidad y exactitud.
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Para la realizacion del estudio se tomaron en cuenta los parametros anteriores ya
que facilito el cronometraje y la recoleccion de informacion de cada una de las

actividades.

s -
® Tamarfio de la muestra

Segun (Kanawaty, 1996, pag. 300), Estas observaciones se efectian
aleatoriamente para garantizar la validez y confiabilidad del estudio. Existen

distintas formas para calcular el tamafio de la muestra.

El tamafio de la muestra o célculo de niumero de observaciones es un proceso
vital en la etapa de cronometraje, dado que de este depende en gran medida el
nivel de confianza del estudio de tiempos. Este proceso tiene como objetivo

determinar el valor del promedio representativo para cada elemento.

Método Estadistico
En el método estadistico, hay que efectuar ciertos niumeros de observaciones
preliminares (n) y luego aplicar la formula siguiente para un nivel de confianza

del 95.45 por ciento y un margen de error de £5 por ciento.(Kanawaty, 1996, pag.
300),

Ecuacion

_ 2
40\/n Yx?2 — (X x)?
n=
Y x
Siendo:
n= tamafo de la muestra que deseamos determinar
n’ = tamafo de observaciones del estudio preliminar
> =suma de valores

x= valor de las observaciones
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Método Tradicional
Para (Lopez, 2016) Este método consiste en seguir el siguiente procedimiento

sistematico:

1. Realizar una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son £ 2 minutos y 5
lecturas si los ciclos son > 2 minutos, esto debido a que hay més confiabilidad en
tiempos mas grandes, que en tiempos muy pequefios donde la probabilidad de

error puede aumentar.

2. Calcular el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del tiempo
mayor el tiempo menor de la muestra:

R (Rango) = Xmax — Xmin

3. Calcular la media aritmética o promedio

o M

E=——
n

Siendo:

2x = Sumatoria de los tiempos de muestra

n = Numero de ciclos tomados

4. Hallar el cociente entre rango y la media

R

X

5. Buscar ese cociente en la siguiente tabla, en la columna (R/X), se ubica el valor
correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y ahi se encuentra el
namero de observaciones a realizar para obtener un nivel de confianza del 95% y

un nivel de precision de = 5%.(Ver anexo 6)
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Para realizar el tamafio de la muestra se utilizd el método tradicional, tomando 10
observaciones preliminares dado que el tiempo del ciclo es menos de 2 minutos.
Para posterior conocer el numero de muestras que se debié realizar a cada

trabajador y tener un nivel de confianza aceptable.

g, .
® Cronometraje de cada elemento

Para (Kanawaty, 1996, pags. 301-302), Una vez delimitada y descritos los
elementos se puede empezar el cronometraje. Existen dos procedimientos

principales para tomar el tiempo con cronémetro:

Cronometraje acumulativo

El cronémetro acumulativo funciona de modo ininterrumpido durante todo el
estudio; se pone en marcha al principio del primer elemento del primer ciclo y no
se lo detiene hasta acabar el estudio. Al final de cada elemento se apunta la hora
que marca el cronémetro, los tiempos de cada elemento se obtienen haciendo las

respectivas restas después de determinar el estudio.

Cronometraje con vuelta a cero

El crondmetro con vuelta a cero los tiempos se toman directamente: al acabar
cada elemento se hace volver el segundo a cero y se lo pone de nuevo en marcha
inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente, sin que el mecanismo del

reloj se detenga ni un momento.

El estudio con crondbmetro es el método mas comun empleado para medir el
tiempo que se lleva una tarea. Se emplea para determinar el tiempo que necesita
un operador promedio, trabajando a un ritmo normal en la ejecucion de una tarea

determinada.

Para la realizacion del estudio se utilizé el cronGmetro con vuelta a cero para
poder tomar los tiempos de las actividades y el ciclo completo para después
proceder a registrarlos en las hojas de célculos, este tipo de cronémetro permite

llevar la secuencia del tiempo en que los trabajadores hacen las tareas.
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4.2.3. Valoracioén ritmo
Valorar el ritmo es comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea del ritmo

tipo que uno se ha formado mentalmente al ver como trabajan naturalmente los
trabajadores calificados cuando utilizan el método que corresponde y se les ha

dado motivo para querer aplicarse. (Kanawaty, 1996, pag. 310)
En esta fase del estudio de tiempo lo que se pretende es comparar el ritmo del

trabajador, identificando la manera de como realizan su trabajo de forma normal,

ademas identificar el grado de rendimiento en su tarea.

s ) .
® Trabajador calificado

Asegura (Kanawaty, 1996, pag. 306) “Trabajador calificado es aquel que tiene la
experiencia, los conocimientos y otras cualidades necesarias para efectuar el

trabajo en curso segun normas satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad.”

Un trabajador calificado se identifica por la manera de realizar su trabajo,
capacidad, destreza y conocimiento en su labor. Ademas es un modelo a seguir
para los demas trabajadores permitiendo mantener un balance en el ritmo del
trabajo.

Adquirir destrezas no es cosa sencilla se ha observado que el obrero
experimentado le lleva al inexperto las siguientes ventajas:

v' Da a sus movimientos solturas y regularidad
Adquiere ritmo

v

v' Reacciona mas pronto a las sefales

v' Prevé las dificultades y estd mas preparado para superarlas
v

Ejecuta su tarea sin forzar la atencion y por tanto relaja mas los nervios

Para identificar el trabajador calificado se tomaron en cuenta los parametros antes
mencionados ademas se le consulté al jefe de produccién a través de una
entrevista, que trabajador se ajustaban mas a las actividades que realizan, sin
embargo se seleccion6é al trabajador que se relacionara mas con las

caracteristicas mencionadas.
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® Ritmo tipo y desempefio tipo (Kanawaty, 1996, pags. 310-312)

v' Desempefio tipo
Desempefio tipo es el rendimiento que obtienen naturalmente y sin forzarse los
trabajadores calificados, como promedio de la jornada o turno, siempre que
conozcan y respeten el método especificado y que se le haya motivado para
aplicarse. A ese desempefio corresponde el valor 100 en las escalas de valoracion

ritmo y desempefio.

Conceptualmente existe una evidente claridad acerca de lo que es la valoracion
del ritmoy el desempefio estandar, sin embargo no existe un meétodo de
calificacion universalmente aceptado para en la practica lograr asociar dichos

conceptos con las ejecuciones de un trabajador.

% Escala de valoracion

Afirma (Kanawaty, 1996, pag. 317), Para poder comparar acertadamente el ritmo
de trabajo observado con el ritmo tipo hace falta una escala numérica que sirva de
metro para calcularlo. La valoracion se puede utilizar entonces como factor por el
cual se multiplica el tiempo observado para obtener el tiempo bésico, o sea el
tiempo que tardaria en realizar el elemento al ritmo tipo el trabajador calificado con

suficiente motivo para aplicarse.

La forma de aplicar la escala consiste en asignar un valor predeterminado al
trabajador que sirva de referencia para los demas trabajadores de esta manera se
logra una nivelacién en los tiempos de ejecucion de la tarea permitiendo trabajar

de una forma mas ordenada y eficiente.

Actualmente se utilizan varias escalas de valoracion, pero la mas corriente son las
100 - 133, 1a 60 - 80, la 75 - 100, y la norma britanica 0 - 100. (Ver anexo 7)
En el estudio se utilizé la escala de valoracién de 0 - 100 que es la norma britanica

ya que es la mas conocidas Yy facil de utilizar.
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® Como se efectua la valoracion

La cifra 100 representa el desempefio tipo. Si el analista opina que la operacion se
esta realizando a una velocidad inferior a la que en su concepto es la norma,
aplicara un factor inferior a 100, digamos 90 6 75 o lo que le parezca representar
la realidad. Si, en cambio, opina que el ritmo superior a la norma, aplicara un
factor superior a 100: 110, 115 6 120. (Kanawaty, 1996, pag. 318)

El desempefio tipo es el valor que se le asigna al trabajador calificado y
dependiendo de la capacidad de los demas trabajadores se le da un valor de la
escala este valor puede variar debido a la capacidad de cada obrero, todo esto

con el objetivo que los trabajadores tengan el mismo ritmo.

La valoracién se efectu6 de la siguiente manera, una vez identificado al trabajador
calificado se le asign6 la valoracibn de 100 y de esta manera los demas
trabajadores se les asignaron valores superiores o inferiores dependiendo del
tiempo que se dilataran y su capacidad para ejercer las actividades. La valoracion
determinara el ritmo que normalmente los trabajadores deben trabajar en base a

un trabajador calificado.

J-A, , . , .
® Célculo de Tiempo Basico

Tiempo basico es el que se tarda en efectuar un elemento de trabajo al ritmo tipo,
(Kanawaty, 1996, pag. 324)

Valor Atribuido
Valor Tipo

Tiempo Basico = Tiempo observado *
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4.3. Tiempo Tipo o Tiempo Estandar

© Suplementos (LOpez, 2016)

Los suplementos que se pueden conceder en un estudio de tiempos se pueden

clasificar a grandes rasgos en:

v Suplementos fijos (Necesidades personales)
v' Suplementos Variables (Fatiga basica)

v' Suplementos especiales

Sin embargo existe una clasificacibn mas detallada propuesta por la OIT para

segmentar los suplementos, tal como se muestra en la siguiente ilustracion.

Mecesidades
Personales t | . :
|- # Suplementos Fijos |
Fatiga basica | , | Suplementos por .. . | Suplementos por |
! Descanso Descanso
Tension y eshuerzo { Suplementos | r .
,,_F iahl — Suplementos por ™
Factores ambientales 1 ariables . contingencias — . .
Tiempo basico o
[ ] normal
i procede || Suplementos por | | .
politicas
: . Y
Suplementos Contenido de
especiales | . Trabajo

Fuente: Libro Introduccién al Estudio del Trabajo OIT

Tal como se puede apreciar en la anterior ilustracion, los suplementos por
descanso son la Unica parte esencial del tiempo que se afiade al tiempo basico.

Los demas suplementos solo se aplican bajo ciertas condiciones.
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v' Suplemento por descanso (Lopez, 2016)

Suplemento por descanso es el que se afiade al tiempo basico para dar al
trabajador la posibilidad de reponerse de los efectos fisioldgicos y psicoldgicos
causados por la ejecucion de determinado trabajo en determinadas condiciones y
para que pueda atender a sus necesidades personales. Su cuantia depende de la
naturaleza del trabajo. (Ver anexos 8)

Este suplemento se aplica para que el trabajador se pueda reponer del cansancio
fisico y psicologico que produce el trabajo. Dicho de otro modo, un trabajador no
podria trabajar ininterrumpidamente durante toda la jornada de trabajo. Su

aplicacion es obligatoria.

v Suplemento por fatiga (Lépez, 2016)

Es la parte del suplemento por descanso estrechamente ligado a los retrasos
personales debidos a la fatiga generada por distintos factores perfectamente
tabulados (sobreesfuerzo, temperatura, ventilacion, humedad, condiciones...), se

aplica sdlo a los elementos de trabajos que suponen un esfuerzo.

La fatiga es un fendmeno que aparece en los trabajadores, que consiste en una
disminucién del rendimiento, acompafiada o no de sensacion de cansancio.
Provocando al trabajador debilidad, falta de energia, falta de capacidad de

concentracion. Y no permite ser eficiente en sus labores.

Segun la en la entrevista realizada al jefe de produccion indicé que las condiciones
trabajo a la que estan expuestas los trabajadores estan adecuadas segun a los
parametros establecidos, sin embargo para validar la informacion se hizo el

estudio pertinente para verificar la veracidad de lo dicho por el jefe de produccion.

Después de realizar el estudio se comprobo la veracidad por parte de la ingeniera

a la hora de realizarle la entrevista.
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v' Suplemento por contingencias (L6pez, 2016)

Suplemento por contingencias es el margen que se incluye en el tiempo estandar
para prever legitimos afadidos de trabajo o demora que no compensa medir

exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.
Estos suplementos estan conformados por pequefias demoras que no son muy
frecuentes en el proceso pero al igual que los demas suplementos representan

importancias en el estudio.

v Suplementos por razones de politica de la empresa (L6pez, 2016)

El suplemento por razones de politica es una cantidad, no ligada a las primas, que
se afiade al tiempo tipo (0 a alguno de sus componentes, como el contenido de
trabajo) para que en circunstancias excepcionales, a un nivel definido de

desempeiio corresponda un nivel satisfactorio de ganancias.

Este suplemento no pertenecen al estudio de tiempo por consiguiente a la hora de

aplicarlos deberan ser afiadidos al tiempo tipo de manera que no altere el estudio.

v' Suplementos especiales (L6pez, 2016)

Para eventos que de manera regular no forman parte del ciclo de trabajo, pueden
concederse a criterio del especialista, suplementos especiales. Tales suplementos
pueden ser permanentes 0 pasajeros, y suelen ir ligados mas que al proceso en
general, a una circunstancia del mismo. Dentro de los suplementos especiales

mas utilizados se encuentran:

» Suplemento por comienzo: Que compense el tiempo invertido en los

preparativos o esperas obligadas que se produzcan al principio de un turno.

» Suplemento por cierre: Por concepto de los trabajos o esperas habituales al

final de la jornada.
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» Suplemento por limpieza: Para las ocasiones en que es debido limpiar la

maquina o el lugar de trabajo.

» Suplemento por herramientas: Para las ocasiones en que sea preciso

realizar un ajuste de las mismas.

» Suplemento por montaje: Tiempo de alistamiento al aprontar una maquina,

o cuando se pretende fabricar un nuevo lote.

» Suplemento por desmontaje: Al terminar la produccién y se modifique la

maquina o el proceso.

» Suplemento por aprendizaje: Para el operario novato que se esté formando

en un trabajo sujeto ya a un tiempo estandar.

» Suplemento por formacién: Para el operario que guie en el ejercicio de su

actividad a un operario en formacion.

» Suplemento por_implantacién: Cuando se les pide a los operarios que

adopten un nuevo método o procedimiento.

Estos suplemento no pertenecen al estudio de tiempo por consiguiente a la hora
de aplicarlos deberan ser afiadidos al tiempo tipo de manera que no altere el
estudio.

La aplicacion de los suplementos es de gran importancia; ya que les garantizan a
los trabajadores realizar su tarea de una manera mas eficiente y ordenada
ademas disminuye la fatiga segun la actividad que realice y otros factores que
afecta el rendimiento y por ende la produccioén, los suplementos que se utilizaron
para la realizacion del estudio fueron los suplementos por descanso, fatiga y
necesidades personales ya que son los que afectan directamente a los

trabajadores.
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¥ Trabajo restringido
Es aquel en que el rendimiento del trabajador esta limitado por factores que no

dependen de él.

Este tipo de trabajo se da mas en las maquinas automaticas; ya que a diferencia
de un trabajo manual el obrero puede disminuir o aumentar el tiempo en contraste
con las méaquinas automatizadas el tiempo de circulacion de un elemento no

depende del trabajador si no de la maquina.

En la realizacion del estudio no se vio afectada por trabajo restringido; ya que en
el area de desarrollo de las actividades se realizan de una manera manual y

depende de ellos el ritmo de trabajo y no de una maquina.

"y , .
¥ Un obrero y una maquina

v' Tiempo condicionado por la maquina
Tiempo condicionado por la maquina (o por el proceso) es el que se tarda en
completar que esta determinada Unicamente por factores técnicos propios de la

maquina (o del proceso).

v' Trabajo exterior
Es el compuesto por elementos que deben necesariamente ser ejecutado por el

obrero fuera del tiempo condicionado por la maquina o proceso.

Dicho en otras palabras es el tiempo que un obrero realiza una tarea pero no
interactia directamente con la maquina debido a que no amerita utilizar la

maguina en ese tipo de tarea.

v' Trabajo interior
Es el compuesto por elementos que pueden ser ejecutados por el obrero dentro

del tiempo condicionado por la maguina o proceso.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 27



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA

El trabajo interior se puede definir como el tiempo que el obrero utiliza la

maquinaria para realizar dicha tarea.

v' Tiempo no ocupado

Son los periodos comprendidos en el tiempo condicionado por la maquina (o
proceso) y en los cuales el obrero no realiza trabajo interior ni hace uso de un

descanso autorizado.

En este tiempo el trabajador no realiza ningun tipo de trabajo; sin embargo el
tiempo no estda autorizado como descanso es decir es un tiempo que por

diferentes factores dentro del proceso el obrero no puede realizar ningan accion.

En el area de trabajo identificado solo se realiza trabajo exterior debido a que los
trabajadores no interactdan directamente con una maquina para la realizacién de

las actividades asignadas.

o Tiempo tipo
Tiempo tipo es el tiempo total de ejecucion de una tarea al ritmo tipo.(Kanawaty,
1996, pag. 343), (Ver anexo 9)

Después de realizar el estudio de tempo, se determiné el tiempo estandar en que

se deben realizar las actividades empleadas por los trabajadores.

Se le propuso el tiempo estandar a Cisa Exportadora, lo cual lo implementaran en
la proxima cosecha, lo que le garantizara llevar mejor control de los trabajadores.

Y podran ponerle tareas establecidas en un determinado tiempo.

(Blandino L. & Picado H., 2017) Pagina 28



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA

A continuacion, se muestra el estudio de tiempo realizado al Estibador que se

encarga de llenar el saco de café y estibarlo.

Identificacién del Area de Trabajo

Imagen 1. Area de trabajo 2D

: i Llenado 0.60m Sacos
o 0.30m
L. Pesado 0.67 m
'} 0.30m|3.37 m
A Costurada 0.60m
S 0.30m
Impulsar 0.60 m
Saco
1.10m
15 m
Estiba

(Blandino L. & Picado H., 2017)
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En la imagen anterior se puede ver las diferentes distancias que hay de una
actividad a otra, se puede observar que las medidas de las actividades varian
dependiendo del grado de complejidad y distancias que tienen que ser recorrido
para poder ejecutarlas. En el &rea de trabajo se cuenta con 5 trabajadores que se

encargan de sacar el café oro de la tolva hasta el almacenamiento.

Hay que agregar que el ultimo elemento es afectado por la distancia que se
recorre, es por ello que para este estudio de tiempo se tomo una distancia Unica

de (16.10 metros) en el recorrido para el almacenamiento.

Por lo cual la empresa puede aplicar una relacién (Tiempo / Distancia), para
encontrar el tiempo de la Ultima actividad; ya que esta variaria dependiendo de la
distancia que se lleven los sacos en el area destinada, entre mayor sea la

distancia mayor sera el tiempo de ejecucién de la actividad.
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Imagen 2. Area de trabajo 3D

Fuente: Propia del grupo

Esta imagen representa de una manera mas clara el area de estudio, que esta
conformada por las tolvas, donde el café es echado en sacos para posteriormente
costurarlo, pesarlo y almacenarlo en el sitio correspondiente.
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Descomposicion del area de trabajo

Actividad 1

Sub proceso I: Agarrar y llenar sacos

Actividad 2

Sub proceso Il: Mover saco a la pesa

Actividad 3

Sub proceso lll: Pesar saco

Actividad 4

Sub proceso IV: Mover saco al area de costurado

Actividad 5
Sub proceso V. Costurar saco

Actividad 6

Sub proceso VI. Mover e impulsar saco

Actividad 7

Sub proceso VII: Trasladar saco a las estibas

Actividad 8

Sub proceso VIII: Regresar al area de llenado

(Blandino L. & Picado H., 2017)
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Calcular la muestra a quien realizamos la Medicién de Trabajo

Datos de la poblacion

Trabajadores: 5

Datos de muestra

Operario calificado: 1

NOTA: Las Mediciones realizadas son en segundos

Cuadro 1: Observacion preliminar

Observacion preliminar Duracion en Segundos

Duracion del ciclo 61,42

Cuadro 2: Elementos del ciclo

Elementos Duracién en Segundos
Agarrar y Llenar el saco 10,70
Mover saco a la pesa 2,68
Pesar el Saco 7,44
Mover saco al area de costurado 2,59
Costurar el saco 10,19
Mover e impulsar saco 2,73
Trasladar saco a las estibas 11,61
Regresar al area de llenado 13,48

Al realizar la medicién preliminar el resultado dié un tiempo de 61.42 segundos.

Esto se hace con el objetivo de saber cuantas mediciones se realizaran a los

trabajadores, es decir si el ciclo es mayor de dos minutos se realizaran 5

mediciones y si es menor se realizaran 10 mediciones; en el caso de nuestro

estudio se debe de realizar 10 mediciones; ya que no pasan de los dos minutos.
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Calculo del Tamaiio de la muestra (Método Tradicional)

Cuadro 3
Observaciones preliminares (x)
Observacion 1 61,42
Observacion 2 65,39
Observacion 3 63,20
Observacion 4 66,39
Observacion 5 65,49
Observacion 6 61,26
Observacion 7 63,56
Observacion 8 54,91
Observacion 9 69,21
Observacion 10 59,51
X 630,34

Calculando el Rango

Rango = Xyay — Xmin = 69.21 — 54.91 = 14.30

Calculando la Media Aritmética

_ XX 630.34
X=—=
n 10

=63.03

Encontrar el cociente entre el Rango y la Media

Rango 14.30
— =
X 63.03
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TABLA PARA CALCULDO DEL NUMERDO DE OBSERVACIONES

s | 10 |

o o o 0.48 65 33
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 20 a6
0.03 1 1 0.54 26 a9
0.043 1 1 0.56 93 >3
0.05 1 1 0.58 100 27
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 1143 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 - 2 0.70 145 83
0.14 & 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 G 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 20 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 i1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Buscamos el resultado que encontramos dividiendo el Rango y la Media en la
tabla para calculo de numeros de observaciones. Y obtenemos que el nimero de
observaciones a realizar sean 10, alcanzando un nivel de confianza del 95%. Y un
margen de error de £ 5%
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Realizar la Medicion de Trabajo y Calcular los Tiempos

Tablal
Operario 1
Elementos Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Agarrar y Llenar el saco 10,70 | 10,47 | 10,87 | 10,66 | 10,78 | 10,29 | 10,19 | 13,94 | 10,58 | 9,95
Mover saco a la pesa 2,68 2,44 198 | 2,78 2,15 1,99 254 | 2,29 | 2,53 3,13
Pesar el Saco 7,44 11,81 | 10,90 | 11,75 | 12,06 | 12,01 | 11,58 | 3,56 | 15,62 | 6,02
Mover saco al area de costurado 2,59 2,45 2,68 2,43 2,46 2,38 2,02 2,58 2,41 2,54
Costurar el saco 10,19 11,25 | 10,71 | 10,20 | 11,11 | 8,82 | 10,70 | 6,54 9,85 | 10,10
Mover e impulsar saco 2,73 2,28 2,33 2,23 3,51 1,99 3,14 2,48 2,59 2,60
Trasladar saco a las estibas 11,61 | 11,23 | 10,04 | 12,29 | 10,18 | 10,32 | 9,90 | 9,76 | 11,72 | 11,29
Regresar al area de llenado 13,48 | 13,46 | 13,69 | 14,05 | 13,24 | 13,46 | 13,49 | 13,76 | 13,91 | 13,88
Fuente: Propia del grupo
Tabla 2
Operario 2
Elementos Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Agarrar y Llenar el saco 10,39 | 10,52 | 12,96 | 9,71 | 10,09 | 12,61 | 10,41 | 11,80 | 10,48 | 10,20
Mover saco ala pesa 255 | 305 | 263 | 242 | 2,15 | 2,38 | 2,06 | 2,30 | 3,09 | 2,99
Pesar el Saco 17,16 | 848 | 9,90 | 10,66 | 12,74 | 9,13 | 10,74 | 9,85 | 9,91 | 9,18
Mover saco al area de costurado 248 | 254 | 206 | 243 | 2,78 | 266 | 225 | 249 | 2,70 | 247
Costurar el saco 7,54 | 13,25 | 15,82 | 10,75 | 13,85 | 14,74 | 14,43 | 13,16 | 16,70 | 12,50
Mover e impulsar saco 303 | 275 | 243 | 251 | 3,45 | 220 | 248 | 253 | 264 | 2,81
Trasladar saco a las estibas 10,79 | 12,14 | 10,60 | 10,87 | 11,62 | 10,43 | 10,57 | 11,36 | 11,53 | 11,99
Regresar al area de llenado 13,18 | 14,83 | 12,96 | 13,28 | 14,21 | 12,75 | 12,92 | 13,89 | 14,09 | 14,65
Fuente: Propia del grupo
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Tabla 3
Operario 3
Elementos Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Agarrar y Llenar el saco 10,87 | 10,71 | 11,08 | 12,24 | 10,49 | 10,53 | 10,64 | 10,95 | 11,04 | 10,78
Mover saco ala pesa 2,42 2,93 2,12 2,56 2,45 2,79 3,01 2,68 2,85 2,51
Pesar el Saco 12,17 | 16,01 | 12,69 | 15,83 | 7,86 | 15,71 | 10,78 | 3,93 | 19,23 | 14,54
Mover saco al area de costurado 2,71 2,59 2,42 2,38 2,81 2,63 2,47 2,66 2,39 2,51
Costurar el saco 12,61 | 10,01 | 14,41 | 10,68 | 18,70 | 8,17 9,43 7,28 8,66 | 10,96
Mover e impulsar saco 2,82 2,57 2,61 2,42 2,93 2,84 2,77 2,60 2,73 2,69
Trasladar saco a las estibas 10,64 | 10,67 | 10,82 | 10,76 | 10,61 | 10,57 | 11,30 | 10,54 | 12,33 | 11,06
Regresar al area de llenado 13,01 | 13,04 | 13,22 | 13,15 | 12,96 | 12,92 | 13,81 | 12,88 | 15,08 | 13,52
Fuente: Propia del grupo
Tabla 4
Operario 4
Elementos Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Agarrar y Llenar el saco 12,08 | 15,95 | 13,97 | 13,73 | 13,53 | 13,76 | 14,58 | 14,37 | 13,47 | 13,68
Mover saco a la pesa 3,02 2,83 2,59 2,41 2,72 2,45 2,63 2,46 2,71 2,81
Pesar el Saco 12,54 | 10,17 | 12,12 | 12,68 | 9,61 9,59 | 10,59 | 9,99 | 10,62 | 10,89
Mover saco al area de costurado 2,65 2,53 2,74 2,61 2,59 2,34 2,83 2,91 2,42 2,55
Costurar el saco 9,63 | 11,00 | 9,88 | 12,92 | 10,88 | 10,71 | 9,17 9,39 | 12,19 | 9,89
Mover e impulsar saco 2,67 2,82 289 | 248 | 263 | 251 | 239 | 255 | 283 | 291
Trasladar saco a las estibas 11,79 | 11,122 | 11,127 | 11,29 | 10,54 | 10,38 | 11,14 | 11,06 | 10,69 | 11,53
Regresar al area de llenado 14,40 | 13,60 | 13,65 | 13,80 | 12,89 | 12,68 | 13,62 | 13,52 | 13,06 | 14,10

Fuente: Propia del grupo
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Tabla 5
Operario 5
Elementos Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Agarrar y Llenar el saco 14,81 | 12,61 | 16,94 | 14,17 | 15,04 | 14,50 | 10,89 | 14,96 | 13,95 | 13,54
Mover saco ala pesa 3,20 | 2,88 | 3,15 | 2,44 | 2,73 | 250 | 2,66 | 2,47 | 2,79 | 2,81
Pesar el Saco 9,76 | 1690 | 8,86 | 8,53 | 8,23 | 6,36 | 11,13 | 13,53 | 10,54 | 8,52
Mover saco al area de costurado 266 | 301 | 298 | 263 | 3,10 | 2,67 | 285 | 3,15 | 2,51 | 257
Costurar el saco 15,82 | 11,42 | 8,60 | 11,33 | 14,38 | 12,24 | 13,98 | 11,41 | 13,22 | 10,74
Mover e impulsar saco 283 | 290 | 281 | 256 | 241 | 263 | 2,44 | 2,67 | 2,55 | 2,73
Trasladar saco a las estibas 11,08 | 11,27 | 11,16 | 10,72 | 10,77 | 11,31 | 10,68 | 10,79 | 10,71 | 11,25
Regresar al area de llenado 13,54 | 13,78 | 13,64 | 13,11 | 13,16 | 13,82 | 13,06 | 13,19 | 13,10 | 13,76

Fuente: Propia del grupo

En las tablas anteriores se puede observar los tiempos de cada una de las actividades realizadas por los operarios, en la

etapa de llenado y estibado.

Anteriormente se realizé el célculo para sacar el niumero de mediciones que se tiene que realizar, segun el método
tradicional por ello se hicieron 10 repeticiones por cada trabajador, tales mediciones se realizaron de una forma aleatoria

para tener mas confianza en los resultados obtenidos.
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En las tablas se muestran los tiempos tomados a cada operario y se puede
determinar que cada trabajador mantiene un tiempo no muy variable con respecto
a los tiempos tomados en la mayoria de los elementos, es decir que en los
tiempos tomados del primero al decimo mantienen un ritmo constante. Sin

embargo tienen problemas en los elementos de pesado del saco y costurado; ya

que existe una variacion amplia y los tiempos tomados son muy inconstantes

provocando desajustes en el ciclo.

Los motivos por los que se generan estas variaciones son que a la hora de llenar
el saco se hacia al célculo para posteriormente pesarlo, donde cada saco tiene
que pesar 150 libras, lo que provoca que el trabajador tenga que sacar o afiadir
mas café dependiendo del calculo que tenga, provoca tiempos inconstantes, y en
el elemento de costurado se debe a que los trabajadores por tratar de realizar
rapido la actividad no lo hacian bien en algunos casos por lo que tenian que pasar
otra costura provocando tiempos mas largos, cabe destacar que este elemento se
puede mejorar poniendo la costuradora en un lugar mas accesible; ya que los
trabajadores lo tomaban del suelo para poder realizar la sub actividad y mejorar el
uso de la herramienta, ademas los tiempos de cada trabajador varian debido a la

fortaleza de los trabajadores .

Segun los datos obtenidos no todos los trabajadores trabajan en igual constancia
lo que permite retraso en la ejecucion de cada una de sus actividades por lo cual
se tendria que realizar unos ajustes como estandarizar el tiempo de trabajo en

base a un trabajador calificado.
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Tabla 6 Formulario Ciclo Breve 1

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO EREVE

DEPARTAMENTO Produccion

SECCION: Area de Trillo

ESTUDIO num. 1

OPERACION: Llenado y estibado

estudio de método nuam. 1

HOJA num. 1 de 5

TERMINO:

COMENZA:

TIEMPO TRANSC:

OPERARIO:

FICHA Num.

PRODUCTO: Café Oro

CALIDAD: Superior

CONDICIONES DEL TRABAJO: Muy Bueno

OBSERVADO POR: Juan Blandino

FECHA: 06 Setiembre 2017

COMPROBADO: Eduard Picado

E |e
E ,,51? Tiempo Observado e |20 | S m
= o o >
@ s
1 2 3 a 5 6 7 8 9 [ 10
1| AGAMTETYIENAM | 40,70 | 10.47 | 10.87 | 10,66 | 10.78 | 10.20 | 10,19 | 12,94 | 10.58 | 9,05 | 10243 | 1084 | 100 | 1084
2 M“”E;zigo 3181 268 | 244 | 1908 | 278 | 215 | 199 | 254 | 220 | 253 | 313 | 2451 | 245 | 100 | 245
3| PesarSaco | 7.44 | 11.81]10.00 | 11.75 | 12.06 | 12.01 1158 | 356 | 1562 | 602 |10275] 10,28 | 1,00 | 10,28
g | Moversacoala | , 5o | 545 | 268 | 243 | 246 | 238 | 202 | 258 | 2.41 | 254 | 2454 | 245 | 100 | 245
costurera
5 | CosturarSaco | 10.19 | 11.25 | 10.71 | 10,20 | 11.11 | 8.82 | 10.70 | 654 | 985 | 1010 | 9947 | 995 | 100 | 995
6 |MOVET S IMPUSAT] 573 | 228 | 2.33 | 2.23 | 351 | 199 | 314 | 248 | 2.50 | 2,60 | 2588 | 259 | 100 | 259
7 Trasl':iirﬂg:m ?11.61|11.23| 10,04 | 1220 | 1018 | 1032 | 9.90 | 9.76 | 11,72 | 11,20 [ 10834| 1083 | 100 | 1083
g |Regresaralarea | ;, 1o | 13 46| 13,60 | 14.05 | 13.24 | 13,46 | 13,40 | 13,76 | 13.01 | 13,88 | 13642 | 1364 | 100 | 1364
de llenado

NOTA: V =Valoracion

T.0 = Tiempo Observado

T.B = Tiempo Basico

Fuente: Propia del grupo
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Tabla 7 Formulario Ciclo Breve 2

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

DEPARTAMENTO Produccion

SECCION: Area de Trillo

ESTUDIO num. 2

OPERACION: Llenado y estibado

estudio de método num. 1

HOJAnum. 2 de 5§

TERMINO:

COMENZA:

TIEMPO TRANSC:

OPERARIO:

FICHA Num.

PRODUCTO: Café Oro

CALIDAD: Superior

CONDICIONES DEL TRABAJO: Muy Bueno

OBSERVADO POR: Juan Blandino

FECHA: 07 Setiembre 2017

COMPROBADO: Eduard Picado

= o
E &.@ Tiempo Observado g B 4| 8 o
= o o =
wioog® | a
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 a
1 ‘ﬁ‘gargci!e”ar 10,39 | 10.52 | 12.96 | 9.71 | 10,09 | 12,61 | 10.41 | 11,80 | 10,48 | 10,20 [ 10917 | 10,92 | 099 | 10,81
2 MWE;@;“ a1 | 555 | 305 | 263 | 242 | 215 | 2.38 | 206 | 2,30 | 3.00 | 200 | 2562 | 256 | 086 | 2.4
3| PesarSaco | 17.16| 848 | 900 | 1066 |12.74| 913 [1074| 985 | 091 | 9.16 |107.75] 1078 | 095 | 1024
g | Moversacoala | , 45 | 254 | 206 | 243 | 278 | 266 | 2.25 | 249 | 270 | 2.47 | 2486 | 249 | 099 | 246
costurera
5 | Costurar Saco | 7.54 | 13.25 | 1582 | 10.75 | 13,85 | 14.74 | 14.43 | 13.16 | 16,70 | 12.50 | 132.74 | 1327 | 075 | 9,96
6 MD"EFSE;I':”;F)“'SEF 303 | 275 | 243 | 251 | 315 | 220 | 248 | 253 | 264 | 2,861 | 2653 | 265 | 098 | 260
7 Trasl':iirﬂgsm #[10.79 | 12,14 | 10,60 | 10,87 | 11,62 | 10.43 | 10,57 | 11,36 | 11,53 | 11,99 [ 111,90 | 11,19 | 0,99 | 11,08
g |REQresaralarea |y, 1o | 1483|1206 | 1328 | 1421|1275 | 12.02 | 13.80 | 14,00 | 14.65 [ 13676 | 1268 | 099 | 1254
de llenado
NOTA: V =Valoracion T.0 = Tiempo Cbservado T.B = Tiempo Basico
Fuente: Propia del grupo
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Tabla 8 Formulario Ciclo Breve 3

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BEREVE

DEPARTAMENTO Produccion

SECCION: Area de Trillo

ESTUDIO num. 3

OPERACION: Llenado y estibado

estudio de método num. 1

HOJAnum. 3 de 5

TERMINO:

COMENZA:

TIEMPO TRANSC:

OPERARIO:

FICHA Num.

PRODUCTO: Café Oro

CALIDAD: Superior

CONDICIONES DEL TRABAJO: Muy Bueno

OBSERVADO POR: Juan Blandino

FECHA: 08 Setiembre 2017

COMPROBADO: Eduard Picado

E | e
E & Tiempo Observado e |20l 8 m
= <@. E [ = (=
m @ s |8 g
< 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 F |
1 ‘ﬁ‘gargcige”ar 10.87 | 10,71 | 11,08 | 12,24 | 10.49 | 10,53 | 10,64 | 10.95 | 11,04 | 10.78 | 109,33 | 10,93 | 0,99 | 10,82
2 Mﬂve;zzgoa'a 242 | 203 | 212 | 256 | 245 | 279 | 301 | 268 | 285 | 251 | 2632 | 263 | 093 | 245
3| PesarSaco | 1217 | 1601|1269 1583 | 7.86 |1571|10.78 | 3.03 | 10.23 | 1454 | 12875 | 12,88 | 0,80 | 10,30
g | Moversacoald | , 74 | 559 | 242 | 238 | 281 | 263 | 2.47 | 266 | 230 | 2.51 | 2557 | 256 | 086 | 245
costurera
5 | Costurar Saco | 12.61 | 10,01 | 14.41 | 1068 | 1870 | 817 | 943 | 7.28 | 866 | 1006 |11091] 11,00 | 090 | 998
6 MDVEFSE;I':”;F'“'SE" 282 | 257 | 261 | 242 | 203 | 284 | 277 | 260 | 273 | 269 | 2698 | 270 | 096 | 259
7| TrESE98IBACO A 10,64 | 10,67 | 10,82 | 10,76 | 10.61 | 10.57 | 11.30 | 10,54 | 12,33 | 11.06 | 10930 | 1093 | 101 | 11,04
g | Regresaralarea |, o1 | 4304|1322 13,15 | 12,96 | 12,92 | 13.81 | 12.88 | 15.08 | 13.52 [ 13358 | 13,36 | 099 | 1322
de llenado

NOTA: V =Valoracion

T.0 = Tiempo Observado

T.B = Tiempo Basico

Fuente: Propia del grupo
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Tabla 9 Formulario Ciclo Breve 4

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BEREVE

DEPARTAMENTO Produccion

SECCION:; Area de Trillo

ESTUDIO nam. 4

OPERACION: Llenado y estibado

estudio de método num. 1

HOJA nim. 4 de 5

TERMINO:

COMENZA:

TIEMPO TRANSC:

OPERARIO:

FICHA Num.

PRODUCTO: Café Oro

CALIDAD: Superior

CONDICIONES DEL TRABAJO: Muy Bueno

OBSERVADO POR: Juan Blandino

FECHA: 09 Setiembre 2017

COMPROBADO: Eduard Picado

= o
E & Tiempo Observado g 2o | 8 m
= & Er | = | F
= Q o =
wioo&® F | &
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 o
1 ‘ﬂ‘gargcz!e”ar 12,08 | 1595 | 13.97 | 13,73 | 1353 [ 13,76 | 14.58 | 14,37 | 13.47 | 13,68 | 13912 1391 | 078 | 1085
2 MWE;@;” @1 302 | 283 | 250 | 241 | 272 | 245 | 263 | 246 | 271 | 2581 | 2663 | 266 | 092 | 245
3| PesarSaco | 1254|1017 | 1212 12,68 | 961 | 959 [ 1059 | 9.00 | 10.62 | 10,80 | 108,80 | 1088 | 095 | 1034
4 | Moversacoala | ;o5 | 553 | 274 | 261 | 250 | 234 | 283 | 291 | 242 | 255 | 2617 | 2682 | 094 | 248
costurera
5 | Costurar Saco | 963 | 11,00 | 9.88 [12.02 | 10.88 | 10.71 | 917 | 9.30 [ 1219 | 9.80 | 10566 1057 | 095 | 10,04
6 Mwerszl':”;p“'sar 267 | 282 | 280 | 248 | 263 | 251 | 230 | 255 | 283 | 2,01 | 2668 | 267 | 097 | 259
7 Trasl':‘gﬂg:ma 11,79 | 11,12 | 11,17 | 11,20 | 10,54 [ 10,38 | 11,14 | 11,06 | 10,60 | 11,53 [ 110,71 11,07 | 099 | 1096
g |Regresaralarea ., ., 1360 | 13,65 | 13.80 | 12,80 | 12,68 | 13.62 | 13,52 | 13,06 | 14,10 [ 13532 | 1352 | 098 | 1226
de llenado
NOTA: V =Valoracion T.0 = Tiempo Observado T.B = Tiempo Basico
Fuente: Propia del grupo
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Tabla 10 Formulario Ciclo Breve 5

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BEREVE

DEPARTAMENTO Produccion

SECCION: Area de Trillo

ESTUDIO num. 5

OPERACION: Llenado y estibado

estudio de método num. 1

HOJAnum. 5 de 5

TERMINO:

COMENZA:

TIEMPO TRANSC:

OPERARIO:

FICHA Num.

PRODUCTO: Café Oro

CALIDAD: Superior

CONDICIONES DEL TRABAJO: Muy Bueno

OBSERVADO POR: Juan Blandino

FECHA: 10 Setiembre 2017

COMPROBADO: Eduard Picado

= o

E & Tiempo Observado 3 |3 o| & m
= & . £ - = =
i @ o o >

< 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | ¥ |
1 ‘ﬁ‘gargcige”ar 14,81 | 12,61 [ 16,94 | 14,17 | 15,04 | 14,50 | 10,80 | 14.96 | 13,95 | 13,54 | 141,41| 1414 | 077 | 10,89
2 Mﬂve;zzgoa'a 320 | 288 | 315 | 244 | 273 | 250 | 266 | 247 | 279 | 281 | 2763 | 276 | 089 | 246
3| Pesarsaco | 9.76 | 16.00| 886 | 853 | 823 | 636 | 1113|1353 | 1054 | 852 |10236| 10,24 | 101 | 10,34
g | Moversacoala | , o | 301 | 208 | 263 | 310 | 267 | 285 | 315 | 251 | 2.57 | 2813 | 281 | 087 | 245

costurera
5 | Costurar Saco | 1582 | 11.42 | 860 | 11.33 | 14.38 [ 1224 | 1308 | 11.41 | 13.22 | 10.74 | 12314 | 12,31 | 081 | 997
6 MDVEFSE;I':”;F'“'SE" 283 | 200 | 281 | 256 | 241 | 263 | 244 | 267 | 255 | 273 | 2653 | 265 | 098 | 260
7 | TrESEGRIBACOA | 1408 | 11.27 11,16 | 10,72 | 10.77 | 11.31 | 10,68 | 10,79 | 10,71 | 11.25 | 10976 | 1098 | 101 | 11,08
g |Regresaralarea 1, 5, | 1578 13,64 [13.11(13.16 | 13,82 | 13.06 | 13,19 [ 13,10 | 13.76 | 13415 | 13.41 | 099 | 13,28

de llenado

NOTA: V =Valoracion

T.0 = Tiempo Observado

T1.B = Tiempo Basico

Fuente: Propia del grupo
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En las tablas del 6 al 10 se muestran los formularios de ciclo breve, se
utilizaron estos formularios debido a que el ciclo que se estudié es corto y

en una fila se puede contener toda la informacion.

En las tablas se refleja el departamento donde se realizé el estudio, que es el &rea
de produccion y la seccion que es el trillo y especificamente la operacién que se
tomo en cuenta para realizar el estudio de tiempo. A demas de datos generales

del estudio reflejados en la parte derecha.

También el producto que en este caso es el café oro y la calidad del café que es
superior, conocida como café de primera obtenida de todo el proceso de trilla para
luego ser exportado, ademas de las condiciones del trabajo que en este caso son
muy buenas debido a que los trabajadores cuentan con un area ordenada y
ademas el lugar es limpio debido a que hay constante limpieza en el area, asi
mismo cuentan con equipos de proteccion como fajones, gafas, tapones para
ruido, entre otros, que les permite tener un mejor desarrollo y proteccién de los

trabajadores.

Esta tabla muestra los elementos y los tiempos obtenidos en el cronometraje, que
es el tiempo observado que se explicaron en las tablas 1 al 5, posteriormente se
suma y se sacan su promedio para poder darle una valoracion dependiendo de la
habilidad y destreza que tengan los trabajadores, en la primera tabla se le dio una
valoracion de 1; ya que es el trabajador calificado las demas se les da una

valoracion diferente dependiendo de sus habilidades.

Esto se hace con el objetivo de obtener el tiempo basico de los trabajadores lo que
permitira que los trabajadores realicen sus actividades de una manera constante

permitiendo reducir los retrasos.
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Tabla 11 Suplementos por Descanso

- - (=]
Pmdugﬁ;’ Cafe Tension Fisica Tension Mental Condiciones de Trabajo = =
= s =
Operacidn: - - — = - b 25
Llenado v = = - w S o m = u K= - @ | = » B
) € o = ot ] o m = = = m — W — -— — =
estibado = S = &5 = = o S = s |&B= o = = t |8 m 2
0 a— = = = = P = S =
Condiciones g o E = E - = e =] = T g = s S 2‘, S = =
. @ o = MK F= f § = E L @ ] - [ = om
de Trabajo: = = = = E = = = = | E 2 3
Buena = = E E
N |Descripcid |5 | 8|5 | 8|5 |8|=|8|=|(8|=|8|c|g|S|g|s|g|s|8|s|8|S|8|5|8 = £ 5
m.| Elementos [— | | — [ | — | (— |2 |J— [ [ — |0 [ [ | — (B | — |0 [ |2 ) — | [ — |0 | [ @
Agarrar y
A llenar - B4 - - M G| - Ml|s|(BlO[M| 7 M|S|IB|lT1T[A|10B)| 2| 46 22 17
SaCOS
g |Mover sacol luglm| 6 | - Al10|lm]| 8] - Mmis|Blo|m|7|m|e|B|1]|al|B]|2]|137] 112 107
ala pesa
C F'S‘Zi?; - B|4]- _ M|s| - M|s|Blo|m|7|(m|a|B|l1|al10|B|2]|46 | 22 17
Mover saco
O ala M7 (M| B | - Al10IM| 8 | - Ml|s|(BlO[M| 7T M|S|IB|1T[A10B]| 2137 112 107
caosturera
E CDSSET;‘;EF - Bl4|B|2]- M{g|ml1o|m|s|B|lo|m|7|m|a|B|1|Aal10|B|2|58 | 28 23
Mover &
F | impulsar | M |79 | M [10] - Al10IM| &8 | - Mml|s|(BlO[M| 7 M|S|B|l1T]A|10|B]| 2 |141 118 113
saco
Trasladar
G| Sacoala [ A |92 M|10]( - - M8 | - M|s|BlO[M| T IM|S|B|1TA10[B| 2| 144 122 117
estiba
regresar al
H area de - - - Al10IM| & Ml|s|lBlO[M| 7 M|S|B|T1T[A|10|B| 2| 52 25 20
llenado
NOTA: A= alta , B= Baja , M= Mediana

Fuente: Propia del grupo
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La tabla 11 se muestra los suplementos por descanso que se clasifican en tension
fisica que son los relacionados a las carga del saco, la forma en que ejecuta la
tarea entre otros factores, ademas de la tension mental como ropa molesta,
tencidn visual que afecten al trabajador a la hora de realizar las actividades y las
condiciones de trabajo que son el entorno que los rodea como temperatura, polvo

y todo lo relacionado con el medio ambiente.

Cada tension se le brinda una puntuacion dependiendo del grado de dificultad,
estos puntos se pueden encontrar en los anexos 8 y de esta manera darle su

respectiva puntuacion.

Después se suman el total de puntos y se utiliza la tabla de conversién de puntos
ver_anexo 8 para convertirlos en porcentaje. Ademas se necesita calcular los
suplementos por fatiga y se realiza restando el 5% del total de los suplementos por

descansos.

En la tabla de suplementos por descanso los elementos que se encuentran con
mayor presencia son el polvo esto debido a que en el proceso de trillado la
cascara de café pergamino es retirado por medio de friccion provocando mucha
cantidad de particulas, ademas el ciclo breve esto debido a que el ciclo en el area

donde se realizaron las mediciones es corto.
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También uno de los factores que se notaron con alta presencia son el ruido y
fuerza media; pero estas son contrarrestadas con equipo de proteccion y medidas

de seguridad.

Cabe destacar que la empresa cumple con todos los requerimientos establecidos
de acuerdo a la Ley 185. CODIGO DEL TRABAJO, garantizando que los
trabajadores tengan buenas condiciones de trabajos para realizar sus labores y
por ende no se presenten con muchas frecuencias molestias fisicas ni accidentes

laborales en el area de trabajo.

Tabla 12
Promedios de los Tiempos Béasicos de los 5 operarios
Operarios Total de
Elementos 1 Tiempo
2 3 4 5 Bésico
Agarrar y llenar sacos 10,84 | 10,81 | 10,82 | 10,85 | 10,89 | 10,84
Mover saco a la pesa 245 | 2,46 | 2,45 | 2,45 | 2,46 2,45
Pesar Saco 10,28 | 10,24 | 10,30 | 10,34 | 10,34 | 10,30
Mover saco a la costurera 245 | 2,46 | 245 | 2,46 | 2,45 2,46
Costurar Saco 9,95 | 9,96 | 9,98 | 10,04 | 9,97 9,98
Mover e impulsar saco 259 | 260 | 2,59 | 2,59 | 2,60 2,59
Trasladar Saco a la estiba 10,83 | 11,08 | 11,04 | 10,96 | 11,09 | 11,00
Regresar al rea de llenado 13,64 | 13,54 | 13,22 | 13,26 | 13,28 | 13,39

Fuente: Propia del grupo

El tiempo béasico representa el tiempo en que el trabajador debe ejecutar la tarea
al ritmo de un trabajador calificado, lo que significa que cada tiempo de un
elemento debe ser igual; pero en los resultados obtenidos los tiempos no son
iguales debido a que la valoracion no es la misma y los tiempos obtenidos no son
nameros enteros es por ello que varian un poco. En la tabla 12, se puede observar
gue se sac6 un promedio del tiempo béasico de los cincos trabajadores. Con el

objetivo de tener un tiempo basico general para agregarlos a los suplementos.
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Predeterminar los tiempos para cada una de las actividades

Imagen 3. Tiempo del Ciclo de Trabajo
Tiempo del Ciclo
63.01 Segundos

A __|B| ¢ D | E | rl| q H
10.84s [2.45] 10.30s [2.46) 9.98s [2.59| 11.00s | 13.39s
Trabajo Exterior
63.01 Segundos
ACTIVIDADES

Agarrar y llenar sacos
I Obrero Activo Mover saco a la pesa
Fant . Pesar Saco
| o Mover saco a la costurera

Costurar Saco
Mover e impulsar saco
Trasladar Saco a la estiba
regresar al area de llenado

- en o me me o ms s s Tiempo No Ocupdao

IT(Qyymm o0 m| =

Fuente: Propia del grupo

Como se observa en la grafica en todo el ciclo, solo hay trabajo exterior, debido a
qgue el trabajador no depende ni interactia directamente con las maquinarias que
se encuentra en el area. A su vez también no presentan tiempo no ocupado
porque todo el tiempo estan realizando diversas actividades, esto se debe a que

siempre las tolvas estan a su maxima capacidad.
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Tabla 13
Suplementos por Fatiga
. . . - . Suplementos
0,

Elementos de trabajo exterior Tiempo Basico | Fatiga (%) (Segundos)
Agarrar y llenar sacos 10,84 17% 1,84
Mover saco a la pesa 2,45 107% 2,63

Pesar Saco 10,30 17% 1,75

Mover saco a la costurera 2,46 107% 2,63

Costurar Saco 9,98 23% 2,30

Mover e impulsar saco 2,59 113% 2,93

Trasladar Saco a la estiba 11,00 117% 12,87

Regresar al rea de llenado 13,39 20% 2,68
Suplementos por contingencia: 0

2.5% del tiempo basico total el R Lrte

Totales 63,01 31,19

Fuente: Propia del grupo
Suplementos por necesidades personales
5% (Trabajo Exterior + Tiempo condicionado con la Maquina)

5% (63.01+ 0) = 3.15 segundos
Total Suplementos por Descanso
SNP + SF

3.15+ 31.19 = 34. 34 segundos

Calculando Tiempo Tipo

Tiempo Basico (Segundos)
Trabajo Exterior 63,01
Suplemento por descanso 34,34
Total del ciclo 97,35

El Tiempo Tipo en que debe ser ejecutado el ciclo te trabajo es de 97,35
segundos, equivalente a 1.6225 minuto. El cual la empresa empezara a utilizar a
partir del nuevo periodo de cosecha.
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V. CONCLUSIONES

Una vez finalizada la investigacion sobre Estudio de Tiempos en el area de Trillo,
en la etapa de llenado y estibado de café del Beneficio Seco San Carlos,
Exportadora, en el Il semestre del afio 2017, Matagalpa, se llegé a las siguientes

conclusiones:

1. Se describio el proceso productivo en el &rea de trillo de la empresa, donde
se identifico que en la etapa de llenado y estibado de café, se necesitaba la

realizacion de un estudio de tiempo.

2. Se realizé un estudio de tiempo en la etapa de llenado y estibado de café,
donde se utiliz6 herramientas cuantitativas, analisis estadisticos, asi como
hojas de trabajo que permitidé el registro de todos los datos encontrados
durante el estudio.

3. Se propuso un tiempo estandar de 1.6225 minuto en que se debe realizar el
ciclo de trabajo, en la etapa de llenado y estibado de café, lo que permitira
reducir las demoras de los trabajadores y aumentar la productividad de la

misma.
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Anexos
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Disefio Metodoldgico
Sequn la Tendencia

Segun (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2014, pag.10)
el enfoque cuantitativo utiliza la recoleccién y analisis de datos para contestar
preguntas de investigacion y probar hipotesis establecidas previamente, y confia
en la medicidbn numérica, el conteo y frecuentemente en el uso de la estadistica
para establecer con exactitud patrones de comportamiento en una poblacién, por
ende este estudio cumplira con los requisitos requeridos para un tipo de estudio

cuantitativo.

El paradigma que adopta este trabajo es Positivista, debido a que se basa en el
enfoque de las actividades y hechos que son asimilados por lo sentidos y llevados
posteriormente a una verificacion para cuantificar y determinar las causas de

dichas actividades.

Analisis y alcance de los resultados

Segun (Hernandez Sampieri, Ferndndez Collado, & Baptista Lucio, pag.91) el
estudio descriptivo busca especificar las propiedades, caracteristicas y los perfiles
de personas, grupos, comunidades o cualquier otro fendmeno que sea sometido a
analisis. Es decir Unicamente pretenden medir o recoger informacién de manera
independiente o conjunta sobre las variables a las que se refieren; por lo tanto el
estudio fue de tipo descriptivo ya que se obtuvo informacion sobre las variables en
estudio las cuales fueron sometidas a un andlisis para ser medido

estadisticamente.

Seqgun el corte en el tiempo

Segun (Piura, 2000, pag.78), el estudio de corte transversal se refiere al abordaje
del fenbmeno en un momento o periodo de tiempo determinado, puede ser un
tiempo presente o puede ser un tiempo pasado”. Por lo tanto este estudio sera de

corte transversal porque se realizo en el Il semestre del afio 2017.



El método de esta investigacidon es hipotético-deductivo, Debido a que éste
consiste en hacer observaciones manipulativas y analisis, a partir de las cuales se
formulan hipdtesis que seran comprobadas mediante experimentos controlados.
Ademas es un proceso iterativo, es decir, que se repite constantemente, durante el
cual se examinan hipotesis a la luz de los datos que van arrojando los

experimentos.

Técnicas de recopilacion de datos

Las técnicas permiten la recoleccion de informacién y ayudan al ser del método.
(Sampieri, Metodologia de la Investigacion, 2010) (pag. 245); por lo cual en esta
investigacion se aplico como técnica las observaciones directas, entrevistas libres
e investigacion documental, para recolectar la informacién que se utilizo en la

investigacion.

v" Observaciones directas: haciéndose en toda el area donde se hara la

medicion para conocer todo el flujo del proceso.

v' Entrevistas libres: Necesarias para la obtencion de datos de estudios
anteriores o para saber tedricamente donde se esta presentando un
problema.

v" Investigacion documental: Se utiliz6 fuentes primarias, como el libro de

Estudio del Trabajo presentado por la OIT.

Poblacion y muestra

La muestra es, en esencia, un subgrupo de la poblacién. Se puede decir que es un
subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus
necesidades al que llamamos poblacion. De la poblacion es conveniente extraer

muestras representativas del universo.



La poblacion definida en este Estudio de Tiempo es el Proceso de Produccion del

beneficio San Carlos, compuesta por diferentes areas que pasa el café para su

comercializacion.

La muestra estara delimitada por las estimaciones realizada en el &rea de trillo en
el que trabajan 5 operarios (estibadores) por turno y las estimaciones se haran en
un turno, de los tres que se trabaja en la empresa.

Anexo 1.
Operacionalizacion de Variables
Objetivos Variables Sub variables | Indicadores | Instrumentos
Describir el proceso
de trillo actual del | Situacion o Metodo _,de Observacion y
.- actual del area Descripcion obs_er\_/amon Entrevista
Beneficio Seco San preliminar
Carlos.
Seleccién y | Calculo del .,
: . Aplicacion de
Cronometraje | ndmero de | ..
. formulas
, ) de los | observacione tradicionales
Realizar un estudio elementos S
de tiempo en la Estudio de Método .,de Observacion y
: . observacion, IR
etapa de llenado vy |tiempo Valoracion > Utilizacion de
. valoracion 'y
estibado de café Ritmo seleccion | Escala - de
: . valoracion
preliminar
Calcular el | Conversion y | Célculos
tiempo Tipo calculos matematicos
Proponer un
estdndar de tiempo
al ciclo de trabajo
. Presentar el
que inicia en la etapa C.alculo del Resul_tados de tiempo
o Tiempo estudio de Estandar o Cronémetro
de llenado vy finaliza | standar tiempo _ _
Tiempo Tipo

en el estibado de

café.




Anexo 2. Entrevista

NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,

‘ MANAGUA

UNAN - MANAGUA

‘ UNIVERSIDAD

FACULTAD REGIONAL MULTIDISCIPLINARIA — MATAGALPA.

Somos estudiantes de quinto afio de Ingenieria Industrial de la UNAN FAREM-

Matagalpa, esta entrevista tiene como propdsito obtener informacion acerca del

proceso de produccion en el area del trillo y conocer en donde se encuentra mayor

tiempo ocioso en los trabajadores.

Nombre de la empresa:

Nombre del entrevistado:

Area en la que trabaja:

A

o

¢, Como se desarrolla el proceso de produccion?

¢, Cudl es la capacidad de produccion?

¢, Qué tan frecuentes son los paros o retrasos?

¢Los operarios estdn realizando las actividades correctas segun sus
habilidades?

¢, Reciben capacitaciones en este aspecto?

¢,Donde se presentan mayor deficiencia o demora de los trabajadores en
realizar sus actividades?

¢,Cree usted que la temperatura de la planta es la Optima para desarrollar
las labores?

¢,Cree usted que la iluminacion de la planta es la 6ptima para desarrollar las
labores?

¢,Cree usted que el nivel de ruido de la planta es el 6ptimo para desarrollar

las labores?



Anexo 3. Cronémetro

Electronico
Mecanico
Fuente: Pagina Web

Anexo 4. Tablero de Observacion y de apuntes

Fuente: Pagina Web



Anexo 5. Formulario de Estudio de Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO nim.
DEPARTAMENTO HOJA nim. de
OPERACION: Estudio de Métodos ndm. TERMINO
INSTALACION / MAQUINA Num. COMIENZO
TIEMPO TRANSC
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES OPERARIO
FICHA nam.

PRODUCTO / PIEZA

PLANO nam.
CALIDAD

NUm.
Material

OBSERVADO POR
FECHA

COMPROBADO

NOTA: croquis del lugar de trabajo / montaje / pieza al dorso o en hoja aparte adjunta

DESCRIPCION
DEL ELEMENTO

V| C |TR|TB

DESCRIPCION
DEL ELEMENTO

V C TR

B

NOTA: V= Valoracion C= Cronometraje T.R=Tiempo Restado T.B= Tiempo Basico

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 6. Método Tradicional, Calculo del nUmero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIOMNES

10

] o ] 048 a8 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 280 46
0.03 1 1 0.54 80 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 a7
0.06 1 1 0.50 107 6l
0.07 1 1 0.62 114 a5
0.08 1 1 0. 54 121 a9
0.09 1 1 0.56 129 74
0.10 3 2 0.68 137 Ta
0.12 4 2 070 145 83
0.14 =] 3 0.72 153 28
0.16 8 4 0. 74 162 93
0.18 10 =] 0. 75 171 93
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 2 0.30 190 105
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0. 54 209 119
0.28 23 13 0.26 218 126
0.20 27 15 0.38 229 131
0.22 30 17 0.90 239 138
0.24 34 20 0.92 250 143
0.26 38 22 0.94 261 149
0.238 43 249 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 a3 30 1.04 31= 179

Fuente: Libro Introduccién al Estudio del Trabajo OIT



Anexo 7. Tabla de Valoracion

Escalas
5 o cion del d . Velocidad
- - -l o- escripcion del desempefio

60- | 75- [100-| O p p (Km/h)!

80 (100 133 [ 100

0|0 0 0 |Actividad nula. 0
Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el

40 | 50 | 67 | 50 |operador parece medio dormido y sin interés 3,2
en el trabajo.
Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero
no pagado a destajo, pero bien dirigido

60|75 |100 | 75 ”pg 0. P _ g Y 4,8
vigilado; parece lento pero no pierde el tiempo
adrede mientras lo observan.
Activo, capaz, como obrero calificado medio

80 [100| 133 | 100 [pagado a destajo; logra con tranquilidad el 6,4
nivel de calidad y precision fijado.
Muy rapido; el operador actia con gran
seguridad, destreza y coordinacion de

100|125| 167 |125 o _ 8,0
movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado medio.
Excepcionalmente rapido, concentracion y
esfuerzo intenso, sin probabilidad de durar por

120|150 | 200 | 150 |largos periodos; actuacion de "virtuosos", solo 9,6
alcanzada por wunos pocos trabajadores
sobresalientes.

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 8. Suplementos por Descanso

POSTURA

PUNTOS

Sentado cémodo .

Sentado incomodo, o a veces sentado y a veces de pié .

De pié o caminando libre .

Subir o bajar escaleras sin cargas .

De pié o andando con una carga .

Subir o bajar escaleras de mano, debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos .

Levantar pesos con dificultad, transladar baldes a un contenedor .

Inclinarse constantemente, levantarse, estirarse o arrojar objetos .

Extraer carbdn con zapa y pico acostado en una veta baja .

VIBRACIONES

Palear materiales livianos .
Coser con maquina eléctrica o similar .

Sujetar el material en el trabajo con prensa o guillotina mecanica . 2

Cortar madera .

Palear canto rodado .

Tabajar con una perforadora mecanica portatil
accionandola con una sola mano .

Trabajar con zapa y pico .

Usar una perforadora mecanica que exije el uso de ambas manos . 8

Usar un martillo perforador con hormigén .

CICLO BREVE

Tiempo Promedio en centésimos de minutos

Puntos

16 -17

15

13-14

12

Menor que 5

Blolo~N|o|u|sw Nk

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 8. Suplementos por Descanso (Continuacion)

ROPA MOLESTA Puntos
Guantes de caucho para cirugia . 1
Guantes de caucho de uso domeéstico . Botas de caucho . 2
Anteojos protectores de afilador . 3
Guantes de caucho o piel de uso industrial . 5
Mascara ( para pintar con pistola ) . 8
Traje de amianto o capa antilluvia . 15
Ropa de proteccion incomoda y mascara de respiracion 20
CONCENTRACION / ANSIEDAD Puntos

Hacer un montaje comun. Palear canto rodado . 0

Hacer un embalaje comun, lavar autos . 1

Empujar un carro por un pasillo despejado .

Alimentar matriz de prensa sin aproximar la mano a la prensa . 2

Rellenar con agua una bateria .

Pintar paredes . 3

Juntar lotes chicos y simples de piezas

sin prestar demasiada atencién . 4

Coser a maquina con guia automatica .

Retirar con carrito pedidos de almaceén . 5

Hacer una inspeccion simple .

Cargar o descargar matriz de una prensa , 6

Alimentar la prensa a mano. Pintar con pistola metal elabrado .
Sumar cifras . Inspeccionar ciertos y detallados componentes
Bruiiir y pulir .

Coser a maquina guiando en forma manual el trabajo .
Empacar bombones surtidos memorizando la presentacién

y efectuar la consiguiente seleccion . 10
Montar trabajos demasiado complejos para ser automatizados .
Soldar piezas sujetas por un dispositivo .

Conducir un autobus con trafico intenso o con niebla .

Marcar piezas con detalles de mucha precision .

o~

15

MONOTONIA Puntos

Realizar un trabajo solicitado entre dos operarios.

Limpiarse los zapatos en forma solitaria durante media hora .

Efectuar un trabajo repetitivo.
Efectuar un trabajo no repetitivo .

Realizar una inspecciéon comun .

DD O | WO

Sumar columnas con cifras similares .

—
—

Realizar solo un trabajo muy repetitivo .

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT



Anexo 8. Suplementos por Descanso (Continuacion)

TENSION VISUAL Puntos
Realizar un trabajo de fabrica normal . 0
Inspeccionar defectos facilmente visibes .
Clasificar por color articulos de diferentes colores . >
Realizar un trabajo de fabrica con poca luz .
Inspeccionar con intermitencias defectos de detalle . 4
Clasificar manzanas por tamano .
Leer el periodico en el autobls . 8
Soldar por arco con mascara .
Inspeccionar visualmente y en forma continua 10
telas que salen de un telar .
Hacer grabados usando un monéculo de aumento . 14
RUIDO Puntos
Trabajar en una oficina sin ruidos . 0
Trabajar en un taller de pequefios montajes .
Trabajar en una oficina del centro de la ciudad 1
escuchando permanentemente el ruido del transito .
Trabajar en un taller de maquinas livianas . 2
Trabajar en oficina o taller donde el ruido distrae la atencion .
Trabajar en un taller de carpinteria . 4
Hacer funcionar un martillo neumatico o a vapor en una fragua . 5
Colocar remaches en un astillero . 9
Perforar el pavimento de una carretera . 10

TEMPERATURA / HUMEDAD
Humedad % Hasta 23° C De23°CA32°C Méas de 32°C
Hasta 75 0 6-9 12 -16
De 76 a 85 1-3 8-12 15-26
Més de 85 4-6 12 -17 20 - 36

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 8. Suplementos por Descanso (Continuacion)

VENTILACION Puntos
Oficinas .
Fabricas con ambientes similares a los de una oficina .
Fabricas con ventilacion aceptable pero con poca corriente de aire. 1
Talleres con corrientes de aire . 3
Sistema de cloacas . 14
POLVO Puntos
Trabajo de oficina .
Operaciones normales de montajes livianos . 0
Trabajo en taller de prensas .
QOperaciones de rectificacion y brufidocon con buen sistema de aspiracion . 1
Aserrar madera . 2
Eliminar cenizas . 4
Abrasion de soldaduras . 6
Transferir coque de tolvas a volcadores o camiones . 10
Descargar cemento . 11
Demoler edificios . 12
SUCIEDAD Puntos
Trabajo de oficina 0
Operaciones normales de montaje
Uso de copiadoras de oficinas 1
Barrido de polvo o basura 2
Desmontaje de motores de combustion interna 4
Trabajo debajo de un automovil usado 5
Descarga de bolsas de cemento 7
Extraccion de carbon 10
Deshollinado de chimeneas

Fuente: Libro Introduccién al Estudio del Trabajo OIT



Anexo 8. Suplementos por Descanso (Continuacion)

TABLA DE CONVERSION DE PUNTOS

Puntos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 10 10 10 10 10 10 11 11 11 11
10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44
80 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 102 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 | 118 | 119 | 121 | 122 | 123 | 125 | 126 | 128 | 130

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 8. Suplementos por Descanso (Continuacion)

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT




Anexo 9. Tiempo Tipo o Tiempo Estandar

Tiempo Observado Valoracion Descanso Contingencias

Factor de l Supl. l Supl

(En caso de ritmo superior al ntmo

Trabajo
Demora

Tiempo Basico

Contenido de trabajo

Tiempo Tipo

Fuente: Libro Introduccion al Estudio del Trabajo OIT



