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Introduccion

Llevar a cabo un método de estandarizacion de tiempos y movimientos es de suma
importancia en cualquier empresa donde existe un proceso de produccion; tal es el
caso del proceso de produccion de tabacos, en donde gran parte de la operaciones
gue conforman el proceso son manuales, por lo cual debe existir un estricto control
en los tiempos y movimientos de la operaciones para evitar atrasos que impliquen
el incremento en los costos.

El método de estandarizacion de tiempo y movimientos consiste en analizar la
situacion actual de la empresa respecto a factores que intervienen en el proceso de
produccion asi como la distribucién de la planta, maquinaria y equipo utilizados en
las lineas de produccion, manejo de materiales, personal, jornadas de trabajo y
condiciones ambientales, ya que debe existir una adecuada combinacién de estos
factores para lograr una produccion eficiente.

Por medio de este método se pueden determinar los tiempos estandar de cada una
de las operaciones que componen un proceso, asi como analizar los movimientos
que hace un operario para llevar a cabo la operacién. De esta forma se evitan
movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la operacion.

La técnica moderna del estudio de movimiento, se puede definir como el estudio de
los movimientos del cuerpo humano que se utilizan para realizar una labor
determinada, con el fin de mejorarla, estableciendo luego la secuencia o sucesién
de movimientos mas favorables para lograr una eficiencia maxima.

Se debe definir una situacion propuesta con base al a teoria encontrada en varias
fuentes de informacion especializadas en el tema para mejorar la situacion actual
de la empresa, y de esta manera optimizar sus recursos para la produccion de
tabacos.

Tal medio hace posible por primera vez comparar el trabajo real con el plan original,
y ajustar los programas diarios segun la capacidad, el programa inicial y los
requisitos de los clientes.

Para el cumplimiento de los tiempos estandar definidos, es necesario que los
operarios cuenten con la capacitacion adecuada al ingresar a la empresa, para que
adquieran una buena habilidad y no tengan problemas al incrementar los tiempos
determinados.



Materiales y Métodos
Localizacion de la investigacion.

La investigacion se llevd a cabo en la fabrica manufacturera de tabacos MY
FATHER Cigars S.A de Esteli.

Carretera panamericana de Texaco StarMart 500 metros al norte, departamento de
Esteli este lugar cuenta con los requerimientos de la empresa, ya que cuenta con
disponibilidad de mano de obra, facil acceso, medios de transporte, calles y
avenidas pavimentadas, agua potable, servicio telefénico, servicio de extraccién de
basura, servicio de la empresa eléctrica, este servicio es el mas indispensable para
las operaciones.

Tipo de investigacion

Cuantitativa: porque abordamos aspectos econdmicos Yy contables que
determinaron los beneficios de la implementacion del método de estandarizacion de
tiempos mejorando en la produccion y aumentando la eficiencia y calidad de los
puros.

Cualitativa: porque nos permite describir las cualidades del fenébmeno en estudio,
es decir, analizar la produccién de la empresa ubicando los tiempos ociosos u
muertos y ayudando a mejorar en gran manera la produccién de los puros como el
salomon belicoso y torpedo que son los mas dificiles al momento de elaborarlos

Poblacién y Muestra
Universo

Hemos determinado nuestro universo toda el area de produccion de la empresa
tabacalera MY FATHER'S Cigars. Las entrevistas, encuestas y trabajo directo seran
implementados con el supervisor de calidad y gerente de produccion.

Poblacién
El departamento de produccién de la empresa MY FATHER’'S Cigars, todos los
trabajadores.

Muestra

Nuestra muestra es de 60 personas distribuida de la siguiente forma: supervisor de
calidad, gerente de produccion y trabajadores de produccion seleccionados al azar,
para determinar la calidad del servicio.



Técnicas de recoleccion de lainformacion

La informacién primaria se recolecto a través de visitas a la fabrica en las que se
tomaron las medidas reales de las instalaciones, y se observaron los métodos
utilizados para llevar a cabo el proceso.

Para realizar la disminucion de tiempos improductivos en la elaboracién de puros
de la empresa MY FATHER primero establecimos la metodologia que utilizariamos
para obtener la informacion que necesitamos para nuestro analisis.

La metodologia establece la forma como se lleva a cabo el trabajo productivo, asi
como las herramientas que utilizaremos dentro de la investigacion. Dentro de la
metodologia aplicada al proyecto de estudio de tiempo tenemos:

v" Compilacion de la informacion de las actividades en cada uno de los procesos.

v" Revision de los datos obtenidos.

v Analisis de la informacién disponible relacionada con las caracteristicas fisicas y
aspectos socioecondmicos Yy culturales del area de influencia.

Los métodos que utilizamos fueron secuenciales, comenzando con una
investigacién de campo que se realizd en el &rea de produccion de las instalaciones
de la empresa, en donde se tomd la informacion de primera mano para localizar el
problema, analizarlo y ofrecer una propuesta de solucion al a empresa.



ESTUDIO DE TIEMPOS - CONCEPTO

/ . El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para

( la medicion del trabajo utilizada con éxito desde finales del

/ Siglo XIX, cuando fue desarrollada por Taylor. A través de los
afos dichos estudios han ayudado a solucionar multitud de
problemas de produccion y a reducir costos

Definiciones

« Estudio de tiempos: actividad que implica la técnica de establecer un estandar
de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la
medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos
inevitables.

o Estudio de movimientos: analisis cuidadoso de los diversos movimientos que
efectla el cuerpo al ejecutar un trabajo.

Propésito de la Medicion del Trabajo

El ciclo de tiempo del trabajo en una empresa puede aumentar a causa de un mal
disefio del producto, un mal funcionamiento del proceso o por tiempo improductivo
imputable a la direccion o a los trabajadores. El Estudio de Métodos es la técnica
por excelencia para minimizar la cantidad de trabajo, eliminar los movimientos
innecesarios y substituir métodos. La medicion del trabajo a su vez, sirve para
investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo
durante el cual no se genera valor agregado.

Una funcion adicional de la Medicién del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la
misma Ingenieria de Métodos, sobre todo en las fases de definicién e
implantacion. Ademas de ser una herramienta invaluable del coste de las
operaciones.



Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es necesario tener
en cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el
estudio de la mejor manera, dado que lamentablemente la medicidn del trabajo
particularmente el estudio de tiempos, adquirieron mala fama hace afios, mas adn
en los circulos sindicales, dado que estas técnicas al principio se aplicaron con el
objetivo de reducir el tiempo improductivo imputable al trabajador, y casi que
pasando por alto cualquier falencia imputable a la direccién.

Al realizar la encuesta obtuvimos los siguientes resultados:

Para la pregunta 1 sobre la antigiiedad en la fabrica:

Tiempo

6 meses 3
1 afo 14
2 afos 18
mas de 2

afos 25
Total 60

5% 6 meses

2 afios

mas de 2 aios

Podemos concluir que ya que el 42% de los encuestados han laborado en la fabrica
mas de 2 afos y el 30% ingreso aproximadamente hace 2 afos, la mayoria de los

trabajadores tiene experiencia extensiva en sus labores.



Para la pregunta 2 sobre el entrenamiento recibido:

Tiempo

1semana 15
2 semanas 35
mas de 2

sem. 3
Ninguno 0
En otra

fabrica 7
Total 60

0%

B 1semana

M 2 semanas
mas de 2 sem.
Ninguno

M En otra fabrica

Los trabajadores afirman que recibieron entrenamiento en la fabrica, al menos
de 1 semana, en dependencia de su ritmo de aprendizaje. Ya que la mayoria de
los trabajadores (88%) tuvieron su entrenamiento en la fabrica, la empresa
cuenta con buen control del proceso de aprendizaje, asegurando que el proceso

sea homogéneo y facilitando la coordinacion entre trabajadores.

Para la pregunta 3: ¢ Cudl es la marca o vitola que le tomo mas tiempo aprender?

Vitola Trabajadores
Salomén 26
Torpedo 19
Belicoso 15
Total 60

.Las marcas que tomaron menos tiempo fueron torpedo y belicoso. El puro salomon
fuel més tardio con respecto a 43% de los trabajadores.



H Salomoén
M Torpedo

m Belicoso

¢ Cuédl es la marca o vitola mas dificil de elaborar para usted? ¢ Porque?

Puro Trabajadores
Salomén 21
Belicoso 22
Torpedo 17
Total 60

B Salomodn
m Belicoso

 Torpedo

Los Puros mas dificiles de elaborar segun la mayoria de los trabajadores
(72%) fueron salomon y belicoso respectivamente. Como podemos apreciar
la dificultad percibida por los colaboradores no es tan distante entre los tres
puros, con una diferencia de solo 5 encuestas (9%) del mas facil al mas
dificil.



¢ Cuél es la marca o vitola que le tomo menos tiempo aprender? ¢ Porque?

Vitola Trabajadores
Salomén 13
Torpedo 35
Belicoso 12
Total 60

20% | 22% m Salomdn
H Torpedo

m Belicoso

La mayoria de los trabajadores respondio que el torpedo era el mas facil de
aprender. En este grafico podemos apreciar que el contraste entre los puros
es amplio, y que los procesos mas lentos de aprendizaje son los que
involucran los puros salomon y belicoso.

¢ Cudl es la marca o vitola mas facil de elaborar para usted? ¢ Porque?

Vitola Trabajadores
Salomén 12
Torpedo 28
Belicoso 20
Total 60

m Salomoén
H Torpedo

m Belicoso

Para la mayoria de los trabajadores el puro torpedo es el de mas féacil

elaboracion.



Segun estos resultados podemos concluir que la vitola salomén es la que supone
mas dificultad de elaboracion, a la vez que les llevé mas tiempo aprender a
elaborar, siendo su opuesto la vitola torpedo, que resultdé ser la mas facil de

elaborar y la de mas rapido aprendizaje.

Cabe mencionar que la gran mayoria de los comentarios se referian al tiempo
como factor determinante de respuesta, ya fuera referente a elaboracion o al

proceso de aprendizaje.

Descripcién del proceso de produccion
Descripcién del proceso

En MY FATHER’S Cigars, para la elaboracién de puros se llevan a cabo varios

procesos los cuales se detallan a continuacion:
El proceso de curado

Consiste en la eliminacion de amonia y nicotina de la hoja del tabaco, elevando
la temperatura dentro de los pilones y haciendo sudar la hoja continuamente. La

temperatura, debe oscilar entre 70°c y 80°c.
El curado o secado es una de las fases criticas de la, produccién ya que:

Es un proceso de alta complejidad que gira alrededor de un control estricto de la
temperatura en el interior del galerén y es en ella donde el tabaco adquiere la

coloracién y elasticidad determinantes en la calidad del producto final.
Proceso de rezago

Al cabo del periodo de estabilizacion, se separan las hojas, operacién que se
denomina “rezago”. Las hojas sueltas son humedecidas y amontonadas en

bultos de tamafio llamados gavillas.



Al final del periodo de fermentacion; se clasifica en manojos de acuerdo a la
calidad de la hoja, luego de esta seleccion, se pasa al despalillo que consiste en
quitar la vena central de la hoja o parte de la misma. La hoja desvenada es
nuevamente seleccionada segun el uso que se le dara en el producto terminado.

La operacion es totalmente manual y se realiza hoja por hoja.

La elaboracién de puros requiere de distintos tipos de hojas de tabaco las que le
darén las caracteristicas de sabor, color y consistencia del puro determinantes

de su calidad final; esta mezcla de hojas se denomina “liga”.
Rolado y Bonchado

Para la elaboracién del interior del puro o tripa se utilizan varios tipos de hojas
segun las caracteristicas deseadas en el producto final. El operario o bonchero
como se les conoce a los encargados de armar la tripa ha sido debidamente
instruido sobre las proporciones de cada una de las diferentes hojas (hasta

cinco) que se utilizaran en la confeccion del puro.

Manualmente va enrollandolas y colocandolas en moldes donde se prensan los
puros por unos veinticinco minutos para que adquieran su forma cilindrica. Luego

del prensado, otro operario les coloca la capa también conocida como rolado.
Empaque

Después de esto se almacena unas tres o0 cuatro semanas con el objeto de
permitir que se seque y el sabor se homogenice. Cumplido el tiempo de
almacenaje los puros se clasifican por colores, ya que siempre habra una
variacion entre estos, procurando que cada caja contenga puros de coloracién

similar

Antes de ser encajados los puros, se les coloca un anillo con la marca y se
colocan individualmente en tubos de celofan y luego en una caja de madera de

cedro o caoba.
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Conclusiones

1. Desarrollar un método de estandarizacién de tiempo y movimientos en los
procesos de produccién se pueden detectar operaciones criticas y tomar
decisiones sobre como optimizarla para mejorar el tiempo, se puede eliminar los
tiempos muertos y mejorar la produccion la eficiencia y eficacia de los puros.

2. Actualmente no se lleva registros que permitan medir la eficiencia en el area de
produccion, por lo que es necesario implementar un diagnostico actual produccion
para detectar y aplicar el método de estandarizacion de tiempo y movimientos.

3. Al implementar la estandarizacion de tiempo, se incrementa la eficiencia de la
produccion debido a que un control en el tiempo de cada operacién y el operario
tiene un tiempo limite para trabajar cada pieza y una mayor produccion en cuanto
a cantidad y a calidad.

4. Con la propuesta de este método de estandarizacion se mejorara la
productividad debido a que se aprovecha al maximo el tiempo y se reducen los
tiempos ociosos y esto conlleva a que el operario tenga un mejor desempefio.

5. Al hacer el estudio de tiempo y movimientos se puede hacer uso de
herramientas como diagramas de operaciones, flujo, recorrido, y bimanuales para
facilitar el estudio.

6. Colocando operarios expertos en las operaciones mas complejas, se ayuda a
mejorar la eficiencia de linea.

7. Existen dos operaciones lentas que retrasan la operaciéon, bochado y rolado las
cuales son las mas lentas.

8. La operacion lenta que se en detectado en el estudio de tiempo y movimientos,
se pueden agilizar colocando un operario mas en cada una de estas operaciones y
a si incrementar la eficiencia de la linea



Recomendaciones

1. Hacer un estudio de tiempo cada vez que ingrese un disefio nuevo en el &rea
de produccion para establecer los tiempos estandar.

2. Llevar un control sobre el tiempo que tarda cada trabajador en realizar su
respectiva operacion, asi se mejorara la eficiencia de cada operario.

3. Hacer toma de tiempos frecuentemente para monitorear la eficiencia de linea de
produccion de la empresa.

4. Usar los formatos respectivamente para la toma de tiempos.

5. Hacer uso de herramientas como diagramas de operaciones, flujo, recorrido, y
bimanuales para facilitar el estudio.

6. Utilizar los tiempos estandar como guia para el tarjador y a si mantener la
eficiencia de la linea.

7. Tomar acciones inmediatas al detectar operaciones lentas.
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