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RESUMEN

Se determiné una norma de produccién o desempefio, partiendo del analisis de
los elementos que componen la operacion de conteo de unidades de leche La
Perfecta en presentacion de 450 ml, se tuvo como apoyo basicamente la
herramienta llamada diagrama analitico, se analizé el método de trabajo actual
utilizando dicha herramienta, con la intencion de identificar oportunidades de
mejoras, las cuales fueron las tomadas en cuenta para el disefio de un método de
trabajo mejorado, que para este trabajo investigativo; es el método propuesto,

plasmado también en un diagrama analitico.

Dentro de esas mejoras significativas esta la reduccion del numero de obreros, de
catorce que presentaba el método actual; a diez que se present6é en el método
propuesto, hubo optimizacion en las operaciones; en el método actual se
identifican siete, mientras que el propuesto se resumen a cinco, también se
aminoraron los transportes, en el método actual se identifican cinco, mientras que
el propuesto se plantean tres, al momento de evaluar la unidad de peso, la cual
estaba dada en kilogramos, hubo un mejoramiento con el nuevo método de
cincuenta y uno, lo mismo ocurre también con la unidad de distancia, esta estaba
expresada en metros, el nuevo método demuestra que hay un acortamiento de
ciento seis metros, la unidad de tiempo dada en minutos también hubo una

reduccion significativa con el nuevo método, y lo hiso en veinte y siete minutos.

El nuevo método también dio chance a que se le adicionaran dos unidades de
leche mas a cada cesta, es decir de cuarenta y ocho unidades a cincuenta
unidades por cesta y esto traera consigo un mejor aprovechamiento de la
capacidad instalada del almacén refrigerado, ya que por cada veinte y cinco

cestas almacenadas, habra una de mas que antes no estaba dentro del almacén.

Ya con el método de trabajo mejorado, se procedio a identificar al operador que
seria el sujeto de estudio. Una vez identificado al operador, se procedio a dividir
la actividad objeto de estudio por elementos, para posteriormente realizar tomas
de tiempo preliminares, o mejor conocida como N piloto, el cual para este trabajo

fueron diez, luego se calculo las tomas de tiempo necesarias, tomando en cuenta



un nivel de confianza de 95.45%, esto apoyados en la formula encontrada en la
fuente bibliografica de la organizacion internacional del trabajo, en su tercera

edicion, determinandose un total de cuarenta y dos repeticiones.

Con toda la informacion necesaria ya reunida y apoyados en la tabla de
suplementos se, tomaron en cuenta solo aquellos que estuvieran relacionados
con la actividad en estudio, y posteriormente se inici6 a calcular los tiempos
observados, los tiempos normales de operacion, se plasmaron los porcentajes de
contingencia, se calcularon los tiempos de contingencia, se plasmaron también
los porcentajes de necesidades personales, se calcularon los tiempos de
necesidades personales, los tiempos de fatiga, todo esto se hizo para cada

elemento de la actividad, hasta poder calcularse el tiempo estandar total.

Con el detalle de informacion deseado, se procedié a determinarse la norma de
produccién, a raiz la jornada laboral practicada es del tipo nocturna, donde

trabajaban solo siete horas o cuatrocientos veinte minutos.

Con el dato obtenido en el célculo de la norma de produccidn, se pudo identificar

gue se necesitan tres operadores en la actividad y no uno; como esta realmente.

Se introdujo al trabajo investigativo un elemento novedoso, fue el hecho de
presentar el trabajo investigativo en un modelo de simulaciéon en Arena, version
14.0, ello permiti6 mostrar no solo mediante un documento de texto el trabajo que

se realizd, sino que se pudo visualizar mediante dicho modelo de forma animada.
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INTRODUCCION

En Nicaragua, actualmente la oferta de productos lacteos y derivados la ocupan
Grupo LALA, Dos pinos, la primera es de capital mexicano la dltima es de capital
costarricense y CENTROLAC, esta a su vez distribuye la marca Parmalat, la cual
es de capital nicaraglense. Existen otras firmas oferentes, pero que tienen muy
poca presencia en el mercado, tal es el caso de la Completa y Sigma alimentos,
esta ultima no ofrece leche en si, sino derivados, pero su presencia en el mercado
no es notoria. Grupo LALA y CENTROLAC, poseen plantas de produccion en
Nicaragua; en ellas procesan leche fresca y obtienen derivados.

Uno de los principales productos que ofrece Grupo LALA es leche ultra
pasteurizada, con 3% de grasa, conocida también como leche entera, esta es
comercializada en presentaciones de 900 ml y 450 ml en bolsa plastica.

No existe fuente escrita alguna que de fe que estas plantas procesadoras hayan
determinado normas o estandares en sus procesos productivos, desconociendo
por completo el desempeiio de sus colaboradores en cada una de las estructuras

de la compafia.

El centro de distribucion de lacteos y derivados de Rivas, es parte de grupo LALA,
este también presenta esta misma situacion, es decir no presenta en sus registros,
normas de desempefio en sus estructuras operativas y funcionales, siendo una

problematica con alto nivel de significacion en la toma de decisiones acertadas.

Al no tener control y conocimiento sobre el desempeiio de los obreros, da como

resultado tiempos improductivos importantes.

El presente trabajo investigativo, esta orientado a proponer una norma de
desempefio en el area de producto terminado, mejorando asi significativamente
la productividad en dicha area y por ende de la compaiiia, tiene por nombre:

Determinar norma de produccién para la operacién de conteo de leche en bolsa

La Perfecta en presentacion de 450 ml en el Centro de Distribucion del
departamento de Rivas.



A la vez tiene como objetivo general:

Proponer norma de produccion para la operacion de conteo de unidades en bolsa
La Perfecta de leche en presentacion de 450 ml en el Centro de Distribucion

(CEDI) Rivas, al mismo tiempo tiene como objetivos especificos:

Diagnosticar situacion del método de trabajo empleado actualmente en la
operacion de conteo de unidades de bolsas de leche entera en presentacion de

450 ml La Perfecta, en el centro de distribucion del departamento de Rivas.

Identificar problemas que presenta el método de trabajo empleado actualmente
en la operacion de conteo de unidades de leche en presentacion de 450 ml

Perfecta, en el centro de Distribucién del departamento de Rivas.

Calcular tiempo estandar para la operacién de conteo de leche en bolsa La

perfecta de 450 ml.

Determinar norma de produccion para la operacion de Conteo de unidades de
bolsas de leche La perfecta en presentacién de 450 ml Perfecta en el centro de

distribucion del departamento Rivas.

Consta de seis capitulos, los cuales en su totalidad representan el contenido
esencial de dicho trabajo. Se estructura ademas un séptimo capitulo, que tiene
gue ver con la llevada a escena de los elementos en que se dividio la actividad

objeto de estudio, mediante un modelo de simulacién en el software Arena 14.0.

Finalmente concluye dicho trabajo investigativo con apuntes orientados a las
conclusiones elaboradas, segun los objetivos que se disefiaron, para la

elaboracion de este.

A manera de informacion que servird como referencia, estan los anexos, en ello

se encuentran los diagramas analiticos:



El actual, el cual es quien plasma la manera como se esta realizando en la

actualidad la actividad en estudio.

El propuesto, el cual refleja los cambios en los elementos en que se descompone
la actividad, a fin de buscar la economia en los movimientos y aportar al

incremento de la productividad.

Se encuentran también en los anexos las tablas de informacidon necesaria en el

afan de determinar el tiempo estandar.

Estan también las tablas de los suplementos y sus valores, los cuales tienen que

ver con la naturaleza de la actividad.

El primer capitulo contiene los elementos de diagndéstico de la situacion actual del

meétodo de trabajo empleado en la actividad en estudio.

El segundo capitulo tiene que ver con la problematica que se identifica para con

el método actual de la actividad en cuestion.

El tercer capitulo tiene que ver con la propuesta del nuevo método de trabajo, en
este ya se han hecho las correcciones que a criterio del investigador son las mas

puntuales e importantes.

El cuarto capitulo tiene que ver con el analisis de productividad, en este se
demuestra el incremento de esta al momento de comparar el método actual de la

actividad en estudio, en relacién al método propuesto.

El quinto capitulo tiene que ver con el calculo del tiempo estandar, el cual es el
tiempo que se necesita para poder determinar la norma de produccion o
desemperfio, en este se tomaron en cuenta todos los elementos técnicos, desde
la formula para determinar las observaciones necesarias hasta analisis de los

suplementos de acuerdo a la naturaleza de la actividad en cuestion.



El sexto capitulo tiene que ver con la elaboracion de la norma de produccion, este
se determina de acuerdo a la informacion obtenida en el capitulo anterior, la
informacién para encontrar dicha norma, esta también muy estrechamente ligada

al objetivo principal de este trabajo investigativo.

El séptimo y dltimo capitulo, esta orientado en demostrar mediante un modelo
simulacion animada, a través de un programa de computadora los elementos que
componen la actividad y los correspondientes tiempos calculados en cada uno de

ellos.

Arena es un potente software para modelos y simulacion en diferentes areas, se
ha disefiado para analizar el impacto de los cambios que suponen los complejos
y significativos redisefios asociados a la cadena de suministros, procesos,
logisticas, distribucién, almacenaje y sistemas de servicios, tiene gran flexibilidad
y cubre gran cantidad de aplicaciones a modelar en cualquier nivel de detalles o

complejidad.
Los escenarios tipicos incluyen:

1- analisis detallado del tipo de sistema de manufactura incluyendo el transporte

manual de componentes.
2- analisis de servicio al cliente y sistemas de direccion orientados al cliente.

3- andlisis de cadena de suministros globales que incluyen almacenamiento,

transporte y sistemas logisticos.

4- prediccién del funcionamiento de sistemas en funcion de medidas claves como

costes, tasa de salida de piezas, tiempos de ciclo y utilizacion.

Es de importancia significativa el hecho que no solo estara plasmada en una hoja
de célculo todo lo relacionado a la elaboracién de la norma de produccién, sino

gue se podra dejar plasmada en un archivo animado mediante una computadora.

En Nicaragua, por siempre la industria Lactea en su mayoria se ha manejado de

forma artesanal.



En el afio de 1949, inicia la industrializacion de leche, con la aparicion de la planta
pasteurizadora LA SELECTA, ya para 1959, aparece en escena LA PERFECTA,

en la década de los sesenta, surgen otras plantas pasteurizadoras, tales como:

LA BUENA, LA REYNA, LA COMPLETA, EL HOGAR Y LA EXQUISITA, todas
producian queso en escalas menores a las anteriores y eran las que abastecian

el mercado local.

No existe registro alguno donde se haya documentado el desempefio de sus
colaboradores, si bien es cierto inicia un proceso de cambio en la industria lactea,
este proceso de transformacion estuvo y esta orientado al producto, es decir: la
materia prima principal (leche fresca de vaca) a sus derivados, pero no a elaborar
normas de produccion en todo el flujo operacional, siendo este un tema de mucho

interés para el ordenamiento y balance en los procesos productivos.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

v Proponer norma de produccion para la operacion de Conteo de unidades
de bolsas de leche en presentacion de 450 ml entera La Perfecta en el

Centro de Distribuciéon Rivas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

v Diagnosticar situacion del método de trabajo empleado actualmente en la
operacion de conteo de unidades de leche entera La Perfecta en bolsa en
presentacion de 450 ml, en el Centro de Distribucion del departamento de
Rivas.

v Identificar problemas que presenta el método de trabajo empleado
actualmente en la operaciébn de conteo de unidades de leche en
presentacion de 450 ml Perfecta, en el Centro de Distribucion del

departamento de Rivas.
v" Definir un nuevo método de trabajo en la operacion.

v/ Calcular tiempo estandar para la operacion de conteo de leche en bolsa La
Perfecta de 450 ml.

v Elaborar norma de produccion para la operacién de conteo de leche en
bolsa La Perfecta en presentacién de 450ml en el Centro de Distribucién

del departamento de Rivas.



JUSTIFICACION

Toda institucion productora de un bien o un servicio, necesariamente debe de
poseer registros de extremada importancia, para tomar decisiones acertadas, de

ahi la necesidad de normalizar sus actividades en todos los ramos.

La importancia de conocer el desempefio de los colaboradores de una entidad y
compararlos contra una norma establecida, es de gran beneficio, se reduciran los
tiempos de ocio, se reduciran de manera significativa los tiempos extraordinarios

de trabajo, estos a su vez se reflejaran en la reduccion en la cuenta de gastos.

Diseflar una norma de produccion para un producto en particular, serd de gran
utilidad, por las razones antes mencionadas y el CEDI de Rivas, no es la acepcion,

esto servira como referente para normalizar el resto de las actividades.

Una vez disefiado el estandar y propuesta del mismo, todos los participantes
seran beneficiados, el centro de distribucién pagard lo correcto, los obreros
tendran la oportunidad de producir mas, tendran la oportunidad de generar mas
ingresos a sus hogares. Se crearda un antecedente sobre el tema, lo que
posibilitara que en todos los centros de distribucion de grupo LALA en todo el pais,
lo adopten y quede como una disposicion universal corporativa, a la vez marcara

el inicio de un posible ordenamiento operacional en toda la compaifiia.

Se abrird la posibilidad que surja una entidad que brinde servicios profesionales
de disefio y determinacion de normas de produccién, tecnificando la industria

productora de bienes y servicio en Nicaragua.



MARCO TEORICO

Las fuentes de consultas tedricas son las que proporcionan las directrices, en las

cuales se orientan y se sustentan este trabajo investigativo.

Para ello necesariamente se necesita plasmar el concepto y definicion de

ingenieria industrial, y dice asi:

La ingenieria industrial es la combinacion de conocimientos en las areas de
produccion, calidad, administracion, higiene y seguridad, con la finalidad de
producir dinero a través de un bien o un servicio (valoracion personal),
concordando asi con el concepto plasmado por Troconiz Daniela, el cual expresa
lo siguiente: ingenieria industrial: “Es el Area del conocimiento humano
relacionada a la planeacion, disefio, operacion, mantenimiento y control eficiente
de organizaciones integradas por personas, materiales, equipos, con la finalidad
de asegurar el mejor desempefio de los sistemas relacionados con la produccion

y administracion de bienes y servicios”.

La ingenieria de métodos se interpreta como el analisis l6gico y organizado de
actividades que conforman procesos, estas actividades en su estudio individual,

son diferenciales del campo de estudio orientado a produccién, por lo tanto
La ingenieria de métodos:

Es la amalgama de la escuela de Taylor, esta a su vez aporta lo comprendido a
los estudios de tiempos (1856 - 1915) y la escuela de Gilbreth, esta aporta todo lo

comprendido a los estudios de movimientos (1841- 1925).

No se puede dar continuidad a este material sin que no se defina el concepto de
norma o estandar, esta se entiende como el patron de medicion, la cual se espera

cumplir satisfactoriamente en relacion a una actividad en particular,

Una norma o estandar es un valor establecido y conocido que se utiliza para medir

una cantidad aun desconocida. Ya estando claros del concepto y significado de



una norma y siguiendo un orden logico de los conceptos, se tiene que plantear la

interpretacion de lo que se conoce como:

Medicion del trabajo se define como: segun el Mg. Ing. Gustavo J. Moori Vivar, lo
define como: “La parte cuantitativa del estudio del trabajo, que se centra en la
aplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
cualificado en llevar a cabo una tarea definida, efectuandola segun ejecucion

preestablecida o un método determinado”.

Medicién del trabajo es el aporte numérico al analisis del método de trabajo ya
definido. Es de vital importancia tener en cuenta que antes de aplicar las técnicas
de medicidn, se debe seleccionar al trabajador basado en la observacion, analisis

y juicio del investigador, para ello se tiene que dominar el siguiente concepto

Estudio de tiempos: Consultando la pagina de internet: monografias.com, define

éste de la siguiente manera:

“Es una técnica de medicion del trabajo que se emplea para registrar los tiempos
y ritmos del mismo, correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, analizar los datos con el fin de averiguar

el tiempo requerido para efectuar la tarea bajo condiciones dadas”.

Esta técnica es de vital importancia para controlar y balancear los procesos
productivos y de servicios.

Toda actividad en el campo de la ingenieria industrial se describe o refleja en
representaciones graficas, de aqui la necesidad de plasmar el concepto de:
Diagrama de operaciones, para la fuente escrita www.aiteco.com:Un diagrama de
Operaciones o de Procesos, “Es la representacion grafica y simbdlica del acto de
elaborar un producto o servicio, mostrando las operaciones e Inspecciones por

efectuar, con sus relaciones sucesivas cronolégicas y los materiales utilizados.”



Operacion: Trabajo realizado en la elaboracion de un producto.

Transporte: cualquier movimiento o0 sus partes entre sitios del

proceso.

Inspeccién: Todas las actividades que se realizan para verificar que el

producto satisface los requerimientos mecanicos, dimensionales y de

funcionamiento.

Almacén: Intervalo durante los cuales el producto o cualquiera de sus
partes espera, o esta inmovil, a menudo se plasma la letra T dentro del triangulo
para indicar un almacenamiento temporal, esto cuando el producto se almacena
brevemente antes de completar el proceso de conversion. La letra P dentro del

triangulo, indicara almacenamiento permanente.

Demora: Almacenamiento temporal antes o después de una operacion

de produccién.

En el diagrama de operaciones solo se registraran las principales actividades e
inspecciones para comprobar su eficiencia, sin tener en cuenta quien las efectla
ni donde se lleva a cabo. Al llevarse a cabo el estudio para determinar una norma
de produccion o desempefio, se tiene que calcular el Tiempo estandar, el cual

para el ingeniero: Cristian Leonardo Forrero, Tiempo estandar se define como:

“Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,

utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad

10



requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia,

sin mostrar sinfomas de fatiga’.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operador promedio se desemperie a un ritmo normal y lleve a cabo determinada
operacion. Antes de determinar el tiempo estandar es de vital importancia conocer
y llegar a los componentes de este. Cronometraje del trabajo en si, una vez ya
definido el método, este involucra la obtencién de los tiempos promedios
observados por elemento, segun la pagina de internet:

www.ingenieriaindustrialonline.com: tiempo estandar, se calcula de la siguiente

manera:
Te= > Xi/LC, donde:

Te: Tiempo promedio observado por elemento.

> Xi: sumatoria de tiempos de lecturas consideradas consistentes.
LC: Lecturas de tiempos consideradas consistentes.

Valoracion del ritmo, este aspecto abarca todo lo comprendido al analisis de las

valoraciones sometidas a criterio del investigador, por lo tanto segun la pagina de

Internet: www.ingenieriaindustrialonline.com, las valoraciones las define como:

“Es un valor subjetivo que refleja el ritmo de trabajo, es utilizado para ajustar el
tiempo Observado a niveles normales segun criterio del analista sobre su

concepto de ritmo normal”.
Tn: Te * VALOR ATRIBUIDO/VALOR ESTANDAR, donde
Tn: Tiempo Normal para cada elemento observado.

Valor Atribuido: es el criterio de valoracion cedido por el investigador de acuerdo

al ritmo de trabajo observado para con el sujeto de estudio.

Valor Estandar: Es el factor estandar, equivalente a 100%.

11
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Las circunstancias en que se determine un criterio de valoracion individual de los
tiempos promedios observados, y citando nuevamente la pagina de internet ya

mencionada: el tiempo normal Tn, se determinara de la siguiente manera:
Tn: Te* ) (Valores Atribuidos) / [(Valor Estandar)*(LC)], donde

Tn: Tiempo Normal para cada elemento observado.

Te: Tiempo promedio observado por elemento.

> (Valores Atribuidos): es la sumatoria de los criterios de valoracion individual,
para cada tiempo promedio cedido por el investigador de acuerdo al ritmo de

trabajo observado para con el sujeto de estudio.

[(Valor Estandar)*(LC)]: Es el factor estandar, equivalente a 100%, multiplicado

por cada lectura consistente individualmente registrada.

Esta modalidad se aplica si y solo si ya se ha procedido a determinar los tiempos
promedios por elementos de forma individual, caso contrario se sugiere efectuar
la conversion de tiempos promedio observados a basicos o normales, de forma
generalizada. Al determinar la valoracion, este resultado también se conoce como

tasa de desempefio o ratio de rendimiento.

Es necesario hacer otros célculos para llegar al verdadero tiempo estandar, esta
consiste en la adicion de un suplemento o margen, al tener en cuenta las
Numerosas interrupciones, retrasos y movimientos lentos producidos por la fatiga,

la cual es inherente a todo trabajo.

Agregar un tiempo suficiente al tiempo de produccién normal que permita al sujeto
de estudio cumplir con el tiempo estandar a ritmo normal. Se expresa como un
multiplicador, de modo que el tiempo normal, que consiste en elementos de
trabajo productivo, se pueda ajustar facilmente al tiempo de margen. Analisis de
suplementos a considerar, en este aspecto se estudian todos aquellos tiempos
cedidos o adicionados por el investigador a manera de tiempos complementarios,

segun la pagina de internet: www.ingenieriaindustrialonline.com, esta operacion

esta dada por:

12
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Tt: Tn* (1+Suplemento), donde
Tt: Tiempo Concedido Elemental.
Tn: Tiempo Normal para cada elemento observado.

(1+Suplemento), el nimero 1, es un valor constante de frecuencia y el
suplemento sera cedido por el investigador de acuerdo a su criterio de valuacion,
estara dado en términos porcentuales. Si las tolerancias o suplementos son
demasiadas altas los costos de produccion se incrementan indebidamente y si los
margenes fueran bajos, resultaran estandares muy estrechos que causaran
dificiles relaciones laborales y el fracaso eventual del sistema. Se debe asignar
una tolerancia o margen al trabajador para que el estandar resultante sea justo y
facilmente sostenible por la actuacion del operario medio, a un ritmo normal y

continuo.

Tiempo normal: Es el tiempo requerido para que un operador en condiciones
normales realice determinada actividad, a una determinada velocidad y sin
ninguna demora. Para el ing. Gustavo J Moori, el tiempo Normal se calcula de la

siguiente manera:

Tn: TO* VALORACION, donde
Tn: Tiempo Normal.

TO: Tiempo Promedio observado.

VALORACION: Es factor de proporcion que cede el investigador de acuerdo a la
observacion del desempefio del sujeto de estudio.

Segun las leyes de Nicaragua, referido a la jornada Laboral, en el cédigo del
trabajo lo define asi: “Es el tiempo que esta constituido por el numero de horas

obligatorias que el trabajador tiene que cubrir en un plazo determinado”.

Es diferente respecto al concepto de horario de trabajo, en que la jornada se mide
tomando en cuenta el nUmero de horas que el trabajador debe prestar su servicio,
mientras que el horario establece la hora de entrada y la salida. Es muy importante

también abordar el concepto de productividad para este trabajo investigativo,
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segun Garcia Criollo Roberto en su obra: Estudio del trabajo; Ingenieria de
meétodos y medicidon del trabajo, en su segunda edicion, pagina niumero nueve
define ésta como “Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar objetivos predeterminados”

Entiéndase como insumos: horas hombre, horas maquina, materia prima, energia,

etc.

Si partimos de que los indices de productividad se pueden determinar a través de
la relacién producto — insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlo,
segun Garcia Criollo Roberto en su misma obra ya citada anteriormente, pero en

la pagina numero diez estas tres formas de incremento de productividad son:
A) “Aumentar el producto y mantener el mismo insumo”.
B) “Reducir el insumo y mantener el mismo producto”.
C) “Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente”

Con lo antes mencionado, la productividad puede ser medida segun el punto de

vista:

. . P d Y
1) Productividad = ————%

Insumos

Resultados Logrados

2) Productividad =

Recursos Empleados

La jornada de trabajo es una de las disposiciones fundamentales pues de este

término se determinara el salario que se fija en el contrato.

Las horas de trabajo, podran ser repartidas a lo largo del dia a fin de priorizar el
balance entre la producciéon y el sano desarrollo del esfuerzo humano, siempre

respetando la equidad entre los trabajadores, existen tres tipos de jornada laboral.
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DISENO METODOLOGICO

Para llevar a cabo el presente trabajo investigativo, es necesario hacer mencion
gue el tipo de disefio metodoldgico es de orientacion aplicada, ya que con el nuevo
conocimiento o resultado se resolvera un problema practico en particular, es de

caracter cuantitativo; para ello se realizaran las actividades siguientes:
Utilizacion del Método de Observacion Directa:

Fue util para identificar al obrero que satisfaga los elementos basicos e
importantes para el estudio de tiempos, tales como:

Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia, actitud frente al
trabajo. Este método se utiliz6 también para identificar las caracteristicas
particulares del método de trabajo actual del area de producto terminado del cedi

Rivas.
Se utilizé también el método estadistico de Rango de aceptacion:

Fue utilizado, desde una perspectiva de restriccion al momento de reconocer
como datos aceptables aquellos que estaban entre el registro mayor y el menory
gue satisfagan el nivel de confianza deseado (previamente plasmado), los datos
gue estaban fuera del intervalo, no fueron tomados como validos para el estudio

de tiempos.

Se apoy6 también en informacion de otras disciplinas, tal es el caso de la férmula
usada en estudio del trabajo: para calcular el nimero de repeticiones a observar
y cronometrar, esta esta dada a través de la tabla estadistica de distribucion

normal.

También se tom6 en cuenta la formula editada en el libro Introduccién al estudio

del trabajo de la Organizacién internacional del trabajo (OIT).

Se hizo uso de la herramienta de medicion llamada cronometro, con este se pudo
conocer las unidades de tiempo individual de cada uno de los elementos que

comprendian la operacion de conteo de unidades de leche entera perfecta de 450
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ml de bolsa. Otra herramienta a utilizada fue la calculadora cientifica para realizar

los calculos y conocer los datos cuantitativos de las incognitas a buscar.

Es de suma importancia apuntar la utilizacién de la hoja de registro de los tiempos
observados, al igual que el formato de diagrama analitico, el cual se plasmaron
todas las actividades que contempla el método actual, y posteriormente el

propuesto.

Todo lo anterior se registré en un archivo informatico, por lo tanto, es de vital
importancia apuntar la utilizacién del equipo computacional o computadora

personal.

La investigacion se apoy6 también en el empleo de grabadoras de videos, con el
objetivo de evidenciar de forma descriptiva y visual el estudio de tiempos realizado
en el area de almacén de productos terminado del cedi Rivas, al igual que la

utilizacién de lapiz y borrador.

El trabajo investigativo ejecutado se registré en un diagrama de Gantt, en este se
plasmé todas las actividades realizadas y sus tiempos de duracion.
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CAPITULO |
DIAGNOSTICO DEL METODO ACTUAL DEL TRABAJO

En el area de almacén de producto terminado del centro de distribucion del
departamento de Rivas, existian actividades muy particulares.

La operacion de conteo de unidades de leche La Perfecta, en presentacion de
450 ml, es muy sensible, ya que es el producto con mayor volumen dentro del
almacén, se puede deducir facilmente que es el producto con mayor demanda en
el mercado existente en ese lugar.

Todo lo que se expuso se debe gracias al uso del método de investigacion
Observacion directa, el cual se esta poniendo en practica, tal como se planted en
el disefio metodologico presentado previo a la elaboracion de este trabajo
investigativo.

Los productos que el centro de distribucion de Rivas tiene en su almaceén
provienen de Managua, del centro de distribuciébn Norte, sitio anteriormente
conocido como planta La Perfecta, ubicada en carretera norte.

Cuatro son los dias a la semana que de Managua llegan los productos, mediante
pedidos elaborados con un dia de anticipo: lunes, miércoles, viernes, y sabado
traian consigo en promedio dos mil cuatrocientas unidades de cestas por viaje,
leche La Perfecta bolsa de 450 ml, participa en un 55% aproximadamente, es
decir un mil trescientas veinte cestas por viaje, 0 sea sesenta y tres mil
trescientas sesenta unidades, siempre por viaje, con ello se satisface la demanda
en carga a las quince rutas de reparto que a diario visitan los municipios y sus
comunidades del departamento, el complemento restante lo componen derivados.
La bahia de carga es superficie de concreto y estaba a metro y medio referente al
nivel de piso natural, tenia una superficie de doce metros cuadrados, es decir: seis

metros de largo por dos metros de ancho.

Las dimensiones de una cesta son: 0.5 metros de largo, 0.35 metros de ancho y

0.3 metros de alto, y un peso de 1.46 kilogramos, (véase anexo pagina numero
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diez Romano), la unidad de leche La Perfecta en presentacion de 450 ml tiene
las dimensiones de 0.13 metros de ancho por 0.13 metros de alto, con un peso de

0.44 kilogramos, (véase anexo pagina nUmero nueve Romano)

La actividad, en estudio se realizé al momento de recepcion de abasto, es decir el
turno de descarga, éste iniciaba al momento que contenedores de 53 pies,
provenientes de Managua llegaban a entregar los productos, es decir a las 12:00
de la media noche, y culminaba a las 07:30 de la mafiana, teniendo la jornada
laboral un tiempo de duracion de siete horas efectivas de trabajo y treinta minutos

para desayunar, siendo la jornada del tipo Nocturna.

Al producto le daban recepcion en bahia de carga, mediante el ejercicio de
trasiego y se almacenaba en otro contenedor, también de 53 pies, es decir unos
diez y seis metros de largo por dos metros de ancho a cuatro grados centigrados
de temperatura.

El equipo de personas constaba de tres operadores; dos en cada uno de los
contenedores: en el abasto, y en del almacén y otro que es el quien verificaba o
contaba las cantidades de leche que contenia cada cesta a ingresar al centro de

distribucion.
El método actual consisti6 en:

Apilaban cestas vacias provenientes bodega de cestas hacia el centro de
plataforma, lugar en donde se contaba el producto o verificaba carga, se apilaban
cuatro columnas de cinco cestas cada una, totalizando la cantidad de veinte
cestas y se hacia con el objetivo de sustituir las cestas quebradas que resultase

del abasto.

Halaban, trasladaban, disponian, tomaban y contaban cestas de leche entera La
perfecta en presentacion de 450 ml, con cuarenta y ocho unidades cada una, en

columnas de cinco unidades de cestas.

Primeramente, el operador situado en el contenedor de abasto ordenaba en

grupo de cinco unidades de cestas provenientes de Managua, ya que inicialmente
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llegaban estibadas en orden de siete unidades de cestas por columna, una vez

puestas de cinco, las disponia en puerta del contenedor de abasto.

Otro operador halaba con un gancho metalico dicha columna y las trasladaba
sobre superficie de bahia hasta la parte media de ésta, este mismo operador,
utilizaba ambas manos, tomaba dos unidades en cada una y las depositaba en
cesta vacia, ésta es de las que llevaron de almacén de cestas realiz6 un total de

doce repeticiones para cada una de las cestas,

sumaba un total de cuarenta y ocho unidades, hasta completar cinco cestas
contadas, y con la misma herramienta mencionada anteriormente trasladaba
nuevamente el producto ya contado a contenedor del almacén, luego las
estibaban en columnas de nueve cestas, ésta actividad la realizaba el operador

gue estaba en contenedor de almacén (véase en anexo tabla niumero cuatro).
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CAPITULO Il
PROBLEMATICA DEL METODO ACTUAL DEL TRABAJO

Los problemas que se identificaron en el método actual de trabajo en la operacion
de conteo de leche Entera La perfecta, en presentacion de 450 ml, se observaron
actividades innecesarias, tales como trasladar de almacén de cestas vacias hacia
bahia de carga cestas vacias, es regla que se llevaran veinte cestas vacias o mas,
es decir como minimo realizaban cuatro traslados de cinco cestas cada uno, eso
trajo consigo mayor esfuerzo para el operador encargado de esa actividad, ya que
tenia que recorrer mayores distancias que las requeridas y mover mayor cantidad

de peso.

En relacion a la actividad de conteo de cestas con leche, el cual es el objetivo
principal de este trabajo investigativo; se sabia que cada cesta contenia cuarenta
y ocho unidades. Segun el método actual, éste consistia en que el operador con
ambas manos tomaba dos unidades en cada una, totalizando doce repeticiones
por unidad de cesta, una vez que tenia cinco cestas contadas, las trasladaba
halandolas con ayuda de un gancho hasta puerta de contenedor de almacén, para
posteriormente otro operador las estibaba a raz6n de nueve cestas por columna

en el interior del contenedor propiedad del almacén.

Otra problematica que se identificé en el método actual de trabajo es que no se
tenia un lugar definido donde se pudiese ubicar la herramienta de apoyo o gancho
al momento de iniciar a halar las columnas de cestas y posteriormente para

ubicarlo cuando iniciara a contar.

Para ello fue de mucha importancia el apoyo en la herramienta diagrama analitico,
debido a que se podian cuantificar las actividades y de esa manera daba mejor

vision en el analisis y disefio de un mejor método de trabajo.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

AUSENCIA DE POLITICA DE SEGUIMIENTO

ACTIVIDADES INNECESARIAS Unidades de empaque
(cestas) subutilizadas

N\

" Cestas cantidades de productos Desbalance en el flujo de actividades
Mavor esfuerzo fisico por debajo de la capacidad real
Generacion de \
tiempos extraordinario Ausencia de manual de operaciones y NGmeros de operadores no

métodos de trabajo. acordes

METODO
INEFICIENTE DE
TRABAJO

Desorden en el flujo de operaciones

Lugares de herramientas sin definir.

ACTIVIDADES SIN ESTANDARIZAR
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CAPITULO 1l
METODO PROPUESTO

Después que se identifico las areas de mejora en el método anterior, se ordend y
realizd las actividades de la manera siguiente. Se hiso desaparecer las

actividades:
Trasladarse a bodega de cestas.
Tomar cestas vacias de bodega.
Llevar cestas vacias a bahia de carga.
Posicionar cestas vacias en bahia de carga.

Operador que estaba ubicado en contenedor de abasto, estiba columnas de cinco
cestas cada una, cada unidad de cesta contenia cincuenta unidades de leche
Entera La Perfecta.

Operador encargado de contar, trasladdé columna de cinco cestas a lugar de
conteo en bahia de carga y la cesta que utilizaba para contar estaba en
contenedor de almacén, se manejaban Unicamente cinco cestas vacias la cual era

propiciada por el operador que estaba asignado a éste.

Operador encargado de contar contaba columna de cinco cestas, tomaba con
ambas manos sincronizadamente cinco unidades de leche Entera La Perfecta,
totalizaba la cantidad de cincuenta unidades, optimizando los movimientos de

doce repeticiones a diez.

Una vez culminado el conteo de las cinco cestas, estas eran trasladadas a puerta
de contenedor de almacén, esto lo hacia el operador encargado de contar. El ciclo
iniciaba cuando el operador encargado de contar las unidades de leche, halaba
columnas de cinco cestas hacia el centro de bahia de carga y culminaba cuando

este mismo halaba nuevamente estas mismas columnas hacia puerta de
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Contenedor de almacén, una vez contadas cincuenta unidades de leche que cada

cesta contiene.

El operador del contenedor de almacén las tomaba y las estibaba en columnas de
nueve cestas dentro de este, y quedaban almacenadas en el lugar antes

mencionado.

Se definié un sitio en particular que sirvié como dispensador, en el cual estaba la
herramienta de apoyo llamado gancho, este lugar era un dispositivo de la puerta
del contenedor de abasto y estaba exactamente a un metro de distancia del area

de conteo.

Para ello es importante revisaran en los anexos el que ocupa la posicion dos, el
cual se representa mediante un diagrama analitico el método que se propuso,
para llevar a cabo la actividad objeto de estudio, (véase en anexos, tabla nUmero

cinco)

Se identificO que las cuatro actividades iniciales en el método actual eran

innecesarias al momento del disefio del nuevo método o método propuesto.
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CAPITULO IV
ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD

Es de mucha importancia describir las caracteristicas de los materiales que se

estan utilizando en este estudio investigativo.

Al momento de realizar el analisis comparativo entre ambos métodos de trabajo,

se pudieron hacer ajustes importantes.

En el método actual, predominan catorce actividades, en el método propuesto se

sintetizo a diez, resultando una reduccién de cuatro actividades.

En el método actual se presentan catorce obreros trabajando, en el método
propuesto se reduce a diez este nimero, resultando una disminucion de cuatro

obreros

En el método actual hay produccion en promedio de 140,357.88 Kilogramos, en
el método propuesto hay produccion de 140,307.21 Kilogramos, resultando una
disminucién de 51Kilogramos, es decir que esos cincuenta y un kilogramos, el
obrero sujeto de estudio se favoreci6 en tratarlos.

En el método actual prevalece una distancia de 164 metros, en el propuesto
prevalece una distancia de 57 metros, resultando un acortamiento altamente
importante de 107 metros.

La cantidad de tiempo consumido en el método actual fue de 2,431.14 minutos,
en el propuesto, se presentaba la cantidad de tiempo consumido de 2,385.12,
resultaba una merma importante de 46.03 minutos. Es importante cuantificar lo
expresado anteriormente, para ello, se calculd productividad, mediante la
siguiente expresion:

AP = [%—1]*100
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Donde:
N\ P=variacién de productividad.
PP= productividad propuesta.

PA= productividad actual.
PRODUCTIVIDAD ORIENTADA A INSUMOS (HORAS HOMBRE)

(140,357.88 Kg)
(14obreros)(7horas)

A.obrero=

(140,307.21KG)
(10 Obreros)(7horas)

P.obrero=

AP = [2004.38
~11432.22

Esto se fundamento en el hecho que de acuerdo al andlisis del equipo investigador

1] * 100 = 39.94%, aproximado a 40.00%

pudieron concluir que las actividades:
Trasladarse a bodega de cestas.
Tomar cestas vacias de bodega.
Llevar cestas vacias a bahia de carga.

Posicionar cestas vacias en bahia de carga.

No tenian razén de ser, debido a que se podia remediar tal situaciéon, solamente
con cinco cestas y éstas estaban ubicadas en el contenedor de almacén. (Esto se

explico en el capitulo tres)

De ahi se redujo de catorce obreros a diez, (Véase anexo nimero cinco)
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Se concluyé que hay un incremento en la productividad con el nuevo método en

un aproximado al 40%, con diez obreros laborando.

Se partié de que los indices de productividad se pueden determinar a través de
la relacidn producto — insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlo,
Para Roberto Garcia Criollo, en su obra: Estudio del trabajo; Ingenieria de
métodos y medicion del trabajo, en su segunda edicidn, pagina numero diez, estas

tres formas de incremento de productividad son:
A) “Aumentar el producto y mantener el mismo insumo”.
B) “Reducir el insumo y mantener el mismo producto”.
C) “Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente”

Para el caso de este trabajo investigativo, se observa mediante el céalculo de
productividad que se cumplié bajo el tercer planteamiento, el nuevo método

incremento la productividad en un aproximado al 40.00%.
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CAPITULO V
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

Fue de suma importancia conocer el tiempo estandar para calculo de una norma
de produccién o desempefio, para ello se necesitd saber la cantidad de
observaciones que se requerian, tomando en cuenta un nivel de confianza del

95.45%, y un error del 5%, por lo tanto, se obtuvo:

N = 40,/nZx? — (3x)? 2
= X

Donde:

N: Tamafo de la muestra a calcularse

n: Numero de observaciones del estudio Preliminar.
2: Suma de los valores.

X: Valor de las observaciones.

40: Valor constante en la formula.

Se tomaron diez observaciones como muestra preliminar para cada uno de los

elementos de la actividad en estudio.

La formula fue obtenida del libro de estudio del trabajo de la organizacion
internacional del trabajo (OIT), en su tercera edicion
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Se realizaron diez tomas de tiempo de manera preliminar, se obtuvieron los siguientes datos:

Tabla No. 1
) TIEMPOS REALIZADOS

N° DESCRIPCION DE LOS )
ELEMENTOS DE LA OPERACION 1 2 3 4 5 5 7 8 9 10

1 | Tomar gancho de dispensador 0.06 [0.09 [0.08 [0.06 [0.07 |0.09 |0.08 |0.09 |0.06 |0.08
Halar columna de cinco cestas de

2 | contenedor de abasto hacia centro | 0.17 |0.15 |0.17 |0.18 |0.16 |0.17 |0.15 |[0.17 |0.15 |0.17
de bahia de carga.

3 | Colocar gancho en dispensador 0.13 |0.10 |0.13 (0.17 [0.17 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17
Contar columna de cinco cestas,

4 | realizando diez repeticiones de 142 (133 (150 |1.25 |147 128 |1.30 |1.33 |1.50 |1.43
cinco unidades, con ambas manos.

5 | 1omagancho de dispensador 0.13 |0.10 |0.13 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17 |0.17
nuevamente
Trasladar columna de cinco cestas

6 | ya contadas a contenedor de 0.17 |0.15 |0.17 (0.18 [0.16 |0.17 |0.15 |0.17 |0.15 |0.17
almaceén.
trasladarse a contenedor de abasto

7 | Y tomanuevamente columna de 025 | 0.25 [0.27 |022 |0.22 [025 |0.25 |0.23 |0.22 |0.23
cinco cestas para halarlas hacia
bahia de carga

8 | Suplemento de contingencia 0.00 |0.00 |0.00 [0.00 [0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00

Fuente: elaboracion propia

(Véase también en anexos tabla numero seis).
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Una vez calculado los datos se procedio a calcular la cantidad real de observaciones a cronometrar para determinar el
tiempo estandar de la operacion, por lo tanto, tenemos:

DATOS PRELIMINARES Y CALCULOS DE LA N REAL DE CADA ELEMENTO

Tabla No. 2

N° ACT 1 ACT 2 ACT 3 ACT 4 ACT 5 ACT 6 ACT 7 ACT 8
1 0.06 0.17 0.13 1.42 0.13 0.17 0.25 0.00
2 0.09 0.15 0.10 1.33 0.10 0.15 0.25 0.00
3 0.08 0.17 0.13 1.50 0.13 0.17 0.27 0.00
4 0.06 0.18 0.17 1.25 0.17 0.18 0.22 0.00
5 0.07 0.16 0.17 1.47 0.17 0.16 0.22 0.00
6 0.09 0.17 0.17 1.28 0.17 0.17 0.25 0.00
7 0.08 0.15 0.17 1.30 0.17 0.15 0.25 0.00
8 0.09 0.17 0.17 1.33 0.17 0.17 0.23 0.00
9 0.06 0.15 0.17 15 0.17 0.15 0.22 0.00
10 0.08 0.17 0.17 1.43 0.17 0.17 0.23 0.00
2X 0.76 1.63 1.53 13.82 1.53 1.63 2.38 0.00

2X2 0.58 2.66 2.35 190.90 2.35 2.66 5.68 0.00
N 42 6 33 6 33 6 8 0
N 42 42 42 42 42 42 42 42

Fuente: Elaboracion propia.

Comentario: Después de calcular la N piloto se procedio al calculo de la N real de cada elemento y se tomé el N=42 por ser el elemento
con mayor representatividad y es el que garantiza el 95.45% de nivel de confianza planteado en la férmula del célculo de la cantidad de
observaciones a tomar.

Véase también en anexos, tabla nimero 7y tabla nimero 7 (continuacion)
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Tabla No. 3

N° ACT 1 ACT 2 ACT 3 ACT 4 ACT 5 ACT 6 ACT 7 ACT 8
1 0.06 0.17 0.13 1.42 0.13 0.17 0.25 0.00
2 0.09 0.15 0.10 1.33 0.10 0.15 0.25 0.00
3 0.08 0.17 0.13 1.50 0.13 0.17 0.27 0.00
4 0.06 0.18 0.17 1.25 0.17 0.18 0.22 0.00
5 0.07 0.16 0.17 1.47 0.17 0.16 0.22 0.00
6 0.09 0.17 0.17 1.28 0.17 0.17 0.25 0.00
7 0.08 0.15 0.17 1.30 0.17 0.15 0.25 0.00
8 0.09 0.17 0.17 1.33 0.17 0.17 0.23 0.00
9 0.06 0.15 0.17 1.5 0.17 0.15 0.22 0.00
10 0.08 0.17 0.17 1.43 0.17 0.17 0.23 0.00
11 0.07 0.17 0.13 1.42 0.13 0.17 0.25 0.00
12 0.06 0.15 0.10 1.33 0.10 0.15 0.25 0.00
13 0.09 0.17 0.13 1.50 0.13 0.17 0.27 0.00
14 0.08 0.18 0.17 1.25 0.17 0.18 0.22 0.00
15 0.06 0.16 0.17 1.47 0.17 0.16 0.22 0.00
16 0.07 0.17 0.17 1.28 0.17 0.17 0.25 0.00
17 0.09 0.15 0.17 1.30 0.17 0.15 0.25 0.00
18 0.08 0.17 0.17 1.33 0.17 0.17 0.23 0.00
19 0.09 0.15 0.17 1.5 0.17 0.15 0.22 0.00
20 0.06 0.17 0.17 1.43 0.17 0.17 0.23 0.00
21 0.08 0.17 0.13 1.42 0.13 0.17 0.25 0.00
22 0.07 0.15 0.10 1.33 0.10 0.15 0.25 0.00
23 0.06 0.17 0.13 1.50 0.13 0.17 0.27 0.00
24 0.09 0.18 0.17 1.25 0.17 0.18 0.22 0.00
25 0.08 0.16 0.17 1.47 0.17 0.16 0.22 0.00
26 0.06 0.17 0.17 1.28 0.17 0.17 0.25 0.00
27 0.07 0.15 0.17 1.30 0.17 0.15 0.25 0.00
28 0.09 0.17 0.17 1.33 0.17 0.17 0.23 0.00
29 0.08 0.15 0.17 1.5 0.17 0.15 0.22 0.00
30 0.09 0.17 0.17 1.43 0.17 0.17 0.23 0.00
31 0.06 0.17 0.13 1.42 0.13 0.17 0.25 0.00
32 0.08 0.15 0.10 1.33 0.10 0.15 0.25 0.00
33 0.07 0.17 0.13 1.50 0.13 0.17 0.27 0.00
34 0.08 0.18 0.17 1.47 0.17 0.16 0.22 0.00
35 0.06 0.16 0.17 1.28 0.17 0.17 0.22 0.00
36 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
37 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
38 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
39 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
40 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
41 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
42 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
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Tabla No.3 (continuacién)

Tiempo Observado 0.08 0.16 0.15 1.39 0.15 0.16 0.24 0.00
Valoracion 1 1 1 1 1 1 1 1
t.n.operacion 008 | 016 | 015 | 139 | 015 | 016 | 0.24 | 0.00
% contingencia 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 0.05
Tiempo 0.0038 | 0.0081 | 9997 | 0.0693 | 0.0076 | 0.0081 | 0.0119 | ©-000
contingencia 7 0
T.N.OPERACION 0.0799 | 0.1711 0'%61 1.4555 | 0.1595 | 0.1708 | 0.2504 0'%00
T.N.OPERAC.TOTAL | 2.4488

% Nec. Personales 007 | 007 | 007 | 007 | 007 | 007 | 007 | 007
T. NEC. 0.011 0.000
PERSONALES 0.0056 | 0.0120 3 0.1019 | 0.0112 | 0.0120 | 0.0175 0
T.NEC. PERSON. TOTAL ‘ 0.1714

SUPLEMENTO DE CONTINGENCIA \ 0.1166

TIEMPO DE 0.0008 | 0.0167 | 0.0008 | 0.1166 | 0.0007 | 0.0167 | 0.0015 | 0.0093
FATIGA/ELEMENTO | ~ : : . : : : :
TIEMPO TOTAL DEFATIGA \ 0.1630

T.STANDAR 1.6

ELEMENTO 0.0863 | 0.1998 | 0.1736 | .0 |0.1714 | 0.1994 | 0.2694 | 0.0093
TIEMPO ESTANDAR 2.7833

TIEMPO TOTAL ESTANDAR DE

OPERACION 5.5201

Fuente: Elaboracion propia.

Cuando se llevo a cabo el estudio para determinar una norma de produccion o

desempefio, se tuvo que calcular el Tiempo estandar, el cual para el ingeniero:

Cristian Leonardo Forrero, Tiempo estandar se define como:

“Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,

utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad

requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia,

Sin mostrar sintomas de fatiga”. Apoyados en el concepto de tiempo estandar del

ingeniero Ferrero, se identifico al operador que seria el sujeto de estudio en este

trabajo investigativo, se fundamentd segun criterio del equipo de investigacion,

tomando en cuenta: su destreza, compromiso y dominio sobre la actividad a

estudiar.
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Una vez que se supo la cantidad adicional de repeticiones a cronometrar,
mediante la formula antes planteada, se procedio a calcular el promedio de tiempo

resultante mediante la sumatoria de los tiempos preliminares y las calculadas.

Para este trabajo investigativo fue de cuarenta y dos, para la actividad niumero
uno, el promedio calculado fue de 0.08 minutos, para la segunda actividad fue de
0.16 minutos, para la tercera actividad fue de 0.15 minutos, para la cuarta fue de
1.39 minutos, para la quinta actividad fue de 0.15 minutos, para la sexta actividad

fue de

0.16 minutos, para la actividad séptima fue de 0.24 minutos, y para la octava
actividad fue de 0.00 minutos. Posteriormente, se determina el tiempo normal de
operacion, este se obtuvo mediante el producto de los tiempos promedios por
elementos por la valoracion al ritmo de trabajo, este Ultimo estaba bajo decision
del investigador, segun este dltimo planteamiento la valoracion fue de uno, es
decir: 0.08 minutos por 1, en otras palabras que la actividad el sujeto de estudio
la realiza a ritmo normal el operador que fue previamente y cuidadosamente
seleccionado, o sea el promedio del tiempo observado, por la valoracion del ritmo
de trabajo que se le dio, segun criterio del investigador, siendo el producto
calculado el mismo valor del tiempo promedio observado, de esa misma forma se
calcularon los otros tiempos normales de operacion para las otras actividades

involucradas.

Se obtuvo entonces: 0.08 para el primer elemento, 0.16 para el segundo, 0.15
para el tercero, 1.39 para el cuarto, 0.15 para el quinto, 0.16 para el sexto y 0.24
para el séptimo y ultimo, todos estos datos se dieron en unidades de tiempo, o

sea minutos, (véase en anexos tabla nimero ocho).

Fue de vital importancia conocer los porcentajes del suplemento por contingencia,
estos son fracciones de tiempo adicional que se otorgaron con el fin de compensar
aquellos tiempos que por accidente, o cualquier otra razon el operador demoraba
mas tiempo de lo necesario para realizar determinada actividad, dicho
suplemento por contingencia se realizd por elementos, tal como se fracciond la

actividad en estudio, para este caso se presentd un valor constante de un 5% en
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cada uno de los casos, y posteriormente se determinaron los Tiempos de
Contingencia, éstos se calcularon mediante el producto que resultd de multiplicar
el porcentaje de contingencia por los tiempos normales de operacion por
elementos, es decir tiempo de contingencia para el elemento uno igual a 0.05 por
0.08 minutos, dio como resultado 0.0038 minutos, de esa forma se obtuvieron los
tiempos de contingencia para los otros elementos, siendo 0.0081 minutos para el
elemento dos, 0.0077 minutos para el elemento tres, para el cuarto es, 0.0693, el
quinto fue de 0.0076, 0.0081 para el sexto, para el séptimo fue de 0.0119 minutos.

La suma total se obtuvo mediante los datos parciales de todos los elementos
individualmente evaluados, es decir: 0.1166 minutos.

El siguiente paso fue determinar el Tiempo Normal de Operacién, este tiempo se
determind mediante la suma algebraica de los sub productos obtenidos, gracias a
los valores calculados entre los tiempos promedios observados por la valoracién

del ritmo de trabajo,

Se sumo a ello los tiempos de contingencias calculados para cada elemento, es
decir:

Para el primer elemento es 0.08, este valor result6 de multiplicar los tiempos
promedios observados por la valoracién, mas el tiempo de contingencia 0.0038
minutos, y resulté un sub total de 0.0799 minutos, de esa forma se obtuvieron los
demas Tiempos Normales de Operacion individual para los demas elementos, los
datos siguientes fueron los calculados: 0.1711 minutos para el elemento dos,
0.1615 minutos para el tercer elemento, 1.4555 minutos para el cuarto elemento,
0.1595 minutos para el quinto, 0.1708 minutos para el sexto, 0.2504 para el
séptimo, se obtiene un gran total de Tiempo Normal de Operacion de 2.4488

Minutos.

Seguidamente se planteo el suplemento porcentual de necesidades personales,
estas diferenciales de tiempos, también validos para lograr un estandar preciso,
dichos diferenciales de tiempos son aquellos que por razones naturales se tienen

gue realizar, es decir son inherentes al cuerpo, tales como ir al bafio, tomar agua,
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entre otros, para este trabajo investigativo se le evalué en un 7%, el cual es un
valor constante ya dado para toda persona y para cada uno de los elementos de

la actividad en estudio.

Se Integro éste valor porcentual y se multiplicO por cada uno de los Tiempos
Normales de Operacion, y se obtuvo como producto el Tiempo de Necesidades
Personales por elemento, dicho de otro modo; para el elemento uno su tiempo de
necesidades personales: fue 0.0799 minutos, siendo este su Tiempo Normal de
Operacion, multiplicado por 0.07, el cual es el valor porcentual del suplemento de
necesidades personales, esto dio como resultado 0.0056 minutos, de esa misma
forma se calcularon los tiempos de necesidades personales para los otros
elementos, estos fueron 0.0120 minutos para el elemento dos, para el elemento
tres fue de 0.0113 minutos, para el elemento cuarto fue de 0.1019 minutos, para
el quinto fue de 0.0112 minutos, para el sexto fue de 0.0120 minutos, para el

séptimo fue de 0.0175 minutos.

El Tiempo Total de Necesidades Personales, se obtuvo entonces a través de la
suma de cada uno de los valores individualmente encontrados para cada

elemento, es decir éste fue de 0.1714 minutos.

Uno de los suplementos de mucha importancia para haber obtenido el tiempo
estandar, es el suplemento por contingencia, este se determiné anteponiendo el
valor del suplemento al momento que se evalud éste en todos elementos de la
actividad en estudio, si y solo si dicho suplemento no obtuviera valor de cero en
ningun elemento de la actividad, caso contrario tomaba el valor de cero, la suma
algebraica total de éstos, fue el suplemento total de la actividad, es decir para la
actividad uno los suplementos fueron 0.02, ya que la actividad se realizaba de pie,
0.02, debido a que la actividad se realizaba en una posicibn no normal,
0.00,debidoA que no existia mucho esfuerzo fisico para tomar el gancho, 0.00,
esto se debio a que en el elemento la atencidon requerida no era tan importante,
0.00, este tuvo que ver con el estrés mental, se le dio este valor porque la actividad
no provoca estrés, 0.01, se le antepone este valor al suplemento de monotonia en

nivel medio, por ultimo existié un suplemento de contingencia constante de 0.05.
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Al haber calculado la suma total de los suplementos involucrados se obtuvo
mediante la suma algebraica de todos los suplementos participantes, es decir:
0.10, de esa misma manera se calcularon los datos suplementarios de los demas
elementos de la actividad en estudio, por lo tanto, se obtuvo la siguiente

informacion:
Para el elemento dos, sus valores fueron:

0.02, méas 0.02, méas 0.22, mas 0.00, mas, 0.00, mas, 0.01, méas 0.05, totalizando
la suma de 0.32 minutos, el suplemento de contingencia para este elemento fue

igual a cero.
Para el elemento tres, sus valores suplementarios obtenidos fueron:

0.02 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.05, totalizando
la cantidad de 0.07 minutos, siendo el suplemento de contingencia para este

elemento igual a cero
Para elemento cuatro, sus valores suplementarios fueron:

0.02 mas, 0.02 mas, 0.13 mas, 0.02 mas, 0.04 mas, 0.01 mas, 0.05, totalizando
la cantidad de 0.29 minutos, siendo el suplemento de contingencia para este

elemento diferente de cero.

Para el elemento cinco, sus valores fueron: 0.02 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00
mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.05, totalizada la cantidad de .032 minutos, el

suplemento de contingencia para este elemento fue igual a cero.

Para el elemento seis, sus valores fueron: 0.002 mas, 0.02 mas, 0.22 mas, 0.00
mas, 0.00 més, 0.01 mas, 0.05, totalizando la cantidad de 0.32 minutos, el

suplemento de contingencia para este elemento fue igual a cero.
Para el elemento siete, sus valores fueron:

0.02 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.00 mas, 0.01 mas, 0.05, totalizando
la cantidad de 0.08 minutos, el suplemento de contingencia para este elemento

fue igual a cero
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Los suplementos utilizados para cada elemento son aquellos que se asocian mas
a la naturaleza de los mismos, cada uno de ellos se le dio un valor ponderado
acorde a lo que se estd estudiando, éstos valores estaban ya debidamente
establecidos por la organizacién internacional del trabajo (OIT), en el libro

introduccion al estudio del trabajo en su tercera edicion.
(Véase en anexos tabla numero nueve)

Los cuales para el primer elemento la sumatoria de todos los suplementos citados
fue de 0.10, para el segundo es de 0.32, para un tercero es de 0.07, para un cuarto
es de 0.29, para el quinto es de 0.07, para el sexto es de 0.32 y para el séptimo
es de 0.08.

Se calcul6 entonces un total de tiempo suplementario por contingencia de 0.1166

minutos, véase en anexos tabla nUmero diez.

Fue muy importante conocer otro aspecto: el Tiempo de Fatiga total, el cual se
calculé mediante la suma de todos los resultados parciales del tiempo de fatiga,
multiplicado por el tiempo normal de operacién, este a su vez resultd de multiplicar
los tiempos promedios observados por la valoracion, por la sumatoria parcial y/o por
elemento de los tiempos de contingencia anteriormente calculados, es decir:0.10
minutos que fue la suma de los suplementos del elemento uno por 0.08, este a su
vez fue el tiempo normal de operacion, eso dio como resultado 0.0008 minutos para
el elemento uno, 0.0167 para el elemento dos, 0.0008 para el elemento tres, 0.1166
para el elemento cuatro, 0.0007 para el quinto elemento, 0.0167 para el sexto
elemento, 0.0015

Para el Séptimo, y para el octavo 0.0093 minutos, como resultado se obtuvo un gran
total de: 0.1630 minutos.

Para continuar en proceso de calculo del tiempo estandar total de la actividad de
conteo de leche en bolsa La Perfecta de 450 ml, fue necesario calcular los tiempos
estandares por elementos, los cuales se dieron mediante las expresiones: suma del
Tiempo Normal de Operacion del Elemento uno, es decir: 0.0799 minutos, mas el

tiempo de Necesidades Personales del elemento uno, o sea 0.0056 minutos, mas
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tiempo por fatiga del elemento uno, es decir: 0.0008 minutos, eso dio un total para el
elemento uno de 0.0863 minutos. De esa misma forma se calcularon los tiempos
estandares de los demas elementos de la operacion, por lo tanto, se
obtuvieron:0.1998 Minutos para el elemento dos, 0.1736 minutos para el elemento
tres, 1.6740 minutos para el cuarto elemento, 0.1714 minutos para el quinto
elemento, 0.1994 minutos para el sexto, 0.2694 para el séptimo elemento, y 0.0093
minutos para el octavo elemento, totalizando un tiempo estandar por operacion de
5.5201 minutos ello indic6 que un operador bien calificado, con desempefio promedio
y en tiempo normal demordé en tomar un gancho, halar, contar, volver a halar,
disponer y Regresar por otra columna de cinco cestas el tiempo calculado como

Tiempo Estandar Total de 5.5201 minutos, (véase en anexos tabla nUmero diez.)
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CAPITULO VI
ELABORACION DE NORMA DE PRODUCCION

Una vez que se calculd el tiempo estdndar, se podo calcular la norma de

desempefio o de produccion.

Se manejo que, en el cedi de Rivas, por trabajar en turno nocturno, la jornada
laboral fue de 7 horas, es decir 420 minutos, tal como lo establecen las leyes de
Nicaragua y se entiende jornada laboral efectiva como:

El tiempo que estad constituido por el numero de horas obligatorias que el

trabajador tiene que cubrir en un plazo determinado.

Las horas de trabajo, podran ser repartidas a lo largo del dia a fin de priorizar el
balance entre la produccion y el sano desarrollo del esfuerzo humano, siempre

respetando la equidad entre los trabajadores, existen tres tipos de jornada laboral.

Con lo antes expuesto, se determind entonces:

Se tiene una Jornada laboral efectiva de 420 minutos y para cada columna de
cinco cestas contadas surge un tiempo de 5.5201 minutos, el consciente que
resulta de dividir la primera cantidad de la segunda; dio como resultado la cantidad
de columnas constituidas por cinco cestas que el operador Julio Casanova a un
ritmo normal es capaz de contar, tomando en cuenta también todos los elementos

gue la operacion presenta.

N=Jornada Laboral Efectiva/ Tiempo Estandar
N= (420 minutos/ Dia) / (5.5201 Minutos/ Unidad)
N= 76.09 Unidades/ Dia.

Entiéndase que una unidad que se contd, es igual una columna de cinco cestas,
en el capitulo tres se aborda explicitamente esta parte, al momento que se definié
el ciclo de la actividad en estudiada.

Es decir 76 columnas de cinco cestas cada una en el dia, es igual a decir 380
unidades de cestas, cada una con 50 unidades, mejor aun 19,000 unidades de
leche entera La Perfecta en presentacion de 450 ml.

38



Se realiz6 un balance y se determind lo siguiente:

Se confirmd que en promedio por viaje, llegan al centro de distribucion del
departamento de Rivas dos mil cuatrocientas cestas y si el producto sujeto de
estudio tuvo una participacion en un 55%, ello significo que llegan un mil
trescientas veinte cestas, es decir doscientos sesenta y cuatro columnas y si se
calcul6 un tiempo estandar de cinco punto cincuenta y dos cero un minutos por
cada columna de cinco cestas contadas, signific6 que en una jornada laboral
efectiva, se contaron setenta y seis columnas de cinco cestas cada una, se
dividieron las cantidades:

Un mil trescientas veinte cestas, es decir doscientas sesenta y cuatro columnas
entre las setenta y seis columnas que se demostrd contar en una jornada laboral
efectiva de trabajo, dieron como resultado:

Tres Obreros, pero actualmente solo hay uno,

(Véase en anexos tabla nUmero once).
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CAPITULO VII
SIMULACION DE LOS ELEMENTOS

Para el equipo de investigacién no fue suficiente elaborar, disefiar y mostrar
determinado proyecto, principalmente, cuando se puede aprovechar los
descubrimientos tecnolégicos y ponerlos a disposicion de la sociedad.

Arena 14.0 es un software de simulacion y automatizacion de eventos
discretos desarrollado por Systems Modeling y adquirido por Rockwell
Automation en 2000.

Utiliza el procesador SIMAN y el lenguaje de simulacion, a partir de diciembre de

2016, estd en la version 15, que proporciona mejoras significativas en la
optimizacion, animacioén e inclusion del funcionamiento de 64 bits para modelar
procesos con 'Big Data'. Se ha sugerido que Arena se una a otros paquetes de
software de Rockwell con la marca "FactoryTalk".

En Arena, el usuario construye un modelo
de experimento colocando modulos (cajas de diferentes formas) que representan
procesos o légica. Las lineas de conectores se utilizan para unir estos modulos y
para especificar el flujo de entidades. Mientras que los mddulos tienen acciones
especificas relativas a las entidades, el flujo y el tiempo, la representacién precisa
de cada médulo y entidad relativa a los objetos de la vida real esta sujeta al
modelador. Los datos estadisticos, como el tiempo de ciclo y los niveles de WIP
(trabajo en proceso), se pueden registrar y generar como informes.

Arena se puede integrar con las tecnologias de Microsoft. Incluye Visual Basic
para Aplicaciones para que los modelos se puedan automatizar aln mas si se
necesitan algoritmos especificos. También admite la importacion de diagramas de
flujo de Microsoft Visio , asi como la lectura o el envio de resultados a hojas de
célculo de Excel y bases de datos de Access . Hosting Controles Active X también
es compatible.

Algunas de las ventajas que se tiene al trabajar con este software, son las
siguientes:

Permitir la visibilidad del efecto de un cambio en un proceso
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Explorar nuevos procedimientos o escenarios sin interrumpir el sistema actual
Diagnosticar y solucionar problemas.

Reducir o eliminar los cuellos de botella.

Reducir riesgo en grandes inversiones.

Para este trabajo investigativo, el software fue de mucha utilidad, ya que se pudo
utilizar para dar visibilidad de forma grafica y animada a los diferentes elementos

gue componen la actividad investigativa.

CAPTURA DE PANTALLA DEL MODELO DE SIMULACION
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CONCLUSIONES

Se diagnosticdé una situacion actual del método de trabajo y se identificaron

oportunidades de mejora muy importantes para el disefio de un nuevo método.

Los problemas de mayor repercusion identificados en el método de trabajo actual
de la operacién de conteo de leche Entera La Perfecta en presentacion de 450 ml.

el cual fue nuestro objeto de estudio, son las siguientes:

Se consumio un tiempo importante de la jornada efectiva de trabajo el hecho que
trasladaran hasta bodega de cestas y apilarlas en el area de conteo en bahia de
carga, fueron éstas actividades innecesarias, se pudo identificar tal hecho gracias

a la herramienta del diagrama analitico.

Las cestas contenian un total de 48 unidades, los conteos se hacian a razon de 4

unidades realizando doce repeticiones por unidad de cesta.

Con las oportunidades de mejora identificadas, se disefi6 el método actual, con
éste se logré disefiar un método nuevo, a manera de propuesta ya que se
demuestro que hubo un mejor tiempo por ciclo, a la vez se alcanz6é una mayor

capacidad de almacenaje por unidad de cesta.

Con el método mejorado, esto fue muy importante para que se pudiera calcular el
tiempo estandar de la actividad antes mencionada, fue de gran utilidad haberla
descompuesto por elementos, ya que ello permitié poder llegar hasta las entrafias

de ésta, garantizando asi mejor informacién al respecto.

Con la propuesta de la elaboraciéon de la norma de desempefio o de produccion
para la actividad anteriormente citada, se concluye que se pudo realizar un ajuste

en calidad de andlisis de costos, y modificar las politicas de pago.
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RECOMENDACIONES

Después de haber realizado el trabajo investigativo, se recomendd, que LALA
como compafiia, con presencia en Nicaragua, estandarizar4d todas las
operaciones de sus procesos, en particular la de conteo de leche debido a que la
mayoria absoluta de las operaciones dentro del almacén de producto terminado
no estan automatizadas y se requeria presencia permanente del elemento

humano entre una y otra.

Por otro lado, también se sugirié que se incrementara el estandar de productos de
450 ml de cuarenta y ocho unidades a cincuenta por unidad de cesta. Ya que
cabian mas cestas dentro del contenedor del almacén, eso maximizo la capacidad
de este.

Se sugirié también la implementacion de manera inmediata el método propuesto,

ya gue se estaba sobre esforzando al operador encargado de contar.

Se propuso realizar dichas modificaciones a través de pago por incentivos, asi el

operador devengara un salario justo.

Se recomendd también aumentar el nimero de operadores que realicen la
operacion de conteo, actualmente hay uno, pero segun el célculo de la norma de
produccion, se requerian tres operadores, por lo que tenian que contratar dos

mas.
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ANEXOS



DIAGRAMA ANALITICO METODO ACTUAL

Tabla No. 4

Rivas 04 12 2017 METODO: ACTUAL | DIAGRAMA 1 DE 1 | HOJA1DE 1
OPERADOR  Julio Casanova | Operador I Material I Equipo
[ X
OBJETIVO Identificar detallamente todas las actividades que SIMBOLOGIA RESUMEN
se presentan en la operacion de conteo de leche en bolsa La Perfecta ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
len presentacion de 450 ml i
OPERACION 5
Conteo de leche La Perfecta en bolsa en presentacion de 450 ml, para un contenedor de ._
ACTIVIDAD: 1500 cestas, 0 72000 unidades en centro de distribucion de Rivas INSPECCION 0
ACTIVIDADES ._
1 Trasladarse a bodega de cestas vacias DEMORA 0
2 Tomar cestas vacias de bodega _
3 Llevar cestas vacias a bahia de carga TRANSPORTE 5
4 Posicionar cestas vacias en bahia de carga
5  Estibar cestas con leche en columnas de cinco unidades. ALMACEN 1
6 Trasladar columna de cinco cestas a puerta de contenedor de abasto
7 Trasladar columnas de cestas con leche Entera La Perfecta a bahia de carga de contenedor de ab: COMBINADA 0
8  Contar unidades de leche Entera Perfercta de 450 ml HOMBRES (UDS) 11
9  Trasladar columnas de cestas ya contadas a contenedor de almacen PESO (KG) 233317
10  Estibar columnas de nueve cestas dentro de contenedor de almacen DISTANCIA (METROS) 161
11 Almacenar en contenedor de almacen TIEMPO (MINUTOS) 41125
< )
& s - SIMBOLOS OBSERVACIONES
I} £
-~ <
5 2 0 £ Masa de una cesta de pléastico: 1.456 Kg, masa de Unidad de
& ‘6 <Z( 8 bolsa de leche de 450 ml La Perfecta 0.445 Kg, factor de cesta
o ) s E ' . . » es 48 Unidades de Bolsas de leche, dimensiones de cesta es
DESCRIPCION Z E &) F 0.5 metros largo, 0.3 metros ancho, 0.3 metros alto.
» Mientras se traslada a bodega de cestas, los dos operadores
restantes van a los contenedores respectivos,previamente
1 Traslado a bodega de cestas vacias 1 12 08 coordinado.
Tomar y levantar columna de cinco cestas 'A
2 vacias 1 73 10,0 Los dos operadores restantes lavan y bahia de carga
‘ esta actividad la realisa el operador encargado de contar o verificar
3 | trasladar cestas vacfas hasta bahia de carga 1 29,1 96 20,0 el producto en estudio, son 20 unidades que se llevan
‘ esta actividad la realiza el operador encargado de contar o verificar
el producto en estudio, se hace con el fin de sustituir las cestas
4 Posicionar cestas vacfas en bahia de carga 1 29,1 15,0 quebradas proveneintes de abasto.
4
‘ Esta actividad la realiza el operador que esta en el contenedor de
Estibar cestas en columnas de cinco unidades abasto, los totales en kilos, son los equivalente a las 1500 cestas
5 de leche dentro del contenedor de abasto 1 46650,2 15 600,0 que se reciben
_ Esta actividad la realiza el operador que esta contenedor de
Trasladar columnas de cinco cestas de leche a abasto, lascantidades en unidades de peso, distancia y tiempo
6 puerta de contenedor de abasto 1 46650,2 16 416,7 equivalen al tratar las 1500 cestas de abasto
# esta actividad la realiza el operador encargado de contar o verificar
Trasladar columnas de cinco cestas de leche el producto en estudio, las cantidades en peso, distancia y tiempo
7 | de contenedor de abasto hacia bahia de carga 1 46650,2 3 600,0 equivalen a tratar las 1500 cestas de abasto
ESTd actvioau Ta TednZd eT operaaor UE COMar o vermmear
‘ el producto en estudio, tomando dos unidades en cada mano,
i doce ici los tiempos exp es para las
8 Contar columna de cinco cestas de leche 1 666,7 1500 cestas provenientes de abasto.
Trasladar columnas de leche ya contadas a # esta actividad la realiza el operador encargado de contar o verificar
9 contenedor de almacén 1 46650,2 3 416,7 el producto en estudio.
.A Esta actividad la realiza el operador que esta en el contenedor de
Estibar en columnas de nueve cestas en almacén, de igual manera los tiempos expresados aplican para el
10 contenedor de almacén 1 683,3 trabajo con las 1500 cestas de abasto.
v Esta actividad la realiza el operador que esta en el contenedor del
almacén, de igual manera los tiempos expresados aplican para el
11 Almacenar en contenedor de almacén 1 46650,2 16 6833 trabajo con las 1500 cestas de abasto.
TOTALES 5 0 0 4 1

Fuente: elaboracion propia




DIAGRAMA ANALITICO METODO PROPUESTO

Tabla No. 5
Rivas 04122017 METODO: PROPUESTO DIAGRAMA 2 DE 2 HOJA2DE 2
OPERADOR  Julio Casanova Operador Material Equipo
X
OBJETIVO:  Identificar detallamente todas las actividades que SIMBOLOGIA RESUMEN
e presentan en la operacion de conteo de leche en bolsa La perfecta ACTIVIDAD | ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
en presentacion de 450 ml L‘
OPERACION 5 3 2
Conteo e leche La Perfecta en bolsa en presentacion de 450 ml, para un contenedor de l
ACTIVIDAD: 1500 cestas, 0 72000 unidades en centro de distribucion de Rivas INSPECCION 0 0 0
ACTIVIDADES '
DEMORA 0 0 0
TRANSPORTE ‘ 5 3 2
1 Estibar cestas con leche en columnas de cinco unidades de cestas ALMACEN ! 1 1 0
2 Trasladar columna de cinco cestas a puerta de contenedor de abasto
3 Trasladar columnas de cestas con leche Entera Perfecta a bahia de carga de contenedor de abast COMBINADA 0 0 0
4 Contar unidades de leche Entera Perfecta de 450 ml HOMBRES (UDS) 1 1 4
5 Trasladar columnas de cestas ya contadas a contenedor de aimacén PESO (KG) 233.316,72 233.251,20 66
6 Estibar columnas de nueve cestas dentro de contenedor de almacén DISTANCIA (METROS) 161 54 107
7 Almacenar en contenedor de almacen TIEMPO (MINUTOS) 411250 3.946,70 165,80
g )
S 2 ° SIMBOLOS OBSERVACIONES
b <
~ <
E 2 0 £ Masa de una cesta de plastico: 1.456 Kg, masa de Unidad de
& 5 § 8 bolsa de leche de 450 ml La Perfecta 0.445 Kg, factor de cesta
0 (ﬁ 5 E ‘ . . - es 50 Unidades de Bolsas de leche, dimensiones de cesta es
DESCRIPCION z [ 0 F 0.5 metros largo, 0.3 metros ancho, 0.3 metros alto.
. Esta actividad la realiza el operador que esta contenedor de
Estihar cestas en columnas de cinco cestas de N abasto, los totales en kilos, son los equivalente a las 1500 cestas
1 leche dentro del contenedor de abasto 1 466502 | 16 600,0 N\ (ue regularmente se reciben
- Esta actividad la realisa el operador que esta dentro contenedor de|
Trasladar columnas de cinco cestas de leche a abasto, las cantidades en unidades de peso, distancia y tiempo
2 puerta de contenedor de abasto 1 466502 | 16 4167 equivalen al tratar las 1500 cestas de abasto
» esta actividad la realiza el operador encargado de contar y verificar
Trasladar columnas de cinco cestas de leche el producto en estudio, las cantidades en peso, distancia y tiempo
3 |de contenedor de abasto hacia bahia de carga 1 466502 | 3 600,0 equivalen a tratar las 1500 cestas de abasto
‘ | el producto en estudio, tomando cinco unidades en combinacion
AN con ambas manos, totalizando diez repeticiones, los tiempos
4 Contar columna de cinco cestas de leche 1 546,7 N expresados es para las 1500 cestas provenientes de abasto.
Trasladar columnas de leche ya contadas a h - esta actividad la realiza el operador encargado de contar o verificar
5 contenedor de almacén 1 466502 | 3 416,7 el producto en estudio.
.‘ Esta actividad la realiza el operador que esta en el contenedor del
Estibar en columnas de nueve cestas en almacen, de igual manera los tiempos expresados aplican para el
6 contenedor de almacén 1 6833 trabajo con las 1500 cestas de abasto.
Esta actividad la realiza el operador que esta contenedor de
almacen, de igual manera los tiempos expresados aplican para el
7 Almacenar en contenedor de almacén 1 466502 | 16 6833 rabajo con las 1500 cestas de abasto.
TOTALES 3 0 0 2 1

Fuente: elaboracion propia



FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Tabla No. 6

3

2 &

H 3

% DESCRIPCION DETALLADA DEL NOMBREDEL | &

< ELEMENTO OPERADOR § 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n

z

1 Toma gancho de dispensador Julio Casanova | 1 | 0.06 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.07 | 0.09 | 0.08 | 0.09 | 0.06 | 0.08 | 42

o | Halar columna de cinco cestas de contendor |y, casanova | 1 | 047 | 0.15 | 0.17 | 0.18 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 6
de abasto hacia centro de bahia de carga.

3 Pone gancho en dispensador Julio Casanova | 1 | 0.13 | 0.10 | 0.13 | 0.127 | 0.127 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 33
Contar columna de cinco cestas, realizando

4 diez repeticiones de cinco unidades, con Julio Casanova | 1 | 142 | 1.33 | 1.50 | 1.25 | 147 | 1.28 | 1.30 | 1.33 | 1.5 | 1.43 6

ambas manos.
5 Toma gancho de dispensador nuevamente | Julio Casanova | 1 | 0.13 | 0.10 | 0.13 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 33
6 Trasladar columna de cinco cestas ya Julio Casanova | 1 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 0.18 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 6
contadas a contenedor de almacén.

trasladarse a contenedor de abasto y toma

7 nuevamente columna de cinco cestas para | Julio Casanova | 1 | 0.25 | 0.25 | 0.27 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.25 | 0.23 | 0.22 | 0.23 8

halarlas hacia bahia de carga
8 Suplemento de contingencia Julio Casanova 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0

Fuente: elaboracion propia




NUMERO DE OBSERVACIONES

10 11 12 13 14

N° Actividades
DETALLADA DEL
NOMBRE DEL
OPERADOR

-

N

w

S

(8]

o

~

oo

©

DESCRIPCION
ELEMENTO

1 Toma gancho de dispensador Julio Casanova 0,06 | 0,09 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,08 | 0,09 | 0,06 | 0,08 | 0,07 | 0,06 | 0,09 | 0,08

Halar columna de cinco cestas de
2 contendor de abasto hacia centro de Julio Casanova 0,17 | 0,15 | 0,27 | 0,18 | 0,16 | 0,27 | 0,15 | 0,17 | 0,15 | 0,27 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,18
bahia de carga.

3 Pone gancho en dispensador Julio Casanova 0,13 | 0,10 | 0,13 | 0,17 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,17 | 0,17 | 0,13 | 0,20 | 0,13 | 0,17

Contar columna de cinco cestas,
4 realizando diez repeticiones de cinco | Julio Casanova 1,42 | 1,33 | 150 | 1,25 | 1,47 | 1,28 | 1,30 | 1,33 15 143 | 1,42 1,3 150 | 1,25
unidades, con ambas manos.

Toma gancho de dispensador

5 Julio Casanova 0,13 0,10 0,13 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,13 | 0,10 0,13 0,17
nuevamente
Trasladar columna de cinco cestas
6 ya contadas a contenedor de Julio Casanova 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,18 | 0,16 | 0,27 | 0,15 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,18
almacén.
trasladarse a contenedor de abasto y
7 | tomanuevamente columnade ¢inco | i casanova | 0,25 | 0,25 | 0,27 | 022 | 0,22 | 0,25 | 025 | 023 | 022 | 02 | 025 | 0,25 | 0,27 | 0,22
cestas para halarlas hacia bahia de
carga
8 Suplemento de contingencia Julio Casanova | 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00
Tabla No. 7

Fuente: elaboracion propia



Tabla No. 7(continuacion)

NUMERO DE OBSERVACIONES

3 _. oo
w
3 A oa
S = w0
= O g o 14 é 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
g g5 sy
o E:IILIJ OO
zZ O <> zZ
N~ W
W w
[aNanTT|
1 Toma gancho de dispensador Julio Casanova 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,08 | 0,09 | 0,06 | 0,08 | 0,07 | 0,06 | 0,09 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,09
Halar columna de cinco cestas de
2 contendor de abasto hacia centro de Julio Casanova 0,16 | 0,17 | 0,15 | 0,27 | 0,25 | 0,27 | 0,127 | 0,15 | 0,17 | 0,18 | 0,26 | 0,27 | 0,15 | 0,17
bahia de carga.
3 Pone gancho en dispensador Julio Casanova 0,17 | 0,17 | o,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,13 | 0,10 | 0,23 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,17
Contar columna de cinco cestas,
4 realizando diez repeticiones de cinco Julio Casanova 1,47 | 1,28 | 1,30 | 1,33 15 1,43 | 1,42 | 1,33 | 1,50 1,3 1,47 | 1,28 | 1,30 | 1,33
unidades, con ambas manos.
5 Toma gancho de dispensador Julio Casanova | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 017 | 0,17 | 0,23 | 0,20 | 0,13 | 0,27 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17
nuevamente
g | 'rasladarcolumnade cincocestasya | i, casanova | 0,16 | 0,17 | 015 | 017 | 02 | 017 | 017 | 015 | 017 | 018 | 0,16 | 0,17 | 015 | 0,17
contadas a contenedor de almacén.
trasladarse a contenedor de abasto y
toma nuevamente columna de cinco .
7 cestas para halarlas hacia bahfa de Julio Casanova 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,23 | 0,22 | 0,23 | 0,25 | 0,25 | 0,27 | 0,22 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,23
carga
8 Suplemento de contingencia Julio Casanova 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 { 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | O,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Fuente: elaboracion propia




Tabla No. 7(continuacion segunda parte)

NUMERO DE OBSERVACIONES

—
3 w oo
K z 0 Qo
] O<q i &
S 82!— o 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42
S =5z T
< D:_ILU ED.
: GEg 25
= W w
oQouw
1 Toma gancho de dispensador Julio Casanova | 0,08 | 0,09 | 0,06 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,08 | 0,09 | 0,06 | 0,08 | 0,07
Halar columna de cinco cestas de
2 contendor de abasto hacia centro de Julio Casanova | 0,15 | 0,17 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,18 | 0,16 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,15 | 0,17
bahia de carga.
3 Pone gancho en dispensador Julio Casanova | 0,17 | 0,47 | 0,13 | 0,20 | 0,43 | 0,17 | 0,17 | 0,27 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17
Contar columna de cinco cestas,
4 realizando diez repeticiones de cinco Julio Casanova | 15 | 143 | 142 | 13 | 150 | 1,47 | 1,28 | 1,30 | 1,33 | 15 | 143 | 142 | 13 | 1,50
unidades, con ambas manos.
5 Toma gancho de dispensador Julio Casanova | 0,17 | 0,17 | 0,13 | 0,10 | 0,13 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,10 | 0,13
nuevamente
g | Trasladar columna de cinco cestasya | ;i) casanova | 0,15 | 017 | 017 | 015 | 02 | 016 | 017 | 015 | 017 | 02 | 017 | 0,17 | 015 | 02
contadas a contenedor de almacén.
trasladarse a contenedor de abasto y
toma nuevamente columna de cinco .
: ) ,22 2 2 2 27 ,22 ,22 , , , , , , ,
7 cestas para halarlas hacia bahia de Julio Casanova | 0 023 | 025 (0,25 | 0 0 0 0,25 | 0,25 | 0,23 | 0,22 0,2 0,25 | 0,23
carga
8 Suplemento de contingencia Julio Casanova | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Fuente: elaboracion propia
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FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Tabla No. 8
%] © ()
() o ‘O E = o}
S ba) [ %) o @
IS O < 5 o ¢ g @ B o<
2 DESCRIPCION NOMBREDEL | &> 5 > 25 S g2 & I L2
> DETALLADA DEL S £ Q= Z o X = =
= OPERADOR W w Z = £ .= Z o O 11} o <
o ELEMENTO =0 = c = = L2 5 2 = =
< = o = C [0) (o] [l 7))
o o 13) = o o Z E o i}
z o X S = 2=
=
1 | Toma gancho de dispensador | Julio Casanova 0,08 0,08 0,05 0,0038 0,0799 0,07 0,0056 | 0,0008 0,0863
Halar columna de cinco
2 cestas de contendorde |y iy casanova | 0,16 0,16 0,05 0,0081 0,1711 0,07 0,0120 | 0,0167 | 0,1998
abasto hacia centro de bahia
de carga.
3 | Pone gancho en dispensador | Julio Casanova 0,15 0,15 0,05 0,0077 0,1615 0,07 0,0113 | 0,0008 0,1736
Contar columna de cinco
cestas, realizando diez .
4 repeticiones de cinco Julio Casanova 1,39 1,39 0,05 0,0693 1,4555 0,07 0,1019 | 0,1166 1,6740
unidades, con ambas manos.
5 | Tomagancho de dispensador |y i, casanova | 0,15 0,15 0,05 0,0076 0,1595 0,07 0,0112 | 0,0007 0,1714
nuevamente
Trasladar columna de cinco
6 cestas ya contadas a Julio Casanova 0,16 0,16 0,05 0,0081 0,1708 0,07 0,0120 | 0,0167 0,1994
contenedor de almacén.
trasladarse a contenedor de
abasto y toma nuevamente .
7 columna de cinco cestas para Julio Casanova 0,24 0,24 0,05 0,0119 0,2504 0,07 0,0175 | 0,0015 0,2694
halarlas hacia bahia de carga
8 | Suplemento de contingencia | Julio Casanova 0,00 0,00 0,00 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0093 0,0093
TOTALES | | 0,1166 2,4488 0,1714 | 0,1630 2,7833
T.STD.
TOTAL 2sdin

Fuente: elaboracion propia
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TABLA DE SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR LA OIT
Tabla No. 9

A- SUPLEMENTOS CONSTANTES CANTIDAD %
1 SUPLEMENTO PERSONAL 5 0.05
2 SUPLEMENTO POR FATIGA BASICA 4 0.04
0.09
B- SUPLEMENTOS VARIABLES
1 SUPLEMENTO POR ESTAR DE PIE 2 0.02
2 SUPLEMENTO POR POSICION ANORMAL
A) UN POCO INCOMODA 0 0
B) AGACHADO 2 0.02
C) MUY INCOMODA(TENDIDO, ESTIVADO) 7 0.07
3 USO DE FUERZA O ENERGIA MUSCULAR(LEVANTAR,
HALAR O EMPUJAR)
PESO LEVANTADO EN LIBRAS 2.2
5 2.27 0 0
10 4.55 1 0.01
15 6.82 2 0.02
20 9.09 3 0.03
25 11.36 4 0.04
30 13.64 5 0.05
35 15.91 7 0.06
40 18.18 9 0.07
45 20.45 11 0.09
50 22.73 13 0.11
60 27.27 17 0.17
65 29.55 12 0.12
70 31.82 22 0.22
4 MALA ILUMINACION
A) UN POCO DEBAJO DE LA RECOMENDADA 0 0
B) BASTANTE MENOR QUE LA RECOMENDADA. 2 0.02
C) TRABAJO FINO Y PRECISO 5 0.05
5 CONDICIONES ATMOSFERICAS (CALOR Y HUMEDAD)- 0-100 0
VARIABLE
6 ATENCION REQUERIDA
A) TRABAJO BASTANTE FINO 0 0
B) TRABAJO FINO O PRECISO 2 0.02
C) TRABAJO MUY FINO Y MUY PRECISO 5 0.05
7 NIVEL DE RUIDO
A) CONTINUO 0 0
B) INTERMITENTE FUERTE 2 0.02
C) DE TONO ALTO Y FUERTE 5 0.05
8 ESTRES MENTAL
A) PROCESO BASTANTE COMPLEJO 1 0.01
B) ATENCION COMPLEJA O AMPLIA 4 0.04
C) MUY COMPLEJA 8 0.08
9 | MONOTONIA
A) NIVEL BAJO 0 0
B) NIVEL MEDIO 1 0.01
C) NIVEL ALTO 4 0.04
10 | TEDIO
A) ALGO TEDIOSO 0 0
B) TEDIOSO 2 0.02
C) MUY TEDIOSO 2 0.02

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo: Organizacién Internacional del Trabajo, Tercera
Edicion.

Vil









Tabla No. 10

5 S
g o 8 L
s |sEISEs| & 2 s @
S S E s S S — | = @ S -
S S 51 83 s S| < T o @ | E = 8
e 2 st 8§ & | s 235l T | 5§ 8 €
s S O g = S | s c | & ¢ S o s w2
N° b L st S S S| s € 8 & 2 o &£ o £
. E o| E 81 3 = 'S -8 |5 & &8 E S S o 2
Activi | DESCRIPCION DETALLADADEL | 8 5|2 8| 2 S S CIEsS|EE| EZ2| EE|E?
dades ELEMENTO S 8|S 8} §2| = gls 8l83 g3 z3[&8S[|&28
1 Toma gancho de dispensador 0,02 0,02 0,00 0,00 0,00 0,01| 0,05 0,10 0,0076 | 0,0008
Halar columna de cinco cestas
de contendor de abasto hacia
2 centro de bahia de carga. 0,02 0,02 0,22 0,00 0,00 0,01| o,05| 0,32 0,0522 | 0,0167
3 Pone gancho en dispensador 0,02 0,00 0,00 0,00 (0] 0,00| 0,05| 0,07 0,0108 | 0,0008
Contar columna de cinco
cestas, realizando diez
repeteciones de cinco unidades,
aq con ambas manos. 0,02 0,02 0,13 0,02 0,04| o0,01] 0,05/ 0,29 0,4020| 0,1166
5 Toma gancho de dispensador 0,02 (0] (o] (0] (0} o| o,05| 0,07 0,0106]| 0,0007
Trasladar columna de cinco
cestas ya contadas a
6 contenedor de alamcen. 0,02 0,02 0,22 0,00| o,00| 0,01 0,05 0,32 0,0521 | 0,0167
Trasladarce a contenedor de
abasto y toma nuevamente
7 columna de cinco cestas para 0,02 0,00 0,00| o0,00| o0,00| o0,01| 0,05| o0,08 0,0191 | 0,0015
8 Suplemento de contingencia 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00| o,00| O,00 0,1166 | 0,0000

Xl




Tabla No. 11

Jornada Laboral = 420 minutos/dia
Tiempo Estandar = 5.5201 | minutos/ud
Cestas/ viaje = 2,400 uds
Participacion de producto objeto de estudio = 55% uds
Total de unidades recibidas / viaje = 1320 uds
Factor de columna de cestas = 5 cestas
Total de columnas recibidas / viaje = 264 columnas
Capacidad instalada en la operacién = 76 columnas
Balance en la operaciéon = 3 Obreros

Fuente: elaboracion propia
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