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INTRODUCCION

El estudio de tiempo es una técnica que se utiliza para calcular de un modo
exacto, el tiempo que invierte un operador calificado que trabaja a un nivel normal en
llevar a cabo una tarea determinada de ejecucion preestablecida, realizandose a partir
de un nimero de observaciones.

En definicidn el tiempo estandar es el patrén que mide el tiempo requerido para
terminar una unidad de trabajo, utilizando método y equipo estandar, por un trabajador
gue posee la habilidad requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda
mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

Esta técnica tiene como propésito agregar concesiones suficientes al tiempo de
produccién normal que permita al operario cumplir con el estandar a ritmo normal.

Después de haber calculado el tiempo normal, es necesario hacer otros célculos
para llegar al verdadero tiempo estandar, esta consiste en la adicién de un suplemento
0 margen al tener en cuenta las numerosas interrupciones, retrasos y movimientos
lentos producidos por la fatiga inherente a todo trabajo.

Para eso deben tenerse en cuenta las tolerancias cuyo propdsito es agregar un
tiempo suficiente al tiempo de produccion normal que permita al operario de tipo medio
cumplir con el 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.

El estudio de tiempos juega un papel importante en la productividad de cualquier
empresa de productos o servicios. Con éste se pueden determinar los estandares de
tiempo para la planeacion, calcular costos, programar, contratar, evaluar la
productividad, establecer planes de pago, entre otras actividades por lo que, cualquier
empresa que busque un alto nivel competitivo debe centrar su atencion en las técnicas
de estudio de tiempos, y tener la capacidad de seleccionar la técnica adecuada para
analizar la actividad seleccionada.
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En la presente investigacion se aplicara un estudio de tiempos a la empresa
Congeladora Caroni C.A, es una empresa dedicada al mercado de la venta, fabricacion,
almacenamiento y distribucion de hielo industrial.

Para determinar el tiempo estandar de ejecucion de las distintas actividades que
realiza el operario, se obtendra la informacion a través de visitas a la empresa
verificando el proceso de fabricaciéon, empaquetamiento y almacenaje de los sacos de
hielo.
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CAP[TULO L
EL PROBLEMA

En este capitulo se plantea y delimita el problema encontrado en la empresa
CONGELADORA CARONI C.A, referente a la falta de estandares de tiempo, los
antecedentes que causaron el mismo, de igual forma desarrollamos los objetivos
generales y especificos de este estudio.

1.1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

La CONGELADORA CARONI C.A, tiene mas de 50 afos en la industria y ha
logrado posicionarse como una de las principales distribuidoras en toda la zona
regional.

Gracias al esfuerzo, responsabilidad y dedicacién de sus duefios y empleados, ha
consolidado gran prestigio y cada vez es mayor su nivel de produccion. Debido a esto la
empresa ha tenido que crecer también en distribucion de planta.

Cuando anteriormente solo tenia dos cavas en su disefio original, la empresa se vio
en la necesidad de implementar una cava mas y por la disponibilidad de espacio no
hubo otra opcion que construirla en un area que estaba designada para el
estacionamiento de los camiones de carga.

La empresa CONGELADORA CARONI C.A, trabaja con una jornada de trabajo
discontinua, realizando el proceso empaquetado y almacenado de bolsas de hielo a lo
largo de toda la jornada de trabajo cuando la maquina descarga. Después de haber
realizado una serie de visitas a la empresa, consultar con los socios y de conocer el
proceso gue se realiza, se pudo notar que ésta no tiene determinado los estandares de
tiempo que debe emplear el operario para el proceso de carga antes de su distribucion,
solo se conoce el tiempo de ciclo del proceso de hacer hielo de la maquina (22
minutos).
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La mala distribucién dentro de las cavas y el enfoque administrativo actual trae
como consecuencia que dentro de la empresa no exista un modelo especifico de
trabajo, y, por ende, que jamas se haya realizado un estudio de tiempos con el cual se
pueda definir la duracién estdndar de cada una de las operaciones. Es necesario
determinar los estandares de tiempos para poder lograr una mayor eficiencia a lo largo
de todo el proceso, lo cual permite el calculo mas preciso de la estructura de costos
generando a su vez beneficios econdmicos para la empresa. Por todas estas razones
se aplicaran las herramientas de un estudio de tiempo.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Empresa CONGELADORA CARONI C.A, ubicada en la calle Neveri c/c aerocuar
zona Industrial Unare | Puerto Ordaz, Estado Bolivar, es una empresa dedicada al
mercado de la venta, fabricacion, almacenamiento y distribucién de hielo industrial,
comercializacion de agua potable para el consumo humano, la realizacion de procesos
industriales para hacer agua quimicamente pura y potable, la compra, venta y
consignacion de garrafones de agua, contratacién de transporte para su distribucion,
arrendamiento y administracion de bienes inmuebles y en general actividades de licito
comercio.

En dicha empresa se muestra que existe una mala distribucién en las bolsas de
hielo que se encuentran en las cavas y que se debe a una deficiente sefializacion y
delimitacion de las aéreas de almacén. Esto produce que al realizar el proceso de carga
en los camiones para la distribucién son mayores las distancias recorridas, se
presentan conflictos entre los trabajadores que coinciden en lugar al realizar carga y
descarga de las bolsas de hielo y no llevan un control preciso de las cantidades de
producto almacenadas en las cavas.

Debido al aumento en la demanda de sus productos y al crecimiento de la ciudad, la
empresa se vio en la obligacién de adquirir una nueva cava de almacenamiento lo que
ocasion6 uno de los mayores problemas que presenta en la actualidad. Otro problema
observado es en cuanto al trabajo de los operarios, el cual es mayor, creando la
necesidad de adquirir tecnologia que les permita agilizar el proceso de empaquetado y
movilizacién del producto de un sitio a otro.
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En ella no se tienen determinados los estandares de tiempo de ninguna de sus
actividades. Esta medicion es necesaria para conocer y pronosticar satisfactoriamente
los tiempos de ejecucion de las actividades que conforman el proceso, asi como las
tolerancias que requieren los operarios para la jornada de trabajo. Al conocer los
estandares la empresa se puede mejorar la eficiencia del proceso.

El proceso de empaquetado y almacenado de bolsas de hielo es netamente
manual por lo cual los tiempos de ejecucion de las actividades realizadas por el
operario no estan estipulados. Ademas no se cuenta con un método estandar de
trabajo.

Por tal motivo, surge la necesidad de determinar los tiempos de ejecucion de las
actividades, asi como también es necesario calificar al operario de una forma cualitativa
y cuantitativa, dependiendo de su actuacion. Estos estandares permiten lograr una justa
evaluacién del desempenio laboral y ademas de planificar los tiempos de produccion.

La operacion seleccionada para hacer el estudio de estandarizacién de tiempo
fue la actividad de empaquetado de bolsas de hielo.

1.3. JUSTIFICACION

La presente investigacion tiene como finalidad aplicar un estudio de tiempos en
la empresa Congeladora Caroni C.A., con el propésito de contribuir con la mejora del
método de trabajo solventando los problemas antes mencionados.

1.4. LIMITACIONES

No se presentod limitacién alguna al momento de realizar la investigacion.
Todas las visitas ejecutadas por el grupo a la empresa para la recoleccion de
datos fueron efectuadas satisfactoriamente.

1.5. OBJETIVO GENERAL

Calcular el tiempo estandar de la actividad de hielo en la empresa Congeladora
Caroni C.A., mediante la aplicacion de un estudio de tiempo

—
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1.6. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Registrar el tiempo de duracion de los elementos del ciclo mediante el uso del
cronémetro.

2. Aplicar el procedimiento estadistico para verificar si el tamafio de la muestra es
aceptable.

3. Calcular los tiempos promedios de las operaciones seleccionadas.

4. Asignar la calificacion de velocidad del operario a través del método
Westinghouse.

5. Calcular el tiempo por fatiga mediante el método sistematico jerarquizado.
6. Determinar la jornada efectiva de trabajo del operario.

7. Calcular el tiempo estandar del la actividad de empaquetado del hielo.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

A continuacion se mostraran bases teoricas necesarias para respaldar o apoyar
la ejecucion de la investigacion, igualmente se expresaran los elementos necesarios

para la aplicacion de estudio de tiempo.

2.1 ESTUDIO DE TIEMPO

Es una 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.

2.1.1. REQUISITOS
1. Conocer bien la técnica de medicion del tiempo.
2. Estandarizacion del método que se vaya analizar.

3. Establecer responsabilidades: analista, supervisor, sindicato.

U Responsabilidad del analista: El analista debe estar seguro de que usa el
método correcto, debe registrar con precision los tiempos tomados, evaluar con
honestidad el desempefio de los trabajadores y abstenerse de criticarlo. Para
lograr mantener buenas relaciones humanas, el analista de estudio de tiempos
siempre debera ser honrado, bien intencionado, paciente y entusiasta, y siempre

debe usar un buen juicio.
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O Responsabilidad del supervisor: El supervisor debe notificar con antelacién al
operario que se estudiara su trabajo asignado. Esto abre el camino tanto para el
operario como para el analista. El operario tiene seguridad de que el supervisor
sabe que se va a establecer una tasa sobre la tarea; con esto puede sefalar
algunas dificultades especificas que se deben corregir antes de establecer un
estandar. El supervisor debe verificar que se utiliza el método adecuado
establecido por el departamento de métodos y que el operario seleccionado es

competente y tiene la experiencia adecuada en el trabajo.

O Responsabilidad del operario: Todo empleado debe tener el interés suficiente
en el bienestar de la compaifiia y apoyar las practicas y procedimientos que
implante la administracion con fines de mejoramiento. Una vez que la empresa
tome la iniciativa, es de esperar que todo trabajador colabore en todas las
operaciones y en técnicas de control de la produccion. Los operarios deben ser
responsables de dar una apreciacion justa a los nuevos métodos introducidos.
Deben cooperar plenamente en la eliminacién de los tropiezos inherentes a
practicamente toda innovacién. El operario debe aceptar como una de sus
responsabilidades la de hacer sugerencias dirigidas al mejoramiento de los
métodos. Nadie esta mas cerca de cada trabajo que quien lo ejecuta, y por eso

el operario puede hacer una eficaz contribucion a la compafiia y a si mismo.

0 Responsabilidad del sindicato: La mayor parte de los organismos sindicales se
opone a la medicién del trabajo y preferirian que todos los estandares fuesen
establecidos por arbitraje. Sin embargo los sindicatos reconocen que los
estandares son necesarios para el funcionamiento provechoso de una empresa,
y que la direccién y gerencia continuara su desarrollo mediante las técnicas de
medicion del trabajo  principal. Un sindicato debe aceptar ciertas
responsabilidades inherentes al estudio de tiempos, con miras a operar una

organizacion en buenas condiciones, dentro de una empresa rentable o
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productiva. Por medio de programas de instruccion y entrenamiento el sindicato
debe instruir a todos sus miembros acerca de los principios, teoria y necesidad

economica de la practica del estudio de tiempos.

2.1.2. EQUIPOS

El equipo minimo requerido para llevar a cabo un programa de estudio de
tiempos incluye un cronémetro, una tabla, las formas para el estudio y una calculadora.
También puede ser Gtil un equipo de video grabacién. Los mas importantes para

realizar el estudio de tiempos son:

2.1.2.1. CRONOMETRO

Es un reloj de precision que se utiliza para establecer los tiempos de ejecucion
de las tareas que se ejecutan en una actividad en especial. Existen varios tipos de
cronémetro:

Cronometro decimal de minutos de 0,01 minutos: Tiene su caratula con 100
divisiones y cada una de ellas corresponde a 0,01 minutos. Por lo tanto una vuelta
completa de la manecilla mayor requerira un minuto. El cuadrante pequefio del
instrumento tiene 30 divisiones, correspondiendo cada una a un minuto. Por cada

revolucion de la manecilla mayor, la manecilla menor se desplazara una division.

Crondémetro decimal de minutos 0,001: | a manecilla mayor o rapida tarde 0,10
minutos en dar una vuelta completa en la caratula, en vez de un minuto como en el
cronémetro anterior. Se usa este aparato sobre todo para tomar el tiempo de elementos
muy breves a fin de obtener datos estandares.

Cronémetro decimal de hora: Tiene la caratula mayor dividida en 100 partes,
pero cada division representa un diezmilésimo (0,0001) de hora. Una vuelta completa
de la manecilla mayor de este cronémetro marcara, por lo tanto un centésimo (0,01) de

hora, o sea 0,6 minutos.
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2.1.2.2. TABLA DE TIEMPOS

Consiste en una tabla de tamafio conveniente donde se coloca la hoja de
observaciones para que pueda sostenerla con comodidad el analista, y en la que se
asegura en la parte superior un cronémetro para tomar tiempos. Esta tabla tiene que
ser ligera, para no cansar el brazo, y suficientemente rigido y resistente para servir de

respaldo adecuado a la forma de estudio de tiempos.

2.1.2.3. FORMA IMPRESA

Todos los detalles serdn anotados en la forma impresa especial para estudio de
tiempos. Es importante que una forma proporcione espacio para registrar o anotar toda
la informacién pertinente relativa al método que se estudia. Es también necesario como
puede suponerse, identificar claramente la operacion que se estudie incluyendo
informacién tal como: nombre del operario y su nimero, descripcion y nimero de la
operacion, nombre y nimero de la maquina, herramientas especiales que se utilicen y
sus nlimeros respectivos, departamento en el que se lleva a cabo la operacién y
condiciones de trabajo presentes. También se debe tener espacio para la firma del
supervisor, indicando su aprobacion del método. El disefio de la forma debe ser tal que
el analista pueda anotar facilmente las lecturas del cronémetro, los elementos extrafos,
los factores de calificacion, ya aun disponga de espacio en la hoja para calcular el

tiempo asignado.
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2.2 ANTECEDENTES DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca
de la fabricacion de alfileres, cuando se inicio6 el estudio de tiempos en la empresa, pero
no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que se difundié y
conocio esta técnica, el padre de la administracion cientifica comenzo a estudiar los
tiempos a comienzos de la década de los 80's, alli desarroll6 el concepto de la "tarea",
en el que proponia que la administraciéon se debia encargar de la planeacioén del trabajo
de cada uno de sus empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo
basado en el trabajo de un operario muy bien calificado. Después de un tiempo, fue el
matrimonio Gilbreth el que, basado en los estudios de Taylor, ampliara este trabajo y
desarrollara el estudio de movimientos, dividiendo el trabajo en 17 movimientos

fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés).

2.3 OBJETIVOS DE ESTUDIO DE TIEMPOS

O Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

O Conservar los recursos y minimizan los costos.

O Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o
de la energia.

O Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad del
estudio de movimientos.

O Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

O Ahora miremos sus principales caracteristicas por separado.
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2.4 REQUERIMIENTOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS

Antes de emprender el estudio hay que considerar basicamente los siguiente:

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la perfeccion la
técnica de la labor que se va a estudiar; EI método a estudiar debe haberse
estandarizado; El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su
supervisor y los representantes del sindicato; El analista debe estar capacitado y debe

contar con todas las herramientas necesarias para realizar la evaluacion.

El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro, una
planilla o formato pre impreso y una calculadora. Elementos complementarios que
permiten un mejor analisis son la filmadora, la grabadora y en lo posible un cronémetro
electrénico y una computadora personal. La actitud del trabajador y del analista debe
ser tranquila y el segundo no debera ejercer presiones sobre el primero. Es decir, se

deben tomar en cuenta los siguientes requerimientos:

2.5. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando:

O Se va a ejecutar una nueva operacion.

O Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el
tiempo de una operacion.

O Se encuentras demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

O Se pretende fijar los tiempos de estandar de un sistema de incentivos.

O Se encuentran bajo rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna

maquina o grupo de maquinas.
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Pasos para su realizacion:

1. Preparacion:
a) Se selecciona la operacion.
b) Se selecciona el operador.
c) Se realiza un andlisis de comprobacién del método de trabajo.
d) Se establece una actitud del trabajador.
2. Ejecucion:
a) Se obtiene y registra la informacion.
b) Se descompone la tarea en elementos.
c) Se cronometra.
d) Se calcula el tiempo observado.
3. Valoracion:
a) Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.
b) Se aplican las técnicas de calificacion.
c¢) Se calcula el tiempo normal.
4. Suplementos o tolerancias:
a) Analisis de demoras.
b) Estudio de fatiga.
c¢) Célculo de suplementos y sus tolerancias.
5. Tiempo estandar:
a) Error del tiempo estandar.
b) Calculo de frecuencia de los elementos.
¢) Determinacién de tiempos de interferencia.

d) Calculo de tiempo estandar.

13
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2.6. MEDICION DE TRABAJO

Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de

ejecucion preestablecida.

2.6.1. REGISTRO DE INFORMACION (OBSERVACION DIRECTA)
. Estudio a realizar.

. Producto / servicio.

. Proceso, método, instalacién, equipo.

. Operario.

. Duracion del estudio.

. Condiciones fisicas de trabajo.

~N o o~ WO N P

. Ejecucion del estudio.

2.6.2. ELEMENTOS

La realizacion de un estudio de tiempos es tanto una ciencia como un arte. Para
asegurar el éxito, el analista debe poder inspirar confianza, aplicar su juicio y desarrollar
un enfoque de acercamiento personal con quienes tenga contacto. Ademas, sus
antecedentes y capacitacion deben prepararlo para entender a fondo y realizar las
distintas funciones relacionadas con el estudio. Estos elementos incluyen: seleccionar
el operario, analizar el trabajo y desglosarlo en sus elementos, registrar los valores
elementales de tiempos transcurridos, calcular la calificacion del operario, asignar los

suplementos adecuados, en resumen, llevar a cabo el estudio.

1. Seleccién del operario (no puede ser sesgada).
2. Andlisis del trabajo.

3. Descomposicidn del trabajo en elementos.

14
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4. Registro de los valores elementales transcurridos.
5. Calificacion de la actuacién del operario.
6. Asignacién de margenes apropiados (tolerancias).

7. Ejecucion del estudio.

2.7. PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS

2.7.1. SELECCION DEL OPERARIO

El primer paso para iniciar un estudio de tiempos se realiza a través del
supervisor de linea o del departamento. Una vez realizado el trabajo en la operacién, se
debe acordar con el supervisor que todo esta listo para estudiar el trabajo. Si mas de un
operario realiza el trabajo para el que quiere establecer un estandar, se debe tomar en
cuenta varias cosas al elegir el operario que se va a observar. En general, un operario
gue tiene un desempefio promedio proporcionara un estudio mas satisfactorio que uno

menos calificado o que el que tiene habilidades superiores

El operario debe estar bien capacitado en el método, le debe gustar su trabajo y
debe demostrar interés en hacerlo bien. También debe estar familiarizado con los
procedimientos y practicas del estudio de tiempos y tener confianza tanto en los

métodos del estudio como en el analista.

Cuando el analista no puede elegir al operario porgue sélo uno realiza la
operacion, se debe ser muy cuidadoso al establecer la calificacion del desempefio,
porgue quiza el operario esté trabajando en uno de los extremos de la escala de

calificaciones.
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2.7.2. REGISTRO DE INFORMACION SIGNIFICATIVA

El registro debe contener maquinas, herramientas manuales, dispositivos,
condiciones de trabajo, materiales, operaciones, nombre y nimero del operario,
departamento, fecha de estudio y nombre del observador. El espacio para esos detalles
es el de observaciones en la forma de observacion de estudio de tiempos. También es
atil un bosquejo de la distribucién. Mientras mas informacién pertinente se registre, mas
util sera el estudio de tiempos a través de los afios. Se convierte en un recurso para el
establecimiento de datos estandar. También sera til para mejorar los métodos y

evaluar a los operarios, las herramientas y el desempefio de las maquinas.

2.7.3. POSICION DEL OBSERVADOR

El observador debe estar de pie, no sentado, unos cuantos pies hacia atras del
operario para no distraerlo o interferir con su trabajo. Los observadores de pie se
pueden mover con mayor facilidad y seguir los movimientos de las manos del operario
mientras éste realiza el ciclo de la tarea. Durante el estudio, el observador debe evitar
cualquier tipo de conservacién con el operario, ya que esto podria distraerlo o estorbar

las rutinas.

2.7.4. DIVISION DE LA OPERACION EN ELEMENTOS

Para facilitar la medicién, se divide la operacién en grupos de movimientos
conocidos como elementos. Para dividirla en sus elementos individuales, el analista
observa al operario durante varios ciclos. Sin embargo si el tiempo de ciclo es mayor
gue 30 minutos se puede escribir la descripcion de los elementos mientras se realiza el

estudio. Si es posible, es mejor que se determine los elementos de la operacién antes
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pero no tan pequefias que sacrifique la exactitud de las lecturas.

A continuacion se presentan algunas sugerencias adicionales que ayudan a
desglosar los elementos:

1. Mantener separados los elementos manuales y los de maquina, ya que las
calificaciones afectan menos a los tiempos de las maquinas.

2. Separar los elementos constantes (aquellos para los que el tiempo no varia
dentro de un intervalo especifico de trabajo), y los elementos variables (aquellos para
los que el tiempo varia dentro de un intervalo especifico).

3. Cuando se repite un elemento, no se incluye otra vez la descripcion.

2.7.5. INICIO DEL ESTUDIO

Al iniciar el estudio se registra la hora (en minutos completos) que marca un relgj
y en ese momento se inicia el crondmetro. Se puede usar una de las dos técnicas para

registrar los tiempos elementales durante el estudio.

O Método de tiempo continuo: permite que el cronémetro trabaje durante el
estudio. En este método, el analista lee el reloj, en el punto terminal de

cada elemento y el tiempo sigue corriendo.

O Método de regresos a cero: después de leer el crondmetro en el punto
terminal de cada elemento, el tiempo se restablece en cero, cuando se
realiza el siguiente elemento el tiempo avanza a partir de cero. Este
método tiene tanto ventajas como desventajas comparado con el de

tiempo continuo.
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los estudios en los que predominan los elementos prolongados se adaptan mejor a las
lecturas con regresos a cero, y es mejor usar el método continuo en los estudios de

ciclos cortos.

Como los valores del elemento que ocurri6 tienen una lectura directa con el
método de regresos a cero, no es necesario realizar las restas sucesivas, como en el

método continuo.

Entre las desventajas del método de regresos a cero esta la que promueve que
los elementos individuales se eliminen de la operacién. Estos elementos n se pueden
estudiar en forma independiente porque los tiempos elementales dependen de los
elementos anteriores y posteriores. Otra de las desventajas esta en el tiempo perdido
mientras la mano restablece el cronémetro, por otro lado es mas dificil medir los

elementos cortos con este método.

2.7.6. CALIFICACION DEL DESEMPENO DEL OPERARIO

Como el tiempo real requerido para ejecutar cada elemento del estudio depende
en un alto grado de la habilidad y esfuerzo del operario, es necesario ajustar hacia
arriba el tiempo normal del operario bueno y hacia abajo el del menos capacitado. Por
lo tanto antes de dejar la estacién de trabajo, el analista debe dar una calificacion justa
e imparcial al desempefio en el estudio. En un ciclo corto con un trabajo repetitivo, es
costumbre aplicar una calificacion al estudio completo, o una calificacion promedio para
cada elemento. Por el contrario cuando los elementos son largos y contienen diversos
movimientos manuales, es mas practico evaluar el desempefio de cada elemento

conforme ocurre.
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trabaja en las condiciones acostumbradas en la estacion de trabajo, a un paso no muy
rapido ni muy lento, sino representativo de uno que se puede mantener a lo largo del

dia.

2.7.7. CICLOS DEL ESTUDIO

Como la actividad de una tarea y su tiempo de ciclo influyen en el nimero de
ciclos que se pueden estudiar, desde el punto de vista econdmico, el analista no debe
estar gobernado de manera absoluta por la practica estadistica que demanda cierto
tamarfio de muestra basado en la dispersion de las lecturas individuales del elemento.
La General Electric Company establecio una tabla con los valores aproximados al
nameros de ciclos a observarse, puede establecer un nUmero mas exacto con métodos

estadisticos.

Como el estudio de tiempos es un procedimiento de muestreo, se puede suponer
gue las observaciones tienen distribucién normal alrededor de la media desconocida de
la poblacién con varianza desconocida.

2.7.8. EJECUCION DEL ESTUDIO

Esta seccién proporciona un panorama general de los principales pasos

necesarios para realizar el estudio de tiempos.
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2.8 TIEMPO ESTANDAR

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.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo

normal, lleve a cabo la operacion.

T.E = TPS = Cv + S(TOLERANCIAS)
. o

: Rl
Tiempo normal

Conde:
TPS5 Tiempo promedio seleccionado.

Cv: Calificacion de velocidad.

2.8.1. ESTANDARES TEMPORALES

Los empleados requieren tiempo para desarrollar la habilidad en cualquier
operacion nueva o diferente. A menudo los analistas de estudio de tiempo establecen
un estandar en una operacion mas o menos nueva, para lo que no existe un volumen
suficiente para que el operario alcance la eficiencia mas alta. Si el analista basa la
calificacion del operario en los conceptos usuales de produccion, el estandar que
resulta puede ser demasiado cerrado y el operario quiza no pueda ganar incentivos. Por
otro lado, si el analista toma en cuenta que la tarea es nueva y el volumen es bajo, y
establece un estandar generoso, entonces s aumenta el tamafio de la orden para el
mismo trabajo, puede haber problemas. Por lo que el método mas satisfactorio para

manejar estas situaciones es la emision de estandares temporales.
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2.8.2 ESTANDARES DE PREPARACION

Los elementos del trabajo que es comun incluir en los estandares de preparacion
involucran a todos los elementos que ocurren entre la terminacion de la tarea anterior y
el inicio de la actual. El estdndar de preparacion también incluye elementos de
“‘desarmar” y “guardar”. Como perforar la tarjeta del trabajo, obtener las herramientas
del depdsito, obtener los dibujos del despachador, preparar la maquina, marcar la
tarjeta del trabajo, quitar las herramientas de la maquina, regresarlas al depésito y

contar la produccion.

2.8.3. TIPOS DE ELEMENTOS

Repetitivos.
Casuales.
Constantes
Variables.
Manuales.
Mecanicos.

Dominantes.

o o o o o o oo

Extrafos.

2.8.4. PROPOSITO DE TIEMPO ESTANDAR
O Base para el pago de incentivos.
0O Denominador comun para la comparacion de diversos métodos.
O Medio para asegurar una distribucién del espacio disponible.
O Medio para determinar la capacidad de la planta.

0 Base para la compra de equipos.
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O Equilibrio de la fuerza laboral.

O Mejoramiento del control de produccion.

O Control exacto y determinacion del costo de mano de obra.

O Base para primas y bonificaciones.

O Control presupuestal.

O Cumplimiento de la normas de calidad.

O Simplificacion de los problemas de direccién de las empresas.
O Mejoramiento de los servicios a los consumidores.

O Elaboracion de los planes de mantenimiento.

2.8.5 APLICACIONES DEL TIEMPO ESTANDAR
0O Paradeterminar el salario de vengable por esa tarea especifica. Sélo es
necesario convertir el tempo en valor monetario.
O Ayuda a la planeacién de la produccion. Los problemas de produccion y
de ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber
aplicado la medicién del trabajo de los procesos respectivos, eliminando

una planeacion defectuosa basada en las conjeturas o adivinanzas.
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Facilita la supervision. Para un supervisor cuyo trabajo esta relacionado
con hombres, materiales, maquinas, herramientas y métodos; los tiempos
de produccién le serviran para lograr la coordinacion de todos los
elementos, sirviéndole como un patron para medir la eficiencia productiva
de su departamento.

Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de produccion
precisos y justos. Ademas de indicar lo que puede producirse en un dia
normal de trabajo, ayuda a mejorar los estandares de calidad.

Ayuda a establecer las cargas de trabajo; facilita la coordinacion entre los
obreros y las maquinas, y proporciona a la gerencia bases para
inversiones futuras en maquinaria y equipo en caso de expansion.

Ayuda a formular un sistema de costo estandar. El costo estandar al ser
multiplicado por la cuota fijada por hora, nos proporciona el costo de mano
de obra directa por pieza.

Proporciona costos estimados; los tiempos estandar de manos de obra,
presupuestaran el costo de los articulos que se planean producir y cuyas
operaciones seran semejantes a las actuales.

Proporciona bases sélidas para establecer sistemas de incentivos y su
control. Se eliminan conjeturas sobre la cantidad de produccion y permite
establecer politicas firmes de incentivos a obreros que ayudaran a
incrementar sus salarios y mejorar su nivel de vida.

Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandar seran
parametros que mostrara a los supervisores la forma como los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.
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2.8.6 TIEMPO NORMAL

La definicion de tiempo normal se describe como el tiempo requerido por el
operario normal o estandar para realizar la operaciéon cuando trabaja con velocidad

estandar, si ninguna demora por razones personales o circunstancias inevitables.

2.8.6.1 GENERALIDADES

Mientras el observador del estudio de tiempos esta realizando un estudio, se
fijara, con todo cuidado, en la actuacion del operario durante el curso del mismo. Muy
rara vez esta actuacion sera conforme a la definicion exacta de los que es la " normal ",
o llamada a veces también "estandar". De aqui se desprende que es esencial hacer
alguin ajuste al tiempo medio observado a fin de determinar el tiempo que se requiere
para que un individuo normal ejecute el trabajo a un ritmo normal. El tiempo real que
emplea un operario superior al estandar para desarrollar una actividad, debe
aumentarse para igualarlo al del trabajador normal; del mismo modo, el tiempo que
requiere un operario inferior estandar para desarrollar una actividad, debe aumentarse
para igualarlo al del trabajador normal; del mismo modo, el tiempo que requiere un
operario inferior al estandar debe reducirse al valor representativo de la actuacion
normal. S6lo de esta manera es posible establecer un estandar verdadero en funcién de

un operario normal.
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2.8.6.2. CALCULO DE TIEMPO NORMAL

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la naturaleza de
la operacién individual. EI nUmero de ciclos que debera observarse para obtener un
tiempo medio representativo de una operacién determinada depende de los siguientes
procedimientos:

1. Por férmulas estadisticas

2. Por medio del 4baco de Lifson

3. Por medio del criterio de las tablas Westinghouse

4. Por medio del criterio de la General Electric

5. Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran nimero de
observaciones, pues cuando el nUmero de éstas es limitado y pequefio, se utiliza para
el célculo del tiempo normal representativo la medida aritmética de las mediciones

efectuadas.

2.8.6.3. CALIFICACION DE LA VELOCIDAD (Cv)

La calificacion de velocidad o rapidez es un método de evaluacion del
desempefio que sélo considera la tasa de trabajo logrado por unidad de tiempo. Con
este método el observador mide la efectividad del operario contra el concepto de un
operario calificado que realiza el mismo trabajo, y después asigna un porcentaje para
indicar la razén del desempefio observado entre el normal o estandar. Este método
hace un énfasis especifico en que el observador tiene un conocimiento completo del

trabajo antes de realizar el estudio.
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Esta técnica permite determinar con equidad el tiempo requerido para que el
operario normal ejecute una tarea después de haber registrado los valores observados
de la operacion en estudio. No existe un método universal, el analista debe ser lo mas
objetivo posible para poder definir el factor de calificacion (). Es el paso mas
importante del procedimiento de medicion del trabajo, se basa en la experiencia,

adiestramiento y buenos juicios del analista.

El sistema de calificacién debe ser exacto, evaluar la influencia del juicio
personal del analista, cuando exista variacion en los estdndares mayores que la
tolerancia de +5% se debe mejorar o sustituir. Debe ser simple, conciso, de facil

explicacion y con puntos de referencias bien establecidos.

La calificacion se realiza durante la observacion de los tiempos elementales, el
analista debe evaluar la velocidad, la destreza, la carencia de los falsos movimientos, el
ritmo, la coordinacion y la efectividad; deben ajustarse los resultados a la actuacion
normal. La calificacién son los procedimientos que se utilizan para ajustar los valores de
tiempo observados de forma tal que correspondan con los tiempos requeridos para que

el operario normal ejecute una tarea. La férmula de la calificaciéon de la velocidad es:

Crr— 11T
Donde:
Cv7- Calificacian de la velocidad.

c: Factor de calificacion.
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2.8.6.3.1. REQUISITOS DE UN BUEN SISTEMA DE CALIFICACION

Que haya exactitud en sus resultados, se considera que el error debe ser
muy pequefio (supuesto normalmente dentro de un 5% por defecto o por
exceso).

Que sus resultados sean concordantes, es decir, que el error tienda a
producirse en un mismo sentido y con valores casi iguales en todas las
aplicaciones.

Que sea simple, que el procedimiento para calificar pueda explicarse en
términos sencillos, tales que el operario pueda comprender como
funciona.

Objetividad del encargado del estudio de tiempos a la hora de establecer
los niveles de ejecucion.

Que el operario del estudio tenga claro lo que es un operador calificado

normal.

2.8.6.3.2. METODOS PARA CALIFICAR VELOCIDAD

O 0o 0o o o

Sistema Westinghouse (mas utilizado)
Sistema Westinghouse Modificado
Calificacion Sintética

Callificacion por Velocidad

Calificacion Objetiva
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La tabla Westinghouse obtenida empiricamente, da el nimero de observaciones
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necesarias en funcién de la duracién del ciclo y del nUmero de piezas que se fabrican al
afo. Esta tabla sélo es de aplicacion a operaciones muy representativas realizadas por
operarios muy especializados. En caso de que éstos no tengan la especializacion

requerida, debera multiplicarse el nUmero de observaciones obtenidas por 1.5.

2.8.7. TOLERANCIAS

Después de haber calculado el tiempo normal, es necesario hacer otros calculos
para llegar al verdadero tiempo estandar, esta consiste en la adicion de un suplemento
0 margen al tener en cuenta las numerosas interrupciones, retrasos y movimientos
lentos producidos por la fatiga inherente a todo trabajo. Los analistas deben
proporcionar una tolerancia si el estandar obtenido ha de ser justo y facil de cumplir por

un trabajador promedio a un paso normal y constante.

El tiempo normal de una operacion no contiene ninguna tolerancia, es solamente
el tiempo que tardaria un operario calificado en ejecutar la tarea si trabajara a marcha
normal; sin embargo, una persona necesita de cierto tiempo para atender necesidades
personales, para reponer la fatiga, ademas existen otros factores que estan fuera de su

control que también consumen tiempo.

En general las tolerancias se aplican para cubrir tres areas generales:
O Necesidades personales.
O Fatigas.

0 Demoras inevitables.
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otra manera se anulara por completo el esfuerzo puesto al hacer el estudio, las

tolerancias se aplican al estudio de acuerdo a tres categorias:

U Tolerancias aplicables al tiempo total del ciclo.
O Tolerancias que deben considerarse solo en el tiempo de maquinado.

O Tolerancias aplicables sélo al tiempo de esfuerzo.

2.8.7.1. TIPOS DE TOLERANCIAS

O Almuerzo.
Merienda.
Necesidades Personales.
Retrasos evitables / inevitables.
Adicionales / extras.
Orden y limpieza.

Tiempo total del ciclo.

I I O O A o

Fatiga.

2.8.7.2. PROPOSITO DE LAS TOLERANCIAS

Agregar un tiempo suficiente al Tiempo de Producciéon Normal que permita al
operario de tipo medio cumplir con el 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.
Si las tolerancias 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.
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2.8.7.3. TOLERANCIAS POR NECESIDADES PERSONALES

En este rengldn deberan situarse todas aquellas interrupciones en el trabajo
necesarias para la comodidad o bienestar del empleado; esto comprendera las idas a
tomar agua y a los sanitarios. Las condiciones generales en que se trabaja y la clase de
trabajo que se desempefia influiran en el tiempo correspondiente a retrasos personales.
De ahi que condiciones de trabajo que implican gran esfuerzo en ambientes de alta
temperatura, como las que se tienen en la seccién de prensado de un departamento de
moldeo de caucho, o en un taller de forja en caliente, requerirdn necesariamente
mayores tolerancias por necesidades personales, que otros trabajos ligeros llevados a
cabo en areas de temperatura moderada. Estudios detallados de produccién han
demostrado que un margen o tolerancia de 5% por necesidades personales, o sea,
aproximadamente de 24 minutos en ocho horas, es apropiado para las condiciones de
trabajo tipicas de taller. El tiempo por necesidades personales dependera naturalmente

de la clase de persona y de la clase de trabajo.
2.8.7.4. TOLERANCIAS POR FATIGA

La fatiga se considera como una disminucion en la capacidad de realizar el
trabajo. La fatiga es el resultado de una acumulacién de productos de desechos en los
musculos, y en el torrente sanguineo, lo cual reduce la capacidad de los musculos para
actuar. La fatiga puede ser también mental. Una persona debe ser colocada de ser

posible en el trabajo que mas le agrade.

Estrechamente ligada a la tolerancia por necesidades personales, esta el margen
por fatiga, aunque éste generalmente se aplica sélo a las partes del estudio relativas a
esfuerzo. En las tolerancias por fatiga no se esta en condiciones de calificarlas con
base en teorias racionales y sélidas. En consecuencia, después de la calificacion de la

velocidad el margen o tolerancia por fatiga es el menos defendible y el mas expuesto a
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homogénea en ningln aspecto; va desde el cansancio puramente fisico hasta la fatiga
puramente psicoldgica, e incluye una combinacion de ambas. Tiene marcada influencia

en ciertas personas, y aparentemente poco o ningun efecto en otras.

Ya sea que la fatiga sea fisica 0 mental, los resultados son similares: existe una
disminucion en la voluntad para trabajar. Los factores mas importantes que afectan la

fatiga son bien conocidos y se han establecido claramente.

1. Condiciones de trabajo.
a) Temperatura.
b) Condiciones ambientales.
¢) Humedad.
d) Nivel de ruido.

e) lluminacion

2. Repetitividad y esfuerzo aplicado.
a) Duracion del trabajo.
b) Repeticion del ciclo.
c) Esfuerzo fisico.

d) Esfuerzo mental o visual.

3. Posicion del trabajo.

a) Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo.
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Es evidente que la fatiga puede reducirse pero no eliminarse; debido a esto se

deben fijar tolerancias adecuadas a las condiciones de trabajo y a la repetitividad de

éste que influyen en el grado en que se produce aquella. A continuacion se presentan

algunos factores por los que se produce la fatiga:

O

o o o o o o o oo

Constitucion del individuo.
Tipo de trabajo.
Condiciones de trabajo.

Monotonia y tedio.

Ausencia de descansos apropiados.

Alimentacién del individuo.

Esfuerzo fisico y mental requeridos.

Condiciones climatéricas.

Tiempo trabajando.

2.8.7.5. DEMORAS INEVITABLES

Esta clase de demoras se aplica a elementos de esfuerzo y comprende

conceptos como interrupciones por el supervisor, el despachador, el analista de tiempos

y de otras personas; irregularidades en los materiales, dificultad en mantener

tolerancias y especificaciones y demoras

asignaciones en mdltiples maquinas.

por interferencia, en donde se realizan

Como es de esperar, todo operario tendra numerosas interrupciones en el curso

de un dia de trabajo, que pueden deberse a un gran nimero de motivos. El supervisor o

jefe de cuadrilla puede interrumpir al operario para darle instrucciones o aclarar cierta

informacién escrita. También un inspector puede interrumpir para indicar las causas de

un trabajo defectuoso que pasé por la estacion del operario. Frecuentes interrupciones
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pueden ocurrir por parte de planificadores, expedidores, compaferos, personal de

produccién, analistas de tiempos y otros.

Las demoras inevitables suelen ser resultado de irregularidades en los
materiales. Por ejemplo, el material puede estar en un sitio equivocado, o estar saliendo
sin la debida suavidad o dureza. Asimismo, puede no tener las dimensiones adecuadas
o tener sobrantes excesivos, como en el caso de troquelados. Cuando el material se
apara notablemente de especificaciones estandares, puede ser necesario estudiar de
nuevo el trabajo, y establecer margenes de tiempo para los elementos adicionales
introducidos por las irregularidades en el material, a medida que resultan inadecuadas

las tolerancias usuales por demoras inevitables.

2.8.7.6. CALCULO DE SUPLEMENTOS

Las tolerancias como por contingencias, por razones de politica de la empresa y
especiales, solamente se aplican bajo ciertas condiciones.
O Suplementos por descanso: se calculan de modo que permitan al trabajador
reponerse de la fatiga. Tienen dos componentes principales: las tolerancias fijas

y las variables.

Recomendaciones para el descanso: las tolerancias por descanso pueden

traducirse en verdaderas pausas, e corriente que se haga cesar el trabajo durante 10 o

15 minutos a media mafiana y a media tarde.
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Importancia de los periodos de descanso: atenuan las fluctuaciones de

rendimiento del trabajador a lo largo del dia contribuyen a estabilizarlo mas cerca del
nivel 6ptimo. Rompen la monotonia de la jornada. Ofrecen a los trabajadores la
posibilidad de reponerse de la fatiga y atender sus necesidades personales. Reducen
las interrupciones del trabajo efectuadas por los interesados durante las horas de

trabajo.

0 Suplementos variables: Se afiaden cuando las condiciones de trabajo difieren
mucho de las indicadas, por ejemplo, cuando las condiciones ambientales son
malas y no pueden ser mejoradas, cuando aumentan el esfuerzo y la tensién
para ejecutar determinada tarea.

O Suplementos por contingencia: Es el pequefio margen que se incluye en el
tiempo estandar para prever demoras que no se pueden medir exactamente
porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.

O Suplementos por razones de politica de la empresa: Es una cantidad no
ligada a las primas que se afiade al tiempo para que en circunstancias
excepcionales, a nivel definido de desempefio corresponda un nivel satisfactorio
de ganancias.

0 Suplementos especiales: Se conceden para actividades que normalmente no
forman parte del ciclo de trabajo, pero en las cuales este no se podria efectuar
debidamente. Tales suplementos pueden ser permanentes o0 pasajeros; por los

gue se deberan especificar.
Dentro de lo posible se deberian determinar mediante un estudio de tiempo.

También se incluyen los suplementos por montaje, por desmontaje, suplemento por

rechazo, suplemento por aprendizaje o por formacion.
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2.8.7.7. METODO SISTEMATICO PARA ASIGNAR FATIGA

El método consiste en evaluar de forma objetiva y a través de la observacion
directa el comportamiento de las actividades ejecutadas por el operario, mediante un
conjunto de factores los cuales posees una puntuacion segun el nivel (evaluacion
cuantitativa y cualitativa. La sumatoria total de esos valores determina el rango y la
clase (%) a que pertenece, segun la Jornada de Trabajo que aplique, para asignarle un
porcentaje del tiempo total que permita contrarrestar la fatiga. Los valores de los
factores reflejan la criticidad del menor nivel al mayor dandole una ponderacion (de

izquierda a derecha hay mayor criticidad).

Después de hacer la evaluacion se obtiene un valor a través de la sumatoria de
dichos factores, los cuales en funcion de la jornada de trabajo se ubican en el rango o
limite correspondiente para determinar asi que porcentaje de tiempo por concepto de

fatiga debe asignarse.

Nota: En caso de que la jornada de trabajo sea diferente a la establecida por la

tabla debe trabajar con la siguiente férmula:

Concesion ¥ > Jornada ef ectiva

Minutos concedidos = = .
1 + Concesion %
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2.8.7.8. ASIGNACION DE TOLERANCIAS

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS > SUPLEMENTOS
FLYOS POR DESCANSO — TOTALES
+
NECESIDADES
PERSONALES SIWPLEMENTOS TIEMPO
PORCONTINGENCIA BASICO
SUPLEMENTOS
VARTIABLES
"
FATIGA SUPLEMENTOS CONTENIDO DE
BASICA POLITICAEMPRESA TRABATO
SUPLEMENTOS
ESPECIALES

2.8.7.9. NORMALIZACION DE TOLERANCIAS

Deducir de la Jornada de Trabajo los tiempos por concepto de suplementos o
margenes fijos de forma tal que se obtenga la Jornada Efectiva de Trabajo, luego se
determina cual es el porcentaje que representan las tolerancias por Fatiga y

Necesidades Personales del Tiempo Normal (por regla de tres).

z Tolerancias =T, +T, +T; + ... ... +T,

Jornada Efectiva de Trabajo (JET) = Jornadad Trabajo (JT) — Z Tol fijas

Regla de tres para normalizar.

- JET — (NP +Fatign) ——

v

- NP +Fatiga |

I
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siempre perfectamente exacto, no justifica que se utilicen como depdsitos donde
acumulan los factores o elementos que se hayan omitido o pasado por alto al efectuar
el estudio de tiempos. La aplicacion en cualquier situacion del estudio del trabajo de los

suplementos o tolerancias se debe a los siguientes factores:

O Factores relacionados con el individuo: Si todos los trabajadores de una zona
de trabajo determinada se estudiaran individualmente, se descubrira que el
trabajador delgado, activo, agil y en el apogeo de sus facultades fisicas, necesita
para recuperarse de la fatiga un suplemento de tiempo menor que su colega
obeso e inepto. De igual manera cada trabajador tiene su propia curva de
aprendizaje, que puede condicionar la forma en que ejecuta su trabajo.

O Factores relacionados con la naturaleza del trabajo en si: Muchas de las
tablas para calcular los suplementos dan cifras que pueden ser aceptables para
los trabajadores fragiles, ligeros y medios, pero que son insuficientes si se trata
de tareas pesadas y arduas, por ejemplo, las que exigen los altos hornos
siderudrgicos. Ademas cada situacion de trabajo tiene caracteristicas propias, que
pueden influir en el grado de fatiga que siente el trabajador o pueden retrasar
inevitablemente la tarea.

O Factores relacionados con el medio ambiente: Los suplementos, y en
particular los correspondientes a descansos, deben fijarse teniendo debidamente
en cuenta diversos factores ambientales, tales como: calor, humedad, ruido,
suciedad, vibraciones, intensidad de la luz, polvo, agua circundante; cada uno de

ellos influye en la importancia de los suplementos por descanso requeridos.
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CAPITULO Il
DISENO METODOLOGICO

En el presente capitulo se estaran describiendo las diferentes herramientas
utilizadas en esta etapa investigativa; como lo son la descripcion del tipo de estudio,
descripcién de la poblacién y muestra, los diferentes recursos utilizados, las técnicas

gue se llevaron a cabo para recolectar los datos y por supuesto el procedimiento.
3.1 TIPO DE ESTUDIO

Debido a la estructura de la investigacion desarrollada en la empresa
CONGELADORA CARONI, C.A,, se utilizo un método descriptivo, el cual se desarrolla
dentro de una investigacion aplicada, de campo, evaluativa, de tipo no experimental.

O De campo: es una investigacion de campo, ya que fue realizada directamente en
la empresa mediante las visitas, lo cual hizo posible el contacto directo entre
investigadores y el problema, de una manera participativa u omnisciente,
logrando asi una mayor visién e informacion de éste.

O Descriptiva: se dice que es un estudio descriptivo debido a que describe
minuciosamente cada una de las caracteristicas que se encuentran inmersas en
el proceso de empaquetamiento, carga y distribucion de la empresa
CONGELADORA CARONI, C.A.

U Evaluativa: puesto que luego de describir el proceso, inmediatamente se
comienza a evaluar detalladamente todos los problemas asi como sus causas.

U No experimental: puesto que el investigador no tiene control sobre las variables
independientes porque ya ocurrieron los hechos.

O Cualitativa: como estrategia de procesamiento de informacion de ciertos factores
del operario y del ambiente donde esta inmerso, como esfuerzo, consistencia,

habilidad y condiciones de trabajo.
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O Cuantitativa: ya que se cuantificaron los tiempos de duracién de los elementos

pertenecientes al ciclo.
3.2 POBLACION Y MUESTRA.

Es importante establecer cudl es la poblacidn y si se esta tomando una muestra
cuando se trata de seres vivos, en caso de objeto se debe establecer cual sera el

objeto, evento o fendmeno a estudiar.
3.2.1. POBLACION

La poblacién o universo es cualquier conjunto de unidades o elementos como
personas, fincas, municipios, empresas, etc., claramente definidos para el que se
calculan las estimaciones o se busca la informacién. Deben estar definidas tanto las

unidades como su contenido y extension.

En otras palabras; una poblacién esta determinada por sus caracteristicas
definitorias. Por lo tanto, el conjunto de elementos que posea esta caracteristica se
denomina poblacién o universo. Poblacion es la totalidad del fenémeno a estudiar,
donde las unidades de poblacion poseen una caracteristica comun, la que se estudia y

da origen a los datos de la investigacion.
3.2.2. MUESTRA

Cuando es imposible obtener datos de todo el universo (poblacién) es
conveniente extraer una muestra, subconjunto del universo, que sea representativa. Se
debe especificar el tamafio y tipo de muestreo a utilizar: estratificado, simple al azar, de

conglomerado, proporcional, sistematico, etc.
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operario. En la investigacion se determina que la poblacién y muestra son las mismas,

por lo tanto éstas coinciden.

3.3. RECURSOS

Una vez definido el tipo de estudio y la muestra adecuada al problema a estudiar,
le sigue una etapa que consiste en realizar la recoleccion de datos e informacién que
sea adecuada, por lo que se debe hacer distintas actividades como seleccionar o
desarrollar un instrumento de medicion, cuyo instrumento debe ser valido y confiable.
Dichas técnicas daran respuesta a la necesidad de investigacion de manera oral y

escrita.

3.3.1. RECURSOS FISICO

Se utilizaron los siguientes materiales: papel y l1apiz, usados en la observacion.
Camara fotografica, empleada para captar imagenes del area de proceso y para
magquinarias, equipos y productos. Cronémetro Casio HS-3 (ver apéndice n° 1).
Formatos para vaciar los datos obtenidos del estudio de tiempo para ciclos breves.
Tabla de t de student, Tabla de concesiones por fatiga, Hoja de concesiones, Tabla de
la calificacion de la velocidad (sistema Westinghouse), Tablas de los factores de fatiga y

los formatos para vaciar los datos obtenidos.

3.3.2. RECURSOS HUMANOS

Operador de los equipos
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3.4. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

Dentro del proceso de investigacion, se realizaron los siguientes pasos:

O

O

O o o o

Visitar a la empresa CONGELADORA CARONI, C.A.

Determinar el tamafio de la muestra que se tomara para la realizacion del
estudio de tiempo.

Identificar los elementos que estén mas asociados a la operacion para
realizar el estudio.

Utilizar el cronometro para la toma de tiempo.

Suponer un coeficiente de confianza. (C).

Hallar el intervalo de confianza. (1)

Calcular el intervalo de la muestra (Im) y comparar con el intervalo de
confianza.

Comparacion del intervalo de la muestra con el intervalo de confianza para
verificar si el nimero de lecturas es suficientes.

Determinar la calificaciéon de la velocidad (Cv) del operario a través del
método Westinghouse.

Determinar el tiempo normal (TN)

Determinar las tolerancias a ser asignadas segun las caracteristicas dela
operacion. (Fatiga y necesidades personales).

Determinar la jornada efectiva de trabajo (JET)

Normalizaciéon y suma de las tolerancias.

Calcular el tiempo estandar (TE) de la operacion seleccionada.
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CAPITULO IV:
SITUACION ACTUAL

En este capitulo se describe la situacion actual de la empresa Congeladora
Caroni C.A. en cuanto a los estandares de tiempo.

Congeladora Caroni C.A. ubicada en la calle Neveri c/c aerocuar zona Industrial
Unare | Puerto Ordaz, Estado Bolivar, es una empresa dedicada al mercado de la
venta, fabricacion, almacenamiento y distribucion de hielo industrial, comercializacién
de agua potable para el consumo humano, la realizacion de procesos industriales para
hacer agua quimicamente pura y potable, la compra, venta y consignacion de
garrafones de agua, contratacion de transporte para su distribucién, arrendamiento y
administracién de bienes inmuebles y en general actividades de licito comercio.

Dicha empresa labora con una jornada de trabajo discontinua de 8 horas al dia
(7:30 am a 12:00m — 1:00pm a 4:30pm). Para el proceso de empaquetado del hielo es
necesario un tiempo de preparacion inicial de 15 minutos que son utilizados para el
encendido y preparacion de las maquinas de hielo y un tiempo de preparacion final de
10 minutos en el cual se lleva cabo la tarea de ordenar todas las herramientas usadas
en el proceso de empaquetado .El operario cuenta con almuerzo de 1 hora y tiempo
concedido para necesidades personales de 40 minutos.

El método actual de trabajo es referido al personal se le hace el
seguimiento de trabajo al método actual que este desempefia las tareas propuestas es

el siguiente:

Empaquetado: El hielo fabricado es empaquetado en bolsas plasticas de
diferentes capacidades para su posterior almacenamiento. Las siguientes actividades

conforman el subsistema empaquetado:

@ Se llenan las bolsas

@ Se colocan en la mesa

@ Se cierran
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@ Se apilan en carretilla

Este procedimiento se repite tantas veces sea necesario para cumplir con la
descarga y almacenado de las bolsas de hielo. A estas operaciones se les realizara el
estudio de tiempos. Aca termina el proceso de almacenado del hielo en bolsas.
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CAPITULO V:
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

Con el fin de mejorar el tiempo de ejecucién del proceso de empaquetado de la
empresa CONGELADORA CARONI, C.A. es necesario realizar un estudio de tiempos
identificando asi todos los elementos que pertenecen al ciclo.

Dicho proceso esta conformado por distintos elementos, los cuales fueron divididos
para facilitar su registro. Estos elementos comprenden las siguientes operaciones:

Elemento uno (E1): Llenar las bolsas (11 bolsas).
Elemento dos (E2): Coloca la bolsa en la mesa.
Elemento tres (E3): Cierra la bolsa con el alambre.
Elemento cuatro (E4): Cargar las bolsas en la carrucha.

OO oo

5.2. REGISTRO DE LAS LECTURAS

Es preciso conocer el numero de observaciones que se van a tomar para poder
realizar los céalculos antes mencionados, para ello, se establecié un nimero de lecturas
de n = 10. Este registro se baso en el cronometraje por medio de la observacion de
vuelta cero.

Los datos obtenidos se puede observar en el apéndice n° 2, donde se pueden
apreciar los siguientes elementos:

T: Tiempo de duracion particular del elemento.
L: Lectura acumulada del cronémetro.

Min: Tiempo L expresado en minutos.
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5.3. CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
5.3.1. DETERMINACION ESTADISTICA DEL TAMANO DE LA MUESTRA

Para determinar estadisticamente el tamafio de la muestra se deben seguir los
siguientes pasos:

1. ().
, , =95%
2 0.
3
t =
Donde x es el TPS (Tiempo Promedio Seleccionado), tc es la distribucion t de
student, S es la desviaciéon estandar muestral y n es el tamafio de la muestra.
a. 0)
Para determinar es necesario conocer los grados de libertad () y el nivel de
confianza (1 - ).
=-1, =10
=10-1=9
=1-2=0,95
Por medio de la tabla de distribucion t de student (ver anexo n° 1) el valor de es
igual a 1,833.
b. 6 a O

Para determinar se debe utilizar la siguiente formula:

)
z — T
= —————=0,2443
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El TPS se puede calcular sumando los TPS de cada uno de los elementos del
ciclo, es deciri=++. . . +

=1,7213

3. Calculo del intervalo de confianza ()

Sustituyendo los valores en la formula se obtiene:

1,833 * 0,2443
V10

1,7213 + =1,8629

1,833 * 0,2443
1,7213 - — =1,5796
V10

Luego, = - =0.2833

4. Calculo del intervalo de la muestra ( )

_ 2%1,8330,2443

— =0,2832
V10

5. Comparar
I
Para verificar si el tamafio de la muestra es aceptable se debe compararcon .
Sis se acepta el tamafio de la muestra, en caso contrario de que>se
rechaza el tamafio y se debe hacer un recalculo de la misma en busqueda de las
lecturas adicionales a realizar.

Al comparar con se puede notar lo siguiente: 0,2832 < 0,2833, que significa que
<, por ende se acepta el tamafio de la muestra = 10 que garantiza de esta
manera la confiabilidad de los datos.
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5.3.2. CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO.

Para calcular el tiempo estandar del proceso de empaquetado en la empresa
CONGELADORA CARONI, C.A. se debe seguir los siguientes pasos:

1. Calculo de la calificacion de la velocidad ( ).

Mediante la aplicacion del método Westinghouse (ver apéndice n° 3 ), se califico de
manera cualitativa y cuantitativa las caracteristicas del operario en cuanto a cuatro
factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

La habilidad se cataloga como excelente ya que el operario demuestra
experiencia para realizar la carga de la mercancia tomando en cuenta cada uno de los
elementos de ésta como amarrar el alambre para cerrar la bolsa, la carga de bolsas en
carruchas, el llenado de las bolsas, el traslado etc; también tiene conocimiento de los
equipos usados en el proceso.

Se establece que el esfuerzo es bueno debido a que el proceso posee un alto
grado de exigencia fisica para el operario.

Las condiciones de trabajo son regulares puesto que en el almacén no existe
suficiente ventilacién ni iluminacion adecuada, las cuales afectan al operario.

La consistencia se considera bueno ya que el proceso se realiza sin
interrupciones, garantizando que todas las actividades se realicen seguidamente.

En la siguiente tabla se presentan los factores antes descritos, asi como también la
clase, el rango y el porcentaje que éste representa.

Tabla de calificacion de la velocidad ( ).
Factor Clase Rango %
Habilidad : B1 P = Excelente +0,11
Esfuerzo - C1 - Bueno i +0,05
Condiciones D = | Regulares 8! 0,00
Consistencia C Buena +0,01

Factor de calificacion (c) +0,17
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=1+=1+017=117

Este valor ( = 1,17), significa que el operario se desempefia con una eficiencia de
17% por encima del promedio, el cual se le atribuye principalmente a la habilidad y al
esfuerzo que este realiza.

2. Calculo del tiempo normal ( )

El tiempo normal se puede calcular de la siguiente manera:

=k

=1,7213 « 1,17 = 2,0139

El valor obtenido indica el tiempo que requiere el operario para realizar sus
operaciones cuando trabaja a una velocidad estandar y sin ninguna demora, ya sea por
razones personales o demoras inevitables.

3. Calculo de las tolerancias:

Para realizar el calculo de las tolerancias concedidas por fatiga, se utilizé el método
sistemético (ver anexo del n° 2). A continuacién se presenta el diagnéstico realizado:

a.- Condiciones de trabajo.

O

O

Temperatura: Grado 3 puesto que es para trabajos interiores con circulacién de
aire, con temperatura que oscila entre 32°C y 34,5°C.

Condiciones ambientales: Grado 2, puesto que son de ambientes de planta o de
oficina sin aire acondicionado y ocasionalmente pueden presentarse malos
olores o0 mala ventilacion.

Humedad: Grado 3, posee alta humedad, existe la sensacion pegajosa en la piel
y ropa humedecida. Humedad relativa del 80%.

Nivel de ruido: Grado 1, ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o
en ambientes poco ruidosos.

lluminacion: Grado 2, ambientes que requieren iluminacion especial o por debajo
del estandar. Resplandores ocasionales.
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b.- Repetitividad y esfuerzo aplicado:

O Duracion del trabajo: Grado 3, puesto que la operacién se puede completar en
una hora o menos.

- Repeticion del ciclo: Grado 2, operaciones de un patron fijo razonable. La tarea

es regular, aunque las operaciones pueden variar de un ciclo a otro.

Esfuerzo fisico: Grado 4, esfuerzo manual aplicado por encima del 70% del

tiempo para pesos superiores a 30 kg.

Esfuerzo mental o visual: Grado 3, atencion mental y visual contindas debido a

U razones de calidad o de seguridad. Generalmente ocurre en operaciones
repetitivas que requieren un estado constante de alerta o de actividad de parte
del trabajador.

c.- Posicion de trabajo:

O Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo: Grado 2, ejecucion del trabajo
parado o combinado con el caminar y donde se permite que el trabajador se
siente sélo en pausas programadas para descansar.

Ademas, se llend un formato con la informacion recolectada, (ver apéndice n° 3),
asi como también una tabla con el resumen de los factores.
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Tabla de Factores de Fatiga

Factores de Fatiga . Grado Puntos
Temperatura ! 3 ? 15
Condiciones ambientales 2 10
Humedad 3 15
Nivel de ruido 1 5
HHuminacion 2 10
Duracion del trabajo 3 60
Repeticion del ciclo 2 40
Esfuerzo fisico 4 80
Esfuerzo mental o visual 3 30
Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo 2 | 20
Total | 285

Con el puntaje obtenido de 285 puntos. se ubica en la tabla de concesiones por fatiga (ver anexo n°
9). en la clase D3, entre los rangos de 283-282, porcentaje de concesion de 20% y una jornada de trabajo
de 480 minutos, con estos datos se determiné que los minutos concedidos por fatiga son 80.

Al realizar estos calculos por la formula se tiene que:

Concesién % = Jornada efectiva

Minutos concedidos = =
1 + Concesion %

0,20 = 480
minutos concedidos = ——— = 80minutos
1+ 0,20

Dicho valor concuerda con el obtenido por la tabla de concesiones por minutos.
4. Célculo de la jornada efectiva de trabajo (JET)

Como ya se mencioné anteriormente, la jornada de trabajo es discontinua siendo de
8 horas diarias (480 minutos al dia), teniendo el operario un tiempo de preparacion
inicial de 15 minutos y un tiempo de preparacion final de 10 minutos. Como la jornada
de trabajo es discontinua, no se toma en cuenta el tiempo del almuerzo. Con toda esta
informacién, se puede calcular la jornada efectiva de trabajo.

= - ]

= 480 - [15 + 10]

=455
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Normalizando esta jornada se tiene:

=( )
++
455 — (40 + 80)

.
40 + 80
201394 7213

—

N
Por lo que la sumatoria de las tolerancias es igual a 0,7213 minutos.

5. Calculo del tiempo estandar ( ).
= +Z
=2,0139 + 0,7213
=2,7352
El tiempo estandar del proceso de carga de empaquetado en la empresa

CONGELADORA CARONI, C.A. es de 2,7352 minutos. Al compararse este valor con el
tiempo normal, se puede decir que es razonable.
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5.4. ANALISIS DE LOS VALORES

Después de haber realizado el estudio de tiempos en el proceso de
empaguetado de la empresa CONGELADORA CARONI, C.A. se obtuvieron los
siguientes resultados:

1.- A través de las medidas de tiempo recolectadas en el proceso de empaquetado,
se obtuvo un tiempo promedio seleccionado de 1,7213 minutos, representando la
media del ciclo.

2.- El tiempo normal de la actividad es de 2,0139 minutos. Este tiempo es el que
requiere el operario de tipo promedio para realizar el proceso de empaquetado a
una velocidad estandar, sin ninguna demora por razones personales, fatiga o
circunstancias inevitables.

3.- La calificacién de la velocidad realizada por los investigadores de manera
objetiva al operario resulté de 1,17; lo cual indica que el operario se desempefia
en el area de trabajo con un 17% de eficiencia por encima del promedio.

4.- Se asignaron tolerancias por concepto de fatiga haciendo uso del método
sistematico asi como también se tomaron en cuenta las necesidades personales
y la jornada efectiva de trabajo; dando como resultado un total de tolerancias
normalizadas de 0,7213 minutos.

5.- La jornada efectiva del operario que realiza la labor del empaquetado fue de 455
minutos.

6.- El tiempo estandar del proceso de empaquetado es de 2,7352 minutos. Este es
el tiempo requerido para que un operario de tipo promedio, trabajando a un ritmo
normal, lleve a cabo la operacién, previamente calificado y adiestrado por la
empresa. En comparacion con el tiempo normal se puede decir que es adecuado
tomando en cuenta las caracteristicas intrinsecas del proceso.
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CONCLUSIONES

Al efectuar las investigaciones y estudios propios de esta practica, se establecen
las siguientes conclusiones:

1. En toda empresa se debe realizar un estudio de tiempos para poder optimizar los
procesos.

2. Dentro de la empresa CONGELADORA CARONI, C.A, no se habia realizado un
estudio de tiempo y estandarizaciéon de los mismos.

3. Mediante la aplicacién de un estudio de tiempos se obtuvo lo siguiente:

U
U

La media del ciclo en el proceso de empaquetado, fue de 1,7213 minutos.
El procedimiento estadistico usado en el estudio demuestra que el tamafio
n= 10 de la muestra es confiable.

El tiempo promedio de actividad de operario en el proceso de
empaquetado fue de 2,0139 minutos.

La calificacion de la velocidad realizada al operario resulté de 1,17; lo
cual indica que el operario se desempefia en el area de trabajo con un
17% de eficiencia por encima del promedio.

El tiempo de fatiga calculado a través del método sistematico jerarquizado
dio como resultado un total de tolerancias normalizadas de 0,7213
minutos.

La jornada efectiva de trabajo del operario encargado de empaquetar es
de 455 minutos.

El tiempo estandar del proceso de empaquetado es de 2,7352 minutos
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RECOMENDACIONES

Concluido el estudio de tiempos en la empresa CONGELADORA CARONI C.A,
se realizan las siguientes recomendaciones a fin de ayudar a mejorar y hacer mas
eficiente las actividades dentro de la misma:

1. Plantear la posibilidad de realizar estudios de tiempos en el resto de las

actividades que se realizan en la empresa, de manera de optimizar los procesos
y aumentar la eficiencia de los mismos.

2. Proponer la realizacion de estudio de tiempos anuales a fin de mantener
informacion actualizada de los tiempos promedios que tardan los operarios al
realizar actividades diarias, esto con la finalidad de aplicar los correctivos

necesarios que permitan agilizar las operaciones y ayuden a mejorar la
productividad.

3. Mejorar las condiciones de trabajo de los operarios puesto que con ello mejorara
el tiempo efectivo de trabajo por disminucién de la fatiga causada por deterioro
del medio ambiente en el que desarrollan sus actividades.
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ANEXOS
Distribucion t de Student
Probabilidades 1 —
Gradosdelibertad | 075 09 [09s] 0975 099 0985 0995

1 1000 3078 6.314 12706  31.821 83657

2 0816 1886  2.920 4303 6.965 9.925

3 0765 1638  2.353 3.182 4.541 5.841

4 0741 1533 2132 2776 3.747 4,604

5 0727 1476  2.015 2571 3.365 4.032

6 0718 1440  1.843 2447 3.143 3.707

7 0711 1415  1.895 2365 2.998 3.499
0706 1397 1860 2,308 2898 3355

E 0703 1383 ((1.833) 2262 2.821 3.250
10 0700 1372 18 2228 2.764 3.169

1 0897 1383  1.796 2201 2718 3.108

12 0695 135  1.782 2179 2681 3.055

13 0694 1350  1.771 2160 2650 3.012

14 0692 1345 1761 2145 2624 2977

15 0691 1341 1753 2131 2.602 2947

16 0690 1337  1.746 2120 2.583 2921

17 0688 1333 1740 2110 2.567 2.898

18 0688 1330 1734 2101 2.552 2878

19 0688 1328 1.729 2093 2.539 2861

20 0687 1325 1.725 2086 2.528 2.845

21 0686 1323 1721 2,080 2518 2,831

22 0888 1321 1717 2074 2.508 2819

23 0685 1319 1714 2069 2500 2807

24 0685 1318 1711 2064 2.492 2797

25 0684 1316 1.708 2080 2.485 2.787

26 0684 1315  1.706 2056 2.479 2779

27 0684 1314  1.703 2052 2473 217

28 0683 1313  1.701 2048 2.467 2.763

29 0683 1311 1609 2045 2.462 2.756

30 0683 1310 1897 2042 2.457 2750

a0 0681 1303 1684 2021 2.423 2704

60 0679 1296 1671 2000 2390 2660

120 0677 1289 18658 1.980 2.358 2617

Anexo n° 1, DISTRIBUCION T DE STUDENT
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: CALIFICACION DE VELOCIDAD ]

SISTENA

WESIIINGHOUSE

HABILITDAD

+0.15
+0.13
+0.11
+0.08
+0.06
+0.03

0.00
- 0.05
- 0.10
- 0.16
- 022

Al
Al
B1
B2
C1
c2
D

E1
B2
F1
F2

Extrema
Extrema
Excelente
Excelente
Buena
Buena
Reqular
Aceptable
Aceptable
Deficiente
Deficiente

ESFUERZQD
+0.13 A1 Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+ (.05 C1 Bueno
+ 0.02 C2 Bueno

0.00 D Reqular
- 0.04 E1  Aceptable
- 0.08 E2  Aceptable
- 012 F1  Deficiente
- 017 F2 Deficiente

CONDICTONES

+0.06
+0.04
+0.02

0.00
- 0.03
- 007

mmao m

Ideales
Excelentes
Buenas
Regulares
Aceptables
Deficientes

CONSISTENCIA

+ 004
+0.03
+ 0.01

0.00
- 0.02
- 004

mm O 6 m o

Perfecta
Excelente
Buena
Regular
Aceptable
Deficiente

Anexo n° 2, METODO WESTINGHOUSE
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APENDICES

Apéndice n° 1, CRONOMETRO UTILIZADO PARA MEDIR LOS TIEMPOS

Estudio de Tiempos En La Empresa Congeladora Caroni. C.A

Elementos Numero de ciclos
23456789
1 10
EL T 05636 05893 05655 05789 05814 05695 05745 05856 05934  0,5654
LLENAR 57671 57671
BOLSAS L 0563 05893 05655 05789 05814 05695 05745 05856 05944 05654
01306  0,1286
E2 T 01486 01389 01298 01572 01426 01356 0,278 0,581
coLoca 1,3978  0,1397

EN MESA L 06942 07179  0,7141 0,7178 0,7112 0,7267 0,7171 07212 0,7212 0,7235

E3 T 03043 03572 02056 03276 03201 03067 02834 03945 03528 02763
CIERRA 29229 0,3247
soLsas L 09985 10751 07141 10454 10313 10334 10005 11157 10740 09998 ’
E4 T 06934 06871 06743 06234 06758 06962 07105 06431 07254 06586
6.7878 0,787
CARGA EN )
L 16019 17622 13884 16688 17071 17206 1711 17588 17994 16584
CARRUCHA

TOTAL 11,6852 1,7213

Apéndice n° 2, ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA EMPRESA CONGELADORA CARONI. C.A
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: NOMERT -1
«??Ug»;: HOJA DE CONCESIONES [vmwn
‘ ==mea 22022013
SO2NZ0 O CAATONA SONCEIONZIINA Fecea [N smscmva

0 rezwerazacy)

AREATROOUCCION CERENGIA O DIVGSON A

FREFARADD FORGRUFO

O METOSSE

FROYECTO- N'A CEFARTAMENTS O SECOIN NA

i

WESADD FORC

FROCESOSMPAGLETADD CEL | TITULO DEL GARDD: NA
HEELOENESOLSAS

AFROSADO POR

FUNTOS POR GRADC DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA fer. 2do. Jer. dto.

CONDICIONES DE TRABAJO:

1 TEMFERATURA 5o w0 15 5 40 O
2CONDICONES AMBIENTALES 50O w0E 20 O 30 0
3HUMEDAD s wO sE: 20
4NIVEL DERUIDO 5 [y 00O 20 00
51Uz 50 e B0 2003
REPETITIVIDAD:

§DURACIONDEL TRABAIO 20 0 o~ 0
TREPETICION DELCICLO 20 @ 0O 20
8 DEMANDA FISICA 0O 90 o0 =g
5 DEMANDA MENTAL & VISUAL w0 20 =N 50
POSICION:

10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO: w QO »@ 30 003

ALTURADE TRABAJO
TOTAL PUNTOS: 285
CON cesm&ar %%?FATIG&.: 0
OTRAS CONCESIONES (MINUTO §)
TIEMPO PERSOMNAL: 40
DEMORAS INEVITABLES:
TOTAL CONCESIONES: 120

HOTA: SERALAR CON UNA [T]oA SUNTUACON CORRESSONDENTE

Apéndice n° 3, HOJA DE CONCESIONES POR FATIGA
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