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GLOSARIO

Bandeja: Recipiente en donde se colocan las bananos una vez que los seleccionan hasta
que llegan al &rea de empaque.

Chapa: Mecanismo, generalmente de metal, que se fija en puertas, tapas, cajones u

objetos parecidos, se acciona con una llave o eléctricamente y sirve para cerrarlas.

Daypa: Fundas plasticas hechas de polietileno de alta o baja densidad, lisas o con
perforaciones para mantener una ventilacion en el racimo, su funcion es protegerlas de

los dafio.

Desmanar: Deshacer la mano de bananos en gajos de tres a ocho dedos por gajo.

Drenaje: Accion de drenar.

Escapulario: Se utiliza para no dafar los dedos de los bananos al momento del saneado.

Estribar: Apoyar el peso de una cosa en otra solida y firme.

Fleje: Son tiras de diferentes materiales resistentes: metal (normalmente de chapa de

hierro o acero de gran resistencia) textil, polipropileno y poliéster.

Flejiadora: Es una maquina que coloca los flejes para asegurar los bultos. Existen
diferentes tipos de maquinas Flejiadora: manuales, eléctricas, semiautomaticas,

automaticas.



Gajeo: Es cuando las trabajadores seleccionan y descartan los bananos con deformidad,

enfermedades, dafios mecanicos, etc.

Gajo: Cada una de las partes en que esta naturalmente dividido el interior de algunos
frutos, como naranja, el limén, y la granada, etc. Cada uno de los grupos en que se

divide el racimo.

Mano: Parte del racimo de banano que se vende en conjunto.

Pallet: Armazon de madera, plastico u otro material empleado en el movimiento de

carga, para facilitar el levantamiento.

Pedunculo: Es el tallo que soporta la inflorescencia y la fija al rizoma.

Pallet: Armazén de madera, plastico u otro material empleado en el movimiento de

carga, para facilitar el levantamiento.

Pedunculo: Es el tallo que soporta la inflorescencia y la fija al rizoma.

Repesar: Accion y efecto de repesar. Lugar que se tiene destinado para repesar.

Transpaleta manual: para su movimiento y elevacion requieren la fuerza de una

persona. Facil manejo y mantenimiento.

Tarima: Plataforma, generalmente de madera, levantada a poca altura del suelo que

tiene distintos usos.
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RESUMEN

Los estudios de tiempos y movimientos se realizan para determinar el tiempo que tarda
en ser efectuada cada actividad y las distancias recorridas entre operaciones. Dicho
estudio se realizé en la empresa Productora Agricola de Atlantida S.A (PROADASA)
para el proceso de empaque de bananos para la exportacion. Se determind el tiempo
estandar, se realizo el diagrama de analisis del producto, diagrama analisis del hombre,
el diagrama de recorrido y el diagrama bimanual. Se utilizaron instrumentos como:
cronometro, metro, formatos, y reloj para el registro de los tiempos y distancias. Se
procedié a determinar el nimero de observaciones, se califico cada actividad en el
proceso con las tablas de suplementos y tabla de actuacion para la determinacion de
tiempo estandar en el diagrama andlisis del hombre para el producto. Para el proceso de
empaque de bananos analisis del producto, se determiné un tiempo de 34.10 minutos, y
una distancia recorrida de 134.47 metros y para en el diagrama de analisis del hombre
se determin6 un tiempo de 20.95 minutos y una distancia recorrida de 66.24 metros. Se
elaboraron todos los diagramas con los cuales la empresa podra tener un mejor control
de los recorridos y tiempos en cada actividad para que la empresa tenga una mejor

eficiencia y eficacia a la hora del empaque de bananos.

Palabras clave: Diagramas, tablas de suplementos, tablas de actuacién, flujo de

proceso.
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1. INTRODUCCION

La presente investigacion se refiere al estudio de tiempos y movimientos para la linea de
proceso de empaque de bananos para la exportacion en la empresa Productora Agricola
de Atlantida S.A. Las caracteristicas principales para la realizacion del estudio, es la

medicion de tiempo en cada actividad del proceso productivo y las distancias recorridas.

El andlisis de tiempos y movimientos se realizé con el interés de determinar el tiempo
para efectuar cada actividad y las distancias recorridas entre operaciones, haciendo un
analisis de los registros obtenidos mediante la observacion y recoleccion de datos en los
formatos de los diagrama de proceso que esto se realizo para tener un mejor control en
los procesos productivos en la empacadora de bananos. El estudio de tiempos y
movimientos consistid en la estandarizacion de tiempos, donde se calcularon el nimero
de observaciones, se calificaron los operarios con las tablas de actuacién y suplementos.
También se elaboraron los diagramas de recorrido, analisis del hombre y analisis del

producto y el diagrama bimanual.

La presente investigacion se refiere al estudio de tiempos y movimientos para la linea de
proceso de empaque de bananos para la exportacion en la empresa Productora Agricola
de Atlantida S.A. Las caracteristicas principales para la realizacion del estudio, es la

medicién de tiempo en cada actividad del proceso productivo y las distancias recorridas.



1. OBJETIVOS

2.1 General

Realizar un estudio de tiempos y movimientos en la linea de bananos para exportacion y

mantener un control de tiempo en la produccion de empaque de bananos.

2.2 Especificos

Determinar tiempo estandar en las operaciones efectuadas en los diagramas de proceso

para tener un control del tiempo en cada actividad.

Realizar el diagrama de procesos analisis del producto para medir el tiempo de cada

operacion y distancias recorridas del producto.

Elaborar el diagrama de proceso analisis del hombre para medir el tiempo en que se

realizan las operaciones de los empleados y las distancias recorridas.

Realizar el diagrama de recorrido en el area de produccion para tener un mejor

panorama del proceso de productos.

Realizar el diagrama bimanual para identificar los movimientos necesarios de las manos

del operario.



I1l.  REVISION DE LITERATURA

3.1 Descripcién de la empresa

En 1990 los directores de la Empresa vieron la necesidad de un mayor control de sus
operaciones y por lo tanto construyeron la empresa Standard Fruit de Honduras S.A es
una transnacional y desde entonces esta dpera en nuestro pais. No es simplemente una
Ilena de éxitos desde sus comienzos; es mucho mas que eso. Es una historia de suefios y
ambiciones, de lucha y desesperacion, de pruebas y fallas. También es una historia de
mejoras debida a la experiencia; es una odisea de hombres fuertes, grandes es sus
aportes a la comunidad (Steiner 2010).

El municipio de Olanchito est& ubicado en el Valle del Aguan, amurallada al Norte por
la cordillera de Nombre de Dios y al sur por la sierra de la Esperanza. Sus feértiles tierras
son bafadas por las aguas del Rio Aguan. Es por esto que las incluyeron como espacios
privilegiados para los cultivos bananeros de la Standard Fruit Company Co.

Se fundaron simultaneamente las empresas BARIMASA Y PROADASA para lograr
mayor productividad de bananos en el Valle Aguan PROADASA cuenta con 728 has en
produccién dentro de los cuales hay dos fincas que son Hogge y Vernon existen dos
plantas empacadoras, dos estaciones de riego, taller de mantenimiento y reparacién. La
empresa PROADASA dedicada a la produccion y exportacion de bananos y se

encuentra ubicada en la aldea de San Luis Olanchito Yoro (Martinez 2016).



3.2 Importancia de la productividad

Es importante considerar, desde el punto de vista econémico y practico, ciertos cambios
que continuamente se llevan a cabo en los ambientes industrial y de negocios. Dichos
cambios incluyen la globalizacion del mercado y de la manufactura, el crecimiento del
sector servicios, el uso de computadoras en todas las operaciones de la empresa y la
aplicacion cada vez més extensa de la Internet y la web. La Unica forma en que un
negocio o empresa puede crecer e incrementar sus ganancias es mediante el aumento de
su productividad. La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad de

produccion por hora de trabajo invertida (Niebel et al. 2009).

3.3 Calidad del banano

Las caracteristicas principales que determinan la calidad del banano son la edad
fisiologica, edad de corte, grado o vitola, area recorrida, calibracion, edad de
calibracion, programacion de cosecha, calibracién y medida, desflore, desmame,
seleccion, lavado y saneado, enjuague o desleche, pesada, desinfeccion, sellado,
empaque, tapado, paletizado ,identificacion y transporte. Se denominan cosecha a la
labor de recoleccidn racimos la cual depende de su edad y calibracion exigidas por el
tipo de embarque. La adecuada programacion de cosecha considera los inventarios de
fruta por lote y las aéreas pendientes por recorrer permitiendo optimizar el

aprovechamiento de los racimos en la empacadora (Lépez 2009.)

3.4. Antecedentes del estudio de tiempos

El ingeniero francés Belidor, en pleno siglo XVIII, en una época en que todavia no se
conocia el cronémetro, mide por primera vez los tiempos invertidos en la realizacién de
distintas tareas, para determinar la forma mas eficaz, eficiente y econémica de ejecutar
los trabajos (Alzate y Sanchez 2013).



Décadas después Frederick Taylor, conocido como el padre de la administracion
cientifica y de la ingenieria industrial, fue la primera persona en realizar un estudio de
trabajo realizando sus calculos valiéndose de un cronémetro, dando origen de esta

forma a los estudios de tiempos (Alzate y Sanchez 2013).

Posteriormente Frank y Lillian Gilbreth, buscan el mejor método para realizar una tarea
especifica, para ello desarrollan nuevas técnicas de estudio del trabajo. Por esta razén
son conocidos como los padres de los estudios de movimientos. Dentro de sus
habilidades estaban la de sustituir los movimientos por unos mas cortos o de menor
fatiga para mejorar el ambiente de trabajo, permitiendo una disminucion en los costos.
Eliminar movimientos indtiles y reducir los restantes fueron la base de sus
investigaciones, dando origen de esta manera a lo que se conoce como simplificacion
del trabajo (Alzate y Sdnchez 2013).

3.5 Estudio de tiempos y movimientos

Los estudios de tiempos y movimientos juegan un papel importante en la productividad
de cualquier empresa. Medir y establecer cuanto tiempo se invierte en el trabajo permite
identificar aquellas tareas que, por alguna razon, influyen de manera negativa en el
rendimiento de la compafiia y asi, disefiar estrategias para corregirlas. Ademas es (til
para solucionar los problemas en la ejecucién del proceso, conocer la capacidad de los
operarios, organizar los puestos de trabajo y aprovechar eficientemente los materiales y
la maquinaria (Pinilla 2014).

Es un procedimiento sistematico que permite determinar el tiempo real para elaborar un
producto eliminando movimientos innecesarios (Kanawaty 1996).

3.5.1 Finalidad del estudio tiempos y movimientos

La finalidad del estudio de tiempos y movimientos es hacer que la realizacion del
trabajo sea mas facil y productiva, mejorando los movimientos y los tiempos en que se

lleva a cabo un trabajo. La rutina seguida en el estudio de métodos como es la
5



investigacion las técnicas y la actitud adecuada para un estudio de métodos se aplica de

igual forma un estudio de tiempos y movimientos (Aquilano 2000).

3.5.2 Importancia del estudio de tiempos y movimientos

Lo mas importante de este estudio es detectar movimientos inutiles. El estudio tiempo
es una ayuda al estudio de movimientos Mide el trabajo necesario para elaborar un
producto y este estudio se justifica por ser unas de las bases para el pago de salarios. Su
objetivo es determinar el tiempo estandar para una operacion, es decir el tiempo que
requiere un operador calificado y totalmente adiestrado para realizar la operacion

aplicando un método especifico y trabajando a un ritmo normal (Aquilano 2000).

El instrumento basico para racionalizar el trabajo de los obreros era el estudio de
tiempos y movimientos. Por ello, comprob6 que el trabajo puede efectuarse mejor y mas
econdémicamente mediante el analisis del trabajo, esto es, de la division y subdivision de
todos los movimientos necesarios para la ejecucion de cada operacion de una tarea. Vio
la posibilidad de descomponer cada tarea y cada operacion de la misma en una serie
ordenada de movimientos simples. Los movimientos indtiles eran eliminados, mientras
que los utiles eran simplificados, racionalizados o fusionados con otros movimientos

para proporcionar economia de tiempo y de esfuerzo al obrero (Taylor 2005).

3.6. Requerimientos para medicion del trabajo

Segin Quezada (2007), antes de emprender el estudio de hay que considerar

basicamente lo siguiente:

o El operario debe de dominar la operacion a cronometrar
o El método del trabajo debe estar normalizado
« Existan condiciones de trabajo determinadas previamente

o El estudio debe ser coordinado por el analista con ayuda del supervisor, operario y
representante de los trabajadores
» El analista debe verificar que el operario esta siguiendo el método normalizado



o El supervisor debe comprobar el método para asegurar que todos los detalles se
estan cumpliendo.

3.7. Preparacion del estudio de tiempos

Segun Garcia (2005); para la preparacion del estudio de tiempo es necesario:

Seleccion de la operacion: para empezar, es necesario determinar qué operacion se
medird. Su tiempo, en primer orden, es una decision que depende del objeto general que

perseguimos con el estudio de la medicion.

Seleccidn del trabajador: cuando se debe elegir al operario es necesario considerar los

siguientes puntos:

» Habilidad: elegir un trabajador con habilidad promedio.

» Deseo de cooperar: nunca seleccionar un trabajador que se opone.
« Temperamento: no debe elegirse a un trabajador nervioso.

» Experiencia: es preferible elegir un trabajador con experiencia.

Actitud frente al trabajador: en esta etapa, la preparacion del subordinado adquiere suma

importancia, por lo cual:

« El estudio nunca debe hacerse en secreto

« El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de no criticarlas
ante el trabajador.
» No debe discutir con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su colaboracion.

« Es recomendable comunicar al sindicato la realizacion del estudio de tiempos.

« EIl operador espera ser tratado como un ser humano y en general respondera
favorablemente si se le trata abierta y francamente.



3.8. Ejecucidn del estudio de tiempos

Obtener y registrar toda la informacion concerniente a la operacion. Es importante que
el analista registre toda informacion pertinente obtenida mediante observacion directa,
en prevision de que sea menester consultar posteriormente el estudio de tiempo (Garcia
2005).

3.9 Medicidn del trabajo

Es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador
calificado, quien trabajando a un nivel de desempefio realiza una tarea dada conforme a

un método especificado (Niebel et al. 2009).

3.10 Estudio de tiempos con cronometro

Este método para establecer estandares de tiempo se basa en los resultados de la
observacion directa del tiempo de una tarea tal como se efectlia. Este tiempo se ajusta
para reflejar el ritmo y la habilidad de un trabajador promedio, al cual llamamos tiempo
normal. Finalmente el tiempo normal se modifica para reflejar cualquier tiempo
adicional requerido (tolerancias), para obtener asi el tiempo estandar final (Ramirez
2010).

3.11 Valoracion del ritmo de trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo y los suplementos son los dos temas mas discutidos
en el estudio de tiempos. Estos estudios tienen por objeto determinar el tiempo para fijar
el volumen de trabajo de cada puesto en las empresas, determinar el costo estandar o
establecer sistemas de salarios de incentivos, sin embargo, la valoracion de la cadencia

de trabajo del operador y los suplementos de tiempo que se debe prever para recuperarse



de la fatiga y para otros fines siguen siendo en gran parte cuestion de criterio, y por lo
tanto objeto de negociacion entre la empresa y los trabajadores (Garcia 2005).

3.12 Métodos de tiempo estandar

Los datos estandar, son modelos de tiempos normales, tomados de estudios que han sido
satisfactorios. Normalmente con esos datos se llegara a un punto en el cual muchos de
los elementos que aparecen en trabajos recientes 0 nuevos seran los mismos tiempos

para los que ya se han determinado anteriormente (Janania 2008).

Seguln Janania (2008), existen cuatro ventajas de los datos estandar sobre los estudios de

tiempos individuales y son siguientes:

« Se basan normalmente en mas datos que en un estandar individual de tiempo, es
decir, que nos daran resultados mucho mas precisos.

» Se puede estimar el rendimiento de produccion para establecer precios de nuevos
productos.

* Eliminan la mayor parte del tiempo la necesidad de muchos estudios.

» Se puede lograr montar lineas de ensamblaje o algin trabajo progresivo sin mucho
problema.

Segun Gracia (2005), se procede a calcular el estudio de tiempos y se obtiene el tiempo
estandar de la operacion como sigue:

« Se analiza la consistencia de cada elemento. Las medidas a tomar pueden ser las
siguientes:

» Si las variaciones se deben a la naturaleza del elemento se conservan todas las
lecturas.

« Si las variaciones no se originan por la naturaleza del elemento y la lectura anterior
0 posterior donde se observa la variacion, o ambas son consistentes, la
inconsistencia del elemento estudiado se deberd a la falta de habilidad o
desconocimiento de la tarea por parte del trabajador. Si un gran ndmero de
observaciones son consistentes, se pueden eliminar las observaciones extremas y
conservar las normales, debe repetirse integramente el estudio con otro trabajo.

« Si las variaciones no se deben a la naturaleza del elemento, pero la lectura anterior o
posterior al elemento donde se observa la variacién, o ambas, también han sufrido
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variaciones, esta situacion ocurre por error en el cronometraje cometidos por el
tomador de tiempo. Si es minimo el numero de casos extremos, estos se eliminan y
se conservan solo los normales.

« Cuando las variaciones sean inexplicables, deben analizarse cuidadosamente antes
de eliminarla. Nunca debe aceptarse una lectura anormal como inexplicable. Si hay
dudas siempre es preferible repetir el estudio.

3.13 Analisis de movimientos

El analisis de movimientos es el estudio de todos y cada uno de los movimientos de
cualquier parte del cuerpo humano para poder realizar un trabajo en la forma mas
eficiente. Para lograr este proposito es preciso dividir un trabajo en todos sus elementos
basicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar o, si esto no es posible,
desimplificar sus movimientos (Garcia 2005).

3. 14 Diagrama de proceso.

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos que se siguen en
una secuencia de actividades que constituyen un proceso 0 un procedimiento,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo a su naturaleza; ademas, incluye toda la
informacidn que se considera necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas,

cantidad considerada y tiempo requerido (Garcia 2005).

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste y excepto en el caso
de trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la certeza de conocer todos los
detalles de la tarea. Por lo tanto, se deben observar todos los detalles y registrarlos. De
esta forma se inicia el estudio de las diferentes técnicas que sirven para registrar y

analizar cada uno de los niveles del trabajo mencionado (Garcia 2005).

3.14.1 Diagrama de flujos del proceso

Este diagrama nos ensefia una sucesion cronoldgica de todas las operaciones de taller o
en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de

fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o
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arreglo final del producto terminado. Sefiala la entrada de todos los componentes y

subconjuntos al ensamble con el conjunto principal (De la Roca 1994).

Cuadro 1. Simbologia para diagramas de operaciones

Simbolo

IActividad

Descripcion

Operacion

Indica las principales fases del proceso, método o

procedimiento.

Inspeccion

Indica la inspeccion de la calidad. Se comprueba

s una operacion se ejecutd correctamente.

Transporte

Indica movimientos de los trabajadores,
materiales y equipo de un lugar a otro.
INormalmente se consideran distancias mayores o

iguales a un metro.

IDemora

Indica la ociosidad ya sea moviéndose o
esperando, con tal de que el movimiento no sea
parte del trabajo, o sea una mterrupcion entre la

accion inmediata y la accion siguiente.

IAlmacenamiento

Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un
almacén donde se recibe o entrega mediante

alguna forma de autorizacion.

@
—
D
A4
(O

IActividades

Combinadas

Dos o mas actividades ejecutadas al mismo
tiempo, por el mismo operario en el mismo lugar

de trabajo.

(Garcia 2005)
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3.14.2 Diagrama de proceso analisis del producto

Representa graficamente las etapas en forma separada de un proceso, tarea o trabajo,

permitiéndole modificar la salida desde una etapa a otra (Janania 2008).

3.14.3 Diagrama analisis del hombre

El diagrama de proceso-andlisis del hombre representa gréficamente las diferentes
etapas en forma separada, lo que una persona realiza cuando hace una determinada tarea
o labor que requiera que el trabajador se movilice de un area a otra en el curso del
trabajo. Este diagrama es una ayuda para comprender y aclarar los movimientos de las
personas, Yy se debe tener cuidado para no confundir este andlisis con los productos; el

diagrama de los productos debera ser analizado por separado (Janania 2008).

3.14.4 Diagrama de recorrido

A pesar que el diagrama de flujo del proceso proporciona la mayor parte de la
informacidn pertinente relacionada con un proceso de manufactura, no muestra un plan
pictorico del flujo de trabajo. A veces esta informacion es til para desarrollar un nuevo
método. Por ejemplo, antes de que se pueda reducir un transporte, el analista necesita
observar o visualizar donde hay suficiente espacio para construir una instalacion de tal
manera que la distancia de transporte pueda acortarse (Niebel et al.

2009).

El diagrama de flujo o recorrido es una representacion grafica de la distribucion de los
pisos y edificios que muestra la ubicacion de todas las actividades en el diagrama de
proceso. Cuando los analistas elaboran un diagrama o flujo de recorrido, identifican
cada actividad mediante simbolos y nimeros correspondientes a los que aparecen en el

diagrama de flujo del proceso (Niebel et al. 2009).
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Es muy importante tener en cuenta con cuanto espacio se dispone para que al momento
de realizar alguin movimiento o actividad se tenga un area designada para cada una de
ellas, y para ello se utiliza en el diagrama de recorrido. La implementacion del diagrama
de recorrido ayuda a identificar los cuellos de botella en un proceso de produccion,
refleja el orden de cada actividad (Niebel et al. 2009).

3.14.5 Diagrama bimanual

Es una herramienta de registro de la informacién que se emplea en el estudio de
movimientos del operario. En él se reflejan las secuencias de las operaciones que sigue
cada una de las extremidades que participan conjuntamente en el desarrollo de una tarea
(Meyers 2000).

Aplicacion del diagrama bimanual

La aplicacion de esta herramienta es Util para operaciones repetitivas con tiempos de
ciclos cortos, pues el nivel de detalle es minucioso y servira para reducir las pérdidas de

tiempo y movimientos mas minusculos (Meyers 2000).

Simbologia del diagrama bimanual

Cuadro 2. Simbologia del diagrama bimanual

Simbologia Descripcion
Accion de operacion sobre la pieza o con la herramienta como:

enroscar, coger, soltar, empujar, pulsar, etc.

Representa los tiempos en que la mano no trabaja.

I:> Representa movimientos de traslacion de la mano.

Acciones de sostener alguna herramienta o pieza.

(Meyers 2000)
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Antes de empezar a tomar anotaciones se debe:

» Estudiar varias veces el ciclo de las operaciones(]Establecer un punto de partida del
ciclo.

» Es recomendable comenzar los registros cuando se coge una pieza nueva

» Decidir con que mano empezar.

« Se recomienda sea la mano que mas trabaja o la que coge la pieza primero (Meyers
2000)

Durante la toma de anotaciones:

» No registrar todos los simbolos de golpe, sino centrarse en unos pocos Yy registrar
unos cuantos cada vez que vuelvas a ver el ciclo.

« Registrar solo una mano en cada repeticion.

+ Cuando cada mano hace una accion diferente, simultaneamente ambas deben
registrarse en la misma linea.

« Cuando cada mano actla sucesivamente una tras otra, sus acciones deben registrarse

en lineas diferentes, en el orden en que se producen (Meyers 2000)
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V. MATERIALES Y METODO

4.1 Localizacion de la préactica en la empresa

El Trabajo Profesional Supervisado se realizé en la empresa Productora Agricola de
Atlantida S, A (PROADASA), ubicada en el Municipio de Olanchito, Aldea de San
Luis Departamento de Yoro, Honduras C.A.

Figura 1. Mapa de la empresa PROADASA

Fuente:

4.2 Descripcion del método de estudio

Se realiz6 un estudio de tiempos y movimientos In situ en la linea de proceso de
empaque bananos para la exportacion en la empresa Productora Agricola de Atlantida
S, A (PROADASA), que consté de 600 horas iniciando el mes de septiembre y
terminando el mes de diciembre del 2017.



4.3  Materiales y equipo

Computadora

Lapiz

Gabacha

Cronometro

Tablero de madera

Cinta métrica

Calculadora

Formatos de evaluacion para la toma de tiempos
y movimientos (anexos 1 al 7).

4.4 Método

4.4.1 Determinacion del tiempo estandar en la linea de proceso de empaque de
bananos para la exportacion

Se realiz6 un recorrido por las instalaciones de la empresa para conocer las areas de
proceso y tener una mejor nocion del flujo del producto. Cada operacién del proceso
productivo era realizada por varios empleados, de los cuales se selecciond los mas
habiles y constantes. Para los registros de tiempos en cada operacion se utiliz6 un
crondmetro con el sistema de vuelta a cero, donde se tomoé el dato antes de que este

volviera a cero (ver cuadro 3).

Para el calculo del nimero de observaciones se utilizé el método tradicional, donde si el
tiempo en realizar la operacion es mayor a dos minutos se registraran cinco
observaciones, pero, si el tiempo es menor o igual a dos minutos se registraran 10
observaciones. Luego se procedid a calcular el rango o intervalo de tiempo donde se

resta el valor maximo del valor minimo de los datos que se obtenga (ver cuadro 3).

Segun Salazar (2012), el rango se calcula:
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R= Xmax— Xmin

Donde:

R=rango

X max= tiempo mayor de observaciones
X min=tiempo meno de observaciones

Se utiliz6 la férmula de tiempo promedio donde se sumo todas las observaciones
realizadas y se dividio entre en nimero de observaciones. Con los dos datos obtenidos

se procedio a calcular el cociente, dividiendo el rango entre el promedio de tiempo.

Segun Salazar (2012), el cociente se calcula:

Cocient A
ociente =

Donde:
R=rango
Te= Promedio de tiempo

Con el cociente obtenido se procedera a buscar el resultado en la tabla del (cuadro 1)
donde indica el nimero de observaciones que se realizé fue con un nivel de confianza
del 95%. En cada una de las actividades del proceso se sumo las lecturas convenientes
que did como resultado el nimero de observaciones a registrar que no se desviaron
tomando un criterio subjetivo, luego se dividieron entre el nimero de observaciones

realizadas, dando como resultado el tiempo promedio por elemento.

Segun Garcia (2005), el tiempo promedio es igual:

Xi
Tezz—

Donde: n
Te= Tiempo promedio

Yxi= Sumatoria de las observaciones
n=numero de observaciones realizadas.

Se califico con el factor de valoracion segun la tabla de Westinghouse (cuadro 1),
tomando una calificacion para la habilidad, condicion, esfuerzo y consistencia del

empleado. Se sumo o resto los valores calificados en la tabla de actuacién del Cuadro 1,
17



el resultado de la operacion se suma si es positivo o se resta si es negativo al 100% y se

multiplica por el tiempo promedio obteniendo el tiempo normal.

Segun Garcia (2005), el tiempo normal es igual a:
Tn=Te (valorizacién %)

Donde:

Tn=tiempo normal

Te= tiempo promedio

Valoracién en %= datos constantes (ver tabla 1)

Se califico los suplementos que se conceden por la operacion y se sumo, tomando como
referencia la tabla de suplementos a la cuadro 2. Al resultado de la operacién se le sumo

una constante de la formula de tiempo estandar y se multiplicé por el tiempo normal.

Segun Garcia (2005), el tiempo estandar es igual:
Tt=Tn (1+tolerancia)

Tt= tiempo estandar
Tn=tiempo normal
1= constante de la formula

Tolerancia= datos constantes del anexo 4

El resultado obtenido fue el tiempo estandar en segundos por operacion.
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4.4.2. Diagramas de procesos analisis del producto

El diagrama de proceso analisis del producto de bananos se realizé desde la recepcion
de materia prima hasta empaque de producto terminado utilizando la simbologia
especificada en la tabla 2, los datos se registré en el anexo 6 donde, se unieron los

simbolos por cada actividad con lineas verticales. Se midieron las distancias recorridas

por el producto con una cinta métrica después de haber terminado el proceso productivo
del dia y se calcul6 los tiempos promedios de las operaciones realizadas por el producto
registrandolos en el formato del anexo 5 los cuales fueron medidos con un cronémetro
digital.

4.4.3. Diagrama analisis de proceso analisis del hombre

Para la elaboracion del diagrama analisis del hombre se utilizd la simbologia
especificada en la tabla 1, uniendo los simbolos por cada actividad con lineas verticales.
El proceso inicio desde la recepcion de la materia prima hasta el empaque del producto,
se estandarizacion los tiempos por cada operacion debido a la variabilidad de las
personas que fueron medidos con un cronometro digital y se muestran las distancias
recorridas de cada actividad realizada por el hombre en los cuadros 6. Las distancias
fueron tomadas con una cinta métrica después de haber terminado el proceso productivo
del dia.

4.4.4 Diagrama de recorrido del producto

Para la elaboracion del diagrama de recorrido se utiliz6 el diagrama andlisis del
producto para saber las operaciones que han sido efectuadas, utilizando el software de
Microsoft Visio Version 2013, se realiz6 una presentacion grafica del plano del area de
produccion, al cual se le incluyo la simbologia de la tabla 1, utilizando conectores entre
operaciones indicando la direccion del flujo, se mididé el area con una cinta métrica

después de haber terminado el proceso productivo del dia.

19



4.4.5 Diagrama bimanual en la linea de proceso de empaque de banano

Para calcular el nimero de observaciones a realizar se utilizé el método tradicional que

sigue el siguiente proceso sistematico:

Se realiz6 una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son mayor o igual minutos se
realizaran 5 lecturas, si los ciclos son menores a 2 minutos, esto es debido a que hay
mas confiabilidad en tiempos grandes , que en tiempos muy pequefios donde la

probabilidad de error puede aumentar.

Se calcul6 el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del tiempo mayor

el tiempo menor de la muestra:

Segun Salazar (2012), el rango se calcula:

R (Rango)= Xmax-Xmin

Segun Garcia (2005), el tiempo promedio es igual

Siendo:
> x=sumatoria de los tiempos de muestra
n=Numero de ciclos tomados

Segun Salazar (2012), el cociente se calcula:

Buscar ese cociente en el siguiente cuadro 3, en la columna (R/X), se ubica el valor
correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y alli se encuentra el nUmero

de observaciones a realizar para obtener el nivel de confianza del 95%.

El proceso que se utilizé para realizar este diagrama fue la observacién permanente de
los operarios que realizaron la actividad mediante la toma del tiempo en donde se

cronometro al operario para analizar los movimientos realizados.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

Se realiz6 un estudio de tiempos y movimientos para el proceso de empaque de
bananos, en el cual se obtuvieron los siguientes resultados que se describen a
continuacion:

5.1 Andlisis de tiempo y movimientos para el proceso de empaque de bananos para
exportacién

Figura 2. Empaque del banano.

En la figura 2. Se muestra la caja de bananos ya terminada y lista para las siguientes
etapas del proceso.



5.1 1 Determinacion del tiempo estandar en la linea de proceso de empaque de
bananos

El estudio de tiempos y movimientos fue realizado en la linea de proceso para el
empaque de una caja de banano donde se obtuvo mediante el desmane del racimo, luego
proceder a el gajeo de las manos para convertirlos en gajos obteniendo un peso
promedio por caja de 41.25 libras. La toma de tiempos en el flujo de proceso para el
empaque de bananos se ve reflejado en el cuadro 3 con un total de 16 etapas, cada una
tomada en fracciones de segundo, los registros fueran tomados a los empleados més
eficientes son los mas &giles para ejercer la labor en diferentes horarios de la jornada de
trabajo, para obtener asi mejores resultados basandose en la consistencia de cada

empleado en el trascurso del dia laboral.

Cuadro 3. Toma de tiempo en el empaque de bananos.

= % CODIGO
[ EA\— EMPACADORA DE BANANOS
EMPRESA AGRICOLA DE ATLANTIDA S.A FOO01
FORMATO PARA TIEMPO PROMEDIO
Area: Produccion Elaborado por: Marcia Jaquelin Castro Mejia Producto: Fecha:27/09/
Empaque de | 17
banano
Actividad/operaci | Tiempo en segundos Total Promedio
on
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Recepcion de | 71. | 67. | 66.75 | 62.68 | 65.3 765 | 659 | - - - 476.61 | 68.08 Seg
materia 6 7 1 7
Prima 7 3
Traslado al é&rea | 37. | 38. | 32.72 | 32.68 | 34.88 | 32.7 | - - - - 209.99 | 34.99 Seg
de 9 9 8
Desmane 4 9
20. | 22. | 21.26 | 2255 | 2467 | 243 | - - - - 135.88 | 22.64 Seg
5 6
0 0
Gajeo 21. 20. 2274 | 20.37 | 2156 | 21.2 | 209 | 203 | 205 | 25.3 | 279.58 | 21.50 Seg
5 2 7 6 8 1 3
8 6
22. 21. 2032 | - - - - - - - -
7 5
4 6
Seleccion 31 | 32 | 3.26 3.34 34 3.08 | 333 | 314 | 448 | 42 90.87 3.36 Seg
7
31 |32 | 338 3.2 3.22 3.6 315 | 347 | 373 | 3.22
2 2
31 | 34 | 312 3.14 3.53 318 | 34 - - -
8 1
Pesar bandeja de | 6.4 | 89 | 6.66 7.85 341 312 | 314 | 353 | 318 | 34 147.74 | 7.38 Seg
Fruta 2 5
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6.7 | 70 | 7.79 7.98 6.81 6.6 6.67 | 725 | 7.77 | 7.25
3 6
Etiquetado de | 11. 10. 10.64 | 1085 | 114 105 | 106 | 126 | 95 10.7 | 14241 | 10.9 Seg
Gajos 5 8 3 4 2 2
6 7
11. | 10. | 10.85 | - - - - - - -
6 6
3 0
Fumigar Fruta 83 | 94 10.97 | 11.7 1091 | 106 | 11.8 | 10.3 | 10.7 | 11.3 | 1785 10.5 Seg
4 6 6 2 3 1
10. | 11. | 1145 | 1032 | 1017 | 7.74 | 10.7 | - - -
6 2 1
6 5
Traslado a | 15. 16. 17.79 | 1856 | 1655 | 17.7 | 166 | 21.6 | 166 | 16.6 | 267.61 | 17.84
Empaque 8 5 6 8 5 6 7
6 8
16. | 18. | 19.1 20.13 | 17.8 - - - - -
9 8
6 6
Empacar Gajos 88. | 80. | 69.92 | 87.3 7711 | 942 | 884 | 90.2 | 923 | 86.3 | 1106.7 | 85.13 Seg
3 6 9 9 8 9 9
6 9
78. 93. 79.92 | - - - - - - -
5 1
0 0
Evaluacion 287 | 350 | 313 270.7 | 270.7 | 290. | 272. | 310. | 259. 3759.4 | 289.18 Seg
5 5 3 1 5 4
68 16 0 8 5 0
206 | 310 | 296.7 | 3204 | - - - - - -
6
61 86
36 |35 | 27 2.7 2.89 301 | 311 | 29 3.6 34 108.42 | 3.01 Seg
Repesar Gajos 1
28 | 3.7 | 312 2.55 25 2.88 | 348 | 31
2.78| | 2.91
32 | 25 | 3.69 2.98 3.79 25 342 | 242 | 296 | 2.88
4
26 |24 |29 3.27 2.87 256 | - - - -
9 8
Tapar Cajas 66 |55 |71 6.9 6.48 578 | 565 | 641 | 594 |72 63.62 6.36 Seg
2 4
Estribar Cajas 45 | 58 | 582 5.16 4.68 581 | 431 | 511 | 466 | 545 | 143.63 | 4.36 Seg
9
44 | 45 | 461 4.65 5.2 5.6 47 452 | 4.6 4.32
1 4
45 | 48 | 5.62 5.1 5.79 456 | 5.2 4.6 57 4.8
2
Colocar Flejes 33. | 36. | 33.62 | 339 30.03 | 349 | - - - - 238.54 | 39.75 Seg
6 4 4
4 1
Almacenamiento 110 | 130 | 101.3 | 120.2 | 100.0 | 129. | 98 120. | 115. | 100. | 1440.9 | 110.84 Seg
7 1 6 1 9 4 5
34 |2 9 6 6 0
100 | 105 | 109.1 | - - - -
8
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En el cuadro 4, se describen las calificaciones de la actuacion para el empaque de
bananos. Se tomo en cuenta la habilidad (H) observada en cada empleado, esfuerzo (E)
como voluntad de trabajar, condiciones (C) que afectan al operario y no a la operacion
como ser la luz, ventilacion, calor y la consistencia (C) que se refiere al ritmo de trabajo
durante toda la jornada del operario. El porcentaje obtenido en el subtotal depende del

signo, se sumaba o se restaba de uno (1) que es un valor constante segun la formula.

La estandarizacion de tiempo so6lo se realizo para el analisis del hombre debido a la

variabilidad que existe entre personas.

Cuadro 4. Calificacion de la actuacion en el empaque de bananos

EMPRESA PRODUCTORA AGRICIOLA DE ATLANTIDA S.A. CODIGO
FORMATO PARA LA CALIFICACION DE LA ACTUACION F002
Area: Elaborado por: Marcia Jaquelin Castro Mejia Producto: Empaque de | Fecha08/017
Produccion Bananos
Ne@ Actividad/operacion Calificacion
H|P E|P C|P C P Sub 100% Total
total

1 Recepcion de materia B | 0.10 B | 0.10 A | 005 | B 0.00 0.25 1 1.25
2 Traslado a desmane C | 0.05 B | 0.10 A | 005 | B 0.00 0.20 1 1.20
3 Desmane A | 015 B | 0.10 A | 005 | B 0.00 0.30 1 1.30
4 Gajeo B [010 | B| 010 | A [005 |B 0.00 0.25 1 1.25
5 Seleccion B [010 | B| 010 | A [005 |B 0.00 0.25 1 1.25
6 Pesado de bandeja de | C | 0.05 C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
7 gtl:(t:lljetado de gajos B [ 010 | C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.20 1 1.20

Fumigar fruta C | 0.05 C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
9 Traslado a empaque C | 005 | C | 005 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
10 Empacar gajos B [010 | B|010 | A [005 | A 0.05 0.30 1 1.30
11 Evaluacion B | 0.10 B | 0.10 A | 0.05 B 0.00 0.25 1 1.25
12 Repesar cajas C | 0.05 C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
13 Tapar cajas C | 0.05 C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
14 Estribar cajas B | 0.10 B | 0.10 A | 0.05 B 0.00 0.25 1 1.25
15 Colocar flejes C | 0.05 C | 0.05 A | 005 | B 0.00 0.15 1 1.15
16 Almacenamiento B | 0.10 B | 0.10 A | 005 | B 0.00 0.25 1 1.25
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El en cuadro 5, se describe el puntaje de los suplementos para cada operacion, que
fueron calificados con la tabla de suplementos en el anexo 2 para la puntacion se tomé
en cuenta el sexo del operario, las etapas 4, 5, 7, 10 y 11 eran realizadas por mujeres por
lo tanto se califico diferente que a los hombres. Los suplementos constantes calificados
fueron los de necesidades personales y base por fatiga. Los suplementos variables
tomados en cuenta fueron los de trabajar de pie, postura anormal estan el uso de energia

muscular, mala iluminacion, el ruido, la tensién mental y el tedio del trabajo.

El subtotal de los suplementos calificados para cada operacion se divide entre 100 y se
le suma 1, con el total obtenido se procedié a calcular el tiempo estandar

Cuadro 5.Calificacion de los suplementos en el empaque de bananos.

EMPRESA PRODUCTORA AGRICOLA DE
“"’ ATLANTIDA S.A.
CODIGO
(] FORMATO PARA LA CALIFICACION DE F003
SUPLEMENTOS
Producto: Empaque de
Area: Elaborado por: Marcia Jaquelin Castro
produccion Mejia Bananos. Fecha:11/10/17
Ne° Actividad/operacion Subtotal 100% Constante Total
" L [1.47
Recepcion de materia U7 .47
A [Traslado a desmane 53 0.53 il .53
) Desmane 31 0.31 n .31
A Gajeo 31 .31 n .31
s Seleccion 31 0.31 il 1.31
A Pesado de bandeja de fruta b, 0.25 n .25
. Etiquetado de gajos ) 0.29 il .29
A Fumigar fruta D4 0.24 il 0.24
o Traslado a empaque D9 0.29 il .29
ho Empacar gajos k1 0.31 il .31
11 Evaluacion D9 0.29 n .29
" Repesar cajas 16 D.16 i [1.16
b3 [Tapar cajas 18 D.18 i 1.18
4 Estribar cajas 39 0.39 il [1.39
s Colocar flejes b6 D.26 i [1.26
16 IAImacenamiento 57 D57 il .57
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En el cuadro 6, se muestra el tiempo estandar calculado en cada operacién por persona
para el empaque de bananos. Donde se multiplico el tiempo normal del cuadro 3, el

porcentaje de actuacion del cuadro 4 y la calificacion de los suplementos del cuadro 5.

Cuadro 6. Célculo del tiempo estandar para el empaque de bananos.

EMPRESA PRODUCTORA AGRICOLA DE
e, ATLANTIDA S.A.
v CODIGO
®
_‘A_ FORMATO PARA CALCULAR EL TIEMPO ESTANDAR F004
Producto: Empaque de
Area: Elaborado por: Marcia Jaquelin Castro
produccion Mejia Bananos. Fecha20/10/17:
% de
Tiempo actuacio [Tiempo
N° Actividad/operacion normal n Suplementos [estandar
1 [125.09 Seg
Recepcion de materia £8.08 Seg [1.25 [1.47
b Traslado a desmane 34.99 Seg [1.20 .53 64.24 Seg
5 Pesmane P2.99 Seg [1.30 1.31 39.15 Seg
A Gajeo P1.50 Seg [1.30 [1.31 36.61 Seg
5 Seleccion 3.36Seg  [1.25 1.31 5.50 Seg
A Pesado de bandeja de fruta 7.38Seg .15 .25 [10.60 Seg
. Ftiquetado de gajos [10.95 Seg [1.25 1.29 [17.65 Seg
5 Fumigar fruta 10.5Seg  [1.15 .24 114.97 Seg
9 Traslado a empaque 17.84 Seg [1.15 .29 D6.46 Seg
10 Empacar gajos B5.13 Seg [1.30 1.31 [149.97 Seg
1 Fvaluacion P89.18 Seg [1.25 1.29 466.30 Seg
o Repesar cajas 3.01Seg [1.15 .16 .01 Seg
13 Tapar cajas .36 Seg  [1.15 1.18 8.63 Seg
4 Estribar cajas 178 Seg  [1.25 h 39 8.30 Seg
5 Colocar flejes 39.75 Seg [1.15 .26 57,59 Seg
16 IAlmacenamiento 110.84 Seg [1.30 .57 P26.22 Seg
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5.1.2 Diagrama analisis del hombre para el proceso de empaque de banano.

En el cuadro 7, se describen en cada actividad del proceso desde la recepcion de materia
prima hasta el almacenamiento del producto empacado las distancias y los tiempos
estandarizados del hombre para el empaque de una caja de bananos. El estudio dio

como resultado un tiempo de 20.09 minutos y una distancia de 66.24 mts.

Cuadro 7. Diagrama de proceso analisis del hombre para el empaque de bananos.

EMPAQUE DE BANANOS. CODIGO
EMPRESA PRODUCTORA F 005
AGRICOLA S.A.
FORMATO PARA EL DIAGRAMA
ANALISIS DEL HOMBRE
Area: Produccion | Elab.por: Marcia | Producto: Fecha: 02/11/17
Castro Bananos
Distancia Tiempo Simbolo Descripcion
36.6 mts 130.10 Seg |Z;> Recepcion de
materia
12.50 mts 64.24 Seg E:> Traslado a
desmane
30.15 Seg @ Desmane
- 36.33 Seg @ Gajeo
- 5.46 Seg l::l Seleccion
- 10.60 Seg Pesado de bandeja
de fruta
- 16.68 Seg @ Etiquetado de
£3)0s
- 14.97 Seg @ Fumigado de fruta
1464 mis 7646 Seg E:> Trasiado 2
empaque
- 149.07 Seg @ Empagque de gajos
- 459.07 Seg Evaluacion de caja
de bananos
- 401 Seg @ Repesar cajas
- 8.63 Seg Tapar cajas
- 8.18 Seg @ Estribar cajas
- 57.59 Seg Colocar flejes
25 mts 226.22 Seg |1L> Almacenamiento
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Cuadro de resumen del diagrama de analisis del hombre
SINBOLO NUMERO DISTANCIA TIEMPO
. O 10 - 345.02 SE
E} 4 66.24 mts 447.02 Seg
0 0 0
2 0 464.53 Seg
N7 0 0 0
O 0 0 0
Total 16 66.24 mts 1257.00 Seg

5.1.3. Diagrama analisis del producto para el empaque de bananos

En el cuadro 8, se describen en cada actividad del proceso la recepcion de la materia
prima hasta el area de almacenamiento del banano las distancias recorridas y tiempos
para el empaque de una caja de bananos. El estudio did como resultado un tiempo de
34.10 minutos y una distancia de 134.47 mts.
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Cuadro 8. Diagrama anélisis del producto para el empaque de bananos.

EMPAQUE DE BANANO. EMPRESA CODIGO
u PRODUCTORA AGRICOLA S.A. F 006
: FORMATO PARA EL DIAGRAMA
DE PROCESO ANALISIS DEL
PRODUCTO
Area: Elab.por: Marcia Producto: Fecha: 06/11/17
Produccion Castro Bananos
Distancia Tiempo Simbolo Descripcion
36.6 mts 130.10 Seg lf.,} Recepcién de materia
12.50 mts 64.24 Seg E:} Traslado a desmane
x 22.68 Seg @ Desmane
6.40 mts 90.70 Seg E;;) Traslado a gajeo
. 36.33 Seg @ Gajeo
12.50 mts 284 Seg Traslado al drea de
) seleccion
: 5.46 Seg 1 Seleccion
L
16.16 mts 45.91 Seg E":;> Traslado a pesado
10.60 Seg @ Pesado de bandeja de
fruta
3.35 mts 10.78 Seg E:> Traslado a etiquetado
: 16.68 Seg @ Etiquetado de gajos
1.32 mts 13.68 Seg q;') Traslado a fumigado
- 14.97 Seg @ Fumigar fruta
14.64 mts 26.46 Seg Traslado a empaque
5 146.07 Seg @ Empacar gajos
17.08 mts 270.20 Seg Traslado al area de
evaluacion
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- 45907 Seg 2 Evaluacion
- 401 Seg @ Repesar cajas
- 8.63 Seg O Tapar cajas
a
13.72 mts 20.87 Seg Traslado al area de
10 paletizado
- 8.18 Seg 4 Estribar cajas
- 57.59 Seg - Colocar flejes
- 22622 Seg W Almacenamiento
Resumen del diagrama analisis del producto
Simbolo Numero | Distancia Tiempo
O 10 0 328.74 Seg
IZ> 10 13447 mts| 1026.94 Seg
) 0 0 0
2 0 464.53 Seg
( ) 0 0 0
Total 23 134 .47 mts 2046.43 Seg

5.1.4. Diagrama bimanual para el proceso de empaque de bananos

En el cuadro 9, Se describen todas las operaciones que se realizan en el empaque de

bananos empaque de banano que se realiza manualmente se registraron los movimientos

de los operarios que reflejan la secuencia de las operaciones que sigue cada una de las

extremidades que participan conjuntamente. Esta herramienta es Gtil para operaciones

repetitivas con tiempos de ciclos cortos.
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Cuadro 9. Diagrama Bimanual

Empaque de banano
Empresa Productora Agricola de
Formato Diagrama Bimanual

Cadigo 007
Atlintida S.A

_I’nudutluzl}jgra i Himanaal

Deseripoisn del Logar de tealbaajo

Secciim: Produce

Fecha: T4011717

Nléroalo de reabajo: Astual

Elab. Par: Marcia Castro

Cperaciton: Empague de bananos en la linea de procese

Deeseripein mamo izguierda {:} ::} | :I (:_'} |::} [ Dreseripcion mans derecha

Esperar rocimuos = = Esperar racims

Favnar la sisano el rdcimm ‘F-'-""F /:5: Jalar racuinos

Cruniar davpa Y —-—_______‘_ = Meier cuchillo

SO et RO = ﬁ:——__\_\__ Loitar mnand

Pomer en la pila . | ——X Esperur pomer en pala

Cmitar davpa r Ciortar pedincubs

Fainar la mosino t_ ‘_‘_/K

Sacar mano de la pala _\3{"‘-——.__

Sostener pediineulo = 3

Lavar nmmno X

Codocar g jo suavemenls P{ X

Taumar § =1 }5:'_'-___\__\_ 12._,_____ Tamar gajos

SoElenet Y revisar gojos X = Soslener ¥ revisar

Cododar gajos an la pana | P B

Dristribaair gajos cn ba pana ¥ . [hstribuir gajos o la pana

Cruitar gnjo de la pana X v Talar pama

Scoinod I = Esperar acoawndar gajo

El e ] [ Ernpjar paisa

Completar panas = X Jalar el sclloe

Sodtener sellos | —— X Colocar sellas a loa gajos

Alrir wilvula )a:: X Brochar cadn gnjo

Empuijar panas -h".“w-._,_\_\_\_\_ x Cerrar walwvila

Esporar pamas Domar caga

Jalar panas ﬂ-’ ;)_ caja en mesa de
1 ]

Tawmnar sella P 7 ks tablas en caja

Marcar sello X X Prarnfbr <l pad

Dristribair pad X X Colocar papel absorbenes

Colocar daypa ‘l“*-.. X Empacar gajos

Colocar capa e la banda [ o Colocar daypa

Col ooar tarimas }-ﬁ\_ Ciolocar cajz en la banda

Esporar capas it | Loy larimas

Jalar cajas ™ Esperar cajas

Colocar copa em las tanmas M ns

Colocar flejes ___} Colocar cajas en las anme

Tamar reflegiadora o /.:E Colocar angulos en las 4

- SIS

Toumar In chapa X X Tamar reflegindem

Remachsr coi el Nepe 3 X Fonmar ka reriachadoera

Soatener sello X K Colocar sello

Colocar el Transpalet mar E_\--_—_“‘———._,___ .‘é—-\_____\_\_‘ Cadiecar la Transpal manl

Soslener sajas o pallen __ e Sostener cajas o palla

Iraslado de capas al comeneda = = Traslado de eajas al comenedar

Resumen del Diagrama Bimanual

Mano 1zquierda

MI

MD Mano Derecha

Operaciones

21

24 Operacion

Iransportes

11

11 Transporte

Esperas

3

3 Esperas

Sostenimientos

6

3 Sostenimiento

Total

41

4]
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5.1.5 Diagrama de recorrido para el proceso de empaque de banano

La figura 3, muestra el diagrama de recorrido del producto para el empaque de bananos
para la exportacion. En el proceso productivo se describen 23 etapas de forma gréfica,

las cuales son inspeccion, transporte y operacion.

Se muestran graficamente diez transportes (1) en la recepcion de materia prima, (2) en
el traslado a area de desmane, (3) en el traslado al area de gajeo, (4) traslado a
seleccidn, (5) traslado al area de pesado, (6) traslado a sellado, (7) traslado a fumigado,
(8) traslado a empaque, (9) traslado al area de evaluacion, (10) traslado al area del

paletizado

Se muestran en el diagrama diez operaciones de las cuales (1) es desmane, (2) gajeo, (3)
pesado, Sellado, (5) fumigado, (6).empaque, (7) repesado, (8) tapado, (9) estribado, (10)
colocar flejes. También se describen dos inspecciones de calidad (1) en seleccion, y (2)
evaluacion, (1).Se detalla un almacén de productos terminados que se realiza
directamente en los contenedores diarios se estandarizd6 17 y 16 gajos por caja de

bananos con un peso de 41.5 libras.
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Figura 3. Diagrama de recorrido para el empaqgue de bananos.
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VI. CONCLUSIONES

El estudio de tiempos y movimientos fue realizado en la empresa Productora Agricola
del Atlantida S.A permitid estandarizar los tiempos para cada actividad realizada por el
hombre en el proceso de empaque de bananos. Con el tiempo estandarizado para cada

proceso se puede realizar programaciones de produccion diaria.

Con el diagrama de proceso analisis del producto se logré determinar los tiempos y
movimientos para el empaque de banano, que surgen desde la recepcion de materia
prima hasta el producto terminado, identificando movimientos y cambios en la materia

durante el proceso.

Con el diagrama de proceso analisis del hombre para el proceso de empaque de bananos
se determind el tiempo estdndar para cada etapa en forma separada, se comprendieron
los movimientos que realizan las personas y se puede establecer el nimero de personas
para el proceso.

El diagrama bimanual permitio identificar todos los movimientos y pausas de las
extremidades mano izquierda y mano derecha cuya finalidad es eliminar movimientos
innecesarios, pero en la toma de observaciones se desarroll6 un patrén igual en ambas
manos asi que el proceso en esta empresa ya esta dado debido a que los empleados

tienen experiencia.

El diagrama de recorrido muestra la localizacion de las actividades realizadas por el
producto, facilitando a los empleados la direccion del flujo de proceso, identificar

cuellos de botella y verificar la distribucion de cada area de trabajo.



VIl. RECOMENDACIONES

Realizar estudios de tiempos y movimientos de manera frecuentes, para evaluar los
rendimientos de los trabajadores debido a que cada tres meses emplean personal
temporal para realizar las actividades y son pocos los empleados permanentes con los
que cuenta la empresa y con estos resultados se va tener un control del tiempo que se
necesita para en empague de una caja de banano y tener programaciones de la

produccién segun la demanda del producto.

Establecer tiempo estandar para cada operacién de empaque de bananos para que asi se

obtengan mas resultados positivos para la empresa.

Se debe mejorar las condiciones de trabajo de los operarios en las areas de gajeo y
seleccion por la humedad del lugar, debido a los drenajes, para asi evitar posibles
accidentes de trabajo ya que se trabaja con equipo corto punzante. El
acondicionamiento de los puestos de trabajo puede ser importante para el incremento de
la eficiencia que un empleado puede tener.
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ANEXOS



Anexo 1. Tabla de calificacion de actuacion

P = e Ay e e

(Garcia, 2005)
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Anexo 2. Tabla de calificacion de suplementos

(Garcia 2005).
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Anexo 3. Tabla para el calculo del nUmero de observaciones.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 10
0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 36 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 150 108
0.24 i3 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0,84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.50 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 25 0.96 273 156
0.40 47 27 0.58 284 162
042 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.45 63 36 1.04 313 179

(Salazar 2012).
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Anexo 4. Iméagenes en el proceso de empaque de bananos.
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