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Resumen

El hombre enfoca sus acciones en lograr un desarrollo del funcionamiento de los procesos productivos con
el fin de perfeccionarlos y aumentar la productividad a partir de las relaciones del hombre con el proceso;
teniendo en cuenta este planteamiento surge la presente investigacion que tiene como objetivo
diagnosticar y mejorar la organizacion del trabajo, en el proceso de calibracion/verificacion eléctrica. Para
la realizacion de la investigacion se emplean los siguientes métodos y herramientas: entrevista, revision de
documentos, diagrama OTIDA, muestreo del trabajo, observacion continua individual, cronometraje de
operaciones, tormenta de ideas, método del coeficiente Kendall y diagrama Causa-Efecto. En el desarrollo
de la misma se caracteriza la entidad laboral; se analizan las problematicas fundamentales para la
calibracion de instrumentos de medicién que afectan la productividad. Se efecttia, ademas un analisis del
aprovechamiento de la jornada laboral, determinando que el principal problema esta dado por indisciplinas
de los operarios en el proceso.

Palabras claves: organizacion del trabajo; procesos productivos; productividad del trabajo

Summary

Man focuses his actions on achieving development in the functioning of productive processes in order to
perfect them and increase productivity based on man's relationships with the process; Taking this approach
into account, this research aims to diagnose and improve the work organization, in the electrical
calibration/verification process. To carry out the research, the following methods and tools are used:

interview, document review, OTIDA diagram, work sampling, continuous individual observation, timing of
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operations, brainstorming, Kendall coefficient method and Cause-Effect diagram. In its development, the
labor entity is characterized; the fundamental problems for the calibration of measuring instruments that
affect productivity are analyzed. An analysis of the use of the working day is also carried out, determining
that the main problem is due to the workers' indiscipline in the process.

Keywords: work organization; productive processes; work productivity

Los estudios del trabajo empezaron en el siglo XVIII en Francia, cuando Perronet realizara estudios acerca
de la fabricacion de alfileres, pero no fue hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Frederick
Taylor que estas se difundieron y fueron conocidas . Al innovar y cambiar los métodos empiricos por
métodos cientificos, Taylor origina lo que se conoce como la “organizacion racional del trabajo”. Largos
tiempos de procesamiento son un obstaculo que impiden el tiempo oportuno de entrega a los clientes y
como causa del problema crean altos costos de almacenamiento, un proceso que sea capaz de entregar
su pedido en un corto tiempo tiene una gran ventaja competitiva. Dentro de este marco se ven en la
necesidad de llevar a cabo investigaciones para encontrar y determinar metodologias que ayuden alcanzar
niveles optimos de productividad y conseguir la excelencia operacional .

El estudio de tiempo es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permitido
para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido del trabajo, del método
establecido con la debida consideracion de la fatiga, tolerancias, las demoras personales y los retrasos
inevitables .

En cualquier entidad, ya sea de produccion o servicio, los estudios de organizacién del trabajo deben
realizarse para modificar, entre otras cosas, las condiciones técnicas y organizativas del proceso debido a
cambios organizacionales en las materias primas, la tecnologia y en las condiciones de trabajo, por solo
mencionar algunos, para establecer los sistemas de pago por rendimiento, enfrentar la variacion del plan
de produccion o servicios, asi comoidentificar y/o buscar las reservas productivas, ademas de elevar la
eficiencia. Para que estos se realicen de forma sistematica y exista coherencia en los resultados debe
utilizarse un procedimiento que facilite su ejecucion y esté basado en principios como la integralidad, la
sistematicidad y la participacion activa de los trabajadores. Marsan Castellanos et al. (2011), considera

que “la esencia de la organizacion del trabajo viene dada por el estudio de su objeto, los métodos y
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tiempos de trabajo, comprendidos en el proceso de trabajo, en la bisqueda de la optimizacion del trabajo
vivo en aras del incremento de la productividad del mismo.

Todas las actividades dentro de una organizacion representan costos operacionales innecesarios debido a
la presencia del tiempo improductivo que ocasiona la disminucion de unidades producidas, las mismas que
se consideran como un motivo para la pérdida de tiempo, materiales, espacio y demas recursos
organizacionales .

En Cuba y en el mundo las organizaciones estan sometidas a constantes cambios y transformaciones. Se
enfatiza en la necesidad del empleo de nuevas estrategias, modelos y procedimientos que en su acepcion
genérica pueden tener un enfoque Unico; pero no asi en su desarrollo, ni en las herramientas que los
sustenta . El factor humano es clave en la gestion y estrategia empresarial en el mediano y largo plazos
para mejorar la disciplina laboral, la productividad del trabajo, los estimulos salariales y la adecuada
distribucion de los ingresos, y con ello elevar la calidad de los servicios en estrecha relacion con las
politicas vigentes.

Los Lineamientos de la Politica Econdmica y Social del Partido y la Revolucién aprobados en el VIl
Congreso del Partido Comunista de Cuba (PCC), en el numeral 24, al referirse al tema de la organizacion
del trabajo, consideran que se deben alcanzar mayores niveles de productividad y eficiencia en todos los
sectores de la economia a partir de elevar el impacto de la ciencia, la tecnologia y la innovacion en el
desarrollo econdémico y social, asi como de la adopcién de nuevos patrones de utilizacion de los factores
productivos, modelos gerenciales y de organizacion de la produccion .

Uno de los objetivos fundamentales del socialismo radica en satisfacer las crecientes necesidades de toda
la sociedad y para lograrlo hay que aumentar la produccion de bienes y servicios, esto se alcanza
solamente a través de dos vias: por la via extensiva, es decir, mediante el aumento del numero de
trabajadores o por la via intensiva, o lo que es lo mismo, por el aumento de la productividad del trabajo,
esta Ultima via es la mas adecuada para poder lograr el objetivo de satisfacer las crecientes necesidades
de la poblacién, razon por la cual el andlisis de las mismas es objetivo primordial de todas las empresas
estatales.

Lo que lleva a plantear como objetivo general en la siguiente investigacion: implementar un procedimeinto

para diagnosticar y mejoar la organizacion del trabajo en el proceso de calibracion/verificacion eléctrica.
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Sin lugar a dudas cada una de las definiciones ofrece valor al concepto analizado, sin embargo, todas
confluyen en determinados aspectos que son inherentes al estudio del trabajo: es una actividad
encaminada a lograr la eficiencia del trabajo humano.

Los servicios se crean en la medida que se suministran, generalmente su producto no es tangible. A lo
largo de la historia se ha desarrollado de manera vertiginosa un aumento considerable en su demanda, por
lo que cada vez surgen mas empresas dedicadas a brindar diferentes tipos de servicios, para darle
respuesta a la demanda de los clientes.

Fundora Corrales (2019): el servicio es un medio para entregar valor a los clientes, al facilitar los

resultados que estos quieren conseguir sin asumir costes o riesgos especificos.

Para cualquier gestor de los servicios resulta imprescindible conocer cuales son las caracteristicas que
diferencian a los servicios de la manufactura y en qué consiste cada una de ellas, con la finalidad de que
esté mejor capacitado para disefilar una mezcla de mercadotecnia idonea para los servicios.

Particularmente Kotler et al. (2007) sefialan cuatro caracteristicas principales de los servicios, las cuales

han sido ratificadas también por otros autores como Parra Ferré et al. (2009). A diferencia de los

productos, los servicios son intangibles, heterogéneos, inseparables (de sus proveedores) y perecibles.
Los servicios son aquellos que se dedican como actividad principal a la satisfaccion de las necesidades de
los clientes a través de la venta de intangibles, por lo que existe una amplia variedad de empresas dentro
de este sector. Desde hace décadas han ganado mayor espacio dentro del desarrollo de las empresas en
los paises, en algunos casos constituyen las fuentes principales de ingresos y desarrollo de estos .
Conocidos los elementos tedricos necesarios, prosigue el andlisis de diversos procedimientos existentes
en la literatura nacional e internacional, concerniente a la tematica que se estudia. Varios autores en la

literatura como Aguilar Landin et al. (2017) o Roncancio Avila et al. (2017) se refieren a

procedimientos o formas de hacer cuando del las mediciones de tiempos se trata pues consideran que el
procedimiento es diferente para cada investigacion y lo que se debe hacer es emplear los métodos
estadisticos pertinentes en cada caso. En la tabla 1 se recogen algunos procedimientos descritos.

Tabla 1. Revision de articulos de empleo de técnicas de estudio de tiempos sin un procedimiento

estructurado que defina los pasos a seguir.

| Nombre del articulo | Aio | Resumen
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Utilizacion de curvas de aprendizaje e | 2017 Explora el uso de curvas de aprendizaje e intervalos de
intervalos de confianza en un estudio de confianza en un estudio de tiempos llevado a cabo en
tiempos para el calculo de tiempos estandar. una linea de ensamble a escala durante una practica de

laboratorio en la Universidad de La Salle.

Estandarizacion del Proceso de | 2017 La existencia de desperdicios e ineficiencias se
Mantenimiento en el Taller Mecanico de relacionadas a la falta de estandarizacion del trabajo en
Proauto Mediante un Estudio de el proceso de produccion.

Tiempos y Movimientos

Propuesta de mejora para reducir el tiempo | 2017 Investigacion ~ de  operaciones,  simulacién  de
del ciclo de manufactura en una empresa de herramientas VSM y modelo estocastico permite disefiar
produccién de calzado en la ciudad de Cali, una propuesta.

mediante la integracion de métodos de

modelacion estocastica de operaciones.

Fuente: Cruzado Ruiz (2019).

A pesar de carecer de un proceder en las técnicas y herraminetas empleadas, la mayoria de las
investigaciones se centran en la importancia de la utilizacion de la técnica del cronometraje como elemento
fundamental para el estudio de tiempos, asi como su correcta calibracién. EI empleo de métodos
estadisticos y formularios para el procesamiento de la informacion y su uso en funcion de las necesidades
de la investigacion que abarcan los intervalos de confianzas o ecuaciones de regresion.

El procedimiento que se propone, parte del analisis de los procedimientos anteriormente descritos. El
mismo consta de dos etapas y pasos distribuidos entre las etapas de forma que dinamicen el proceso de
actualizacion. El anexo 1 muestra el esquema del procedimiento propuesto.

Etapa 1. Preparacion del estudio.

Paso 1: reunion con la organizacion. Para empezar el estudio, se organiza una reunion con los directivos
de la entidad con el objetivo de debatir y explicar la importancia del equilibrio entre la carga, la capacidad y
la correcta asignacion de fuerza laboral para una Optima organizacion del trabajo, mediante el

procedimiento propuesto para llevar a cabo el estudio.
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Paso 2: determinar las fuentes de datos. Se emplean técnicas y se revisan documentos de la organizacion
tales como: la observacion directa de los trabajadores, los datos estadisticos de la entidad, las encuestas a
los trabajadores, el cumplimiento de las normas, el organigrama, la mision y vision, objeto empresarial y
los servicios que se ofrecen.

Etapa 2. Desarrollo del estudio.

Paso 1. descripcién del proceso. En este paso se describen las técnicas utilizadas para representar
procesos. Los diagramas de flujos que suelen utilizarse principalmente son: OTIDA, OPERIN o As-Is. Se

sugiere emplear las consideraciones aportadas por: Hernandez Narifio et al. (2020), sobra la metodologia

para la representacion de procesos.
Paso 2: analisis del proceso
e Muestreo del trabajo

Determinacion de los objetivos del estudio. Se definira el alcance del estudio, que sera basicamente la

determinacion del aprovechamiento de la jornada laboral y cuando sea relativamente grande la cantidad

de trabajadores a estudiar.

Ambientacion. Comprende los siguientes aspectos:

a) Ambientacion con el trabajo que se va a realizar, esto es conocer al detalle los puestos de
trabajo que van a estudiarse y ademas las distintas actividades de los mismos, definiendo en qué
circunstancia estan realmente trabajando y en cudles no.

b) Explicacion al personal objeto del estudio sobre el método a utilizar y los fines
perseguidos. Debe buscarse la cooperacion de los trabajadores mas experimentados para obtener de
ellos colaboracion en la explicacién de cada una de las actividades.

Paso 3. Disefio del muestreo.

En este paso se emplea el procedimiento propuesto por Marsan Castellanos et al. (2011).

1. Fijar los valores del nivel de confianza (NC) y precision ( .S). El valor mas frecuente usado del nivel de
confianza (NC) es de 95 % y de precision (S) de £5 % o0 £10 %.
2. Célculo de la cantidad de observaciones.
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3. Cantidad de recorrido y modo de realizarlos. Una vez fijado #V,, se determina la cantidad de recorrido

que hay realizar para obtener las V, observaciones. Estos van a depender del nimero de trabajadores a

observar en cada recorrido, asi como de los dias que disponibles. EI niumero de recorrido a realizar por

dias hay que analizarlo teniendo en cuenta el nimero maximo de recorridos posibles por dia por

observador, respondiendo a la expresion:

4. Obtencion de los instantes aleatorios que deben comenzar cada recorrido.

Para obtener las horas de comienzo de cada recorrido se utiliza una tabla de ndmeros aleatorios o

cualquier otra forma de generacion. Se necesitan tantos nimeros aleatorios como recorridos hagan falta

durante el muestreo y deben ser distintas las horas de observacion de cada dia, aunque claro esta,

pueden coincidir algunos valores.

5. Realizacion de las observaciones. Durante esta etapa se realizara el muestreo segun el disefio

realizado; debe velarse por cumplir exactamente con el horario de comienzo de cada recorrido, registrando

de manera exacta las observaciones tomadas a cada puesto de trabajo o trabajador

a) Gréafico acumulativo de control. Este grafico se va realizando diariamente, y en el mismo se plotean
los puntos pertenecientes a los valores de p acumulada hasta ese dia.

b) Recalculo de N.

Nd < Nj : Se puede decir que el muestreo es correcto cumpliéndose con NCy .S deseados.

Nd > N7 No se puede decir que el muestreo es correcto, debiendo realizar hasta ~Vd observaciones al

menos para garantizar con NCy S deseados.

6. Andlisis de los resultados. Aqui se efectuaran los controles sobre la 2 final (2 /), es decir, la pq4 del

dltimo dia de muestreo, asi como el célculo de la precision realmente alcanzada lo cual podra conducir

nuevamente a pasos anteriores. Se usan dos instrumentos:

a) Gréfico de control diario. Este grafico nos permite detectar el valor de 2, obtenido durante un dia
cualquiera se ha salido de la normalidad. Dicho grafico permite comparar la 2 obtenida con los

distintos valores de #; obtenidos cada dia, para comprobar si son elementos de la distribucion

normal correspondiente a la distribucion muestral de la poblacién que estamos analizando.

b) Calculo de la precision final.
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El dltimo paso del muestreo es calcular la precision final que se ha obtenido en el estudio.

|S,]<|S|Se acepta el muestreo

|S,]1> S| No se acepta el muestreo. Se calcula el valor de NV y se completan las observaciones

restantes.

7. Célculo del aprovechamiento de la jornada laboral.

%AJL = pf*100 %

e Observacion continua individual.

1. Determinacion de los objetivos de estudios.

En este paso se trata de definir el alcance que tendra el estudio, si se requiere determinar el indice de

aprovechamiento de la jornada laboral (AJL) y las reservas del incremento de la productividad del trabajo,

0 establecer normas de trabajo, etc. Para el cumplimiento del paso es necesario conocer la composicion

de la jornada laboral, es decir, saber cuales son los tiempos productivos e improductivos.

2. Ambientacion.

a) Familiarizacién: lo primero que se realiza es la ambientacién con el trabajo a estudiar, es decir,
conocer al detalle los puestos de trabajo que van a estudiarse y, ademas, las distintas actividades de
los mismos. Significa el estudio de los calificadores de cargo, el flujo de produccion y la experiencia
de los trabajadores de avanzada.

b) Comunicacion afectiva: es un factor muy importante el estado de opinidn que se cree entre los

trabajadores sobre el grupo que realiza el estudio, ya que de esto depende el éxito de la tarea.

3. Diserio del estudio.

Atendiendo a que la poblacién correspondiente a los tiempos de trabajo de un puesto con contenido de

trabajo estable sigue una distribucion normal, el nimero de observaciones a realizar se determina por

medio de la expresion correspondiente a dicha distribucion.

El nimero de observaciones se determina por medio de las expresiones siguientes segun corresponda:

ParaNC=95%yS=+5% — N:1600(})
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-
P
X

ParaNC=95%yS=%210% - N:400( )

N: ndmero de observaciones que es necesario realizar para obtener el valor medio del elemento medido

(X) con la exactitud y el nivel de confianza deseado.

% : Valor medio del elemento medido determinado a partir de una muestra inicial.

o0: Desviacion tipica de la poblacion.

| - "
|Zfe,(xi— 27

ITTR1+ TTREZ + TTR3
3 0;*.4' n—1

B

4. Realizacion de las observaciones.
Si el muestreo inicial se hizo de forma adecuada, rigurosamente procedemos a calcular N y compararla.

Si N es menor o igual que 3 resulta valido el muestro

Si N es mayor que 3 completaremos las observaciones que faltan (N-3)

Esta técnica posibilita conocer el aprovechamiento de la JL, asi como las causas por las cuales se

desaprovecha la misma y en qué magnitudes ocurren. La expresion para calcular %AJL es la

siguiente.

TTR + TIR
% AJL = ———— % 100
JL
4. Andlisis de los resultados.
Pérdidas de tiempo:

-Pérdidas de tiempo por causas del trabajador:

__ TIDO
JL

Pt

=100

%AJL: por ciento de aprovechamiento de la jornada laboral.

Incremento de productividad del trabajo:
-Incremento de la productividad por TIDO reducido

Pt = TIDO

(Pt1): o 100

-Incremento de la productividad por TITO reducido

P2 =22 5 100

(Pt2): ‘TO

-Incremento de la productividad por TIC reducido
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-Pérdidas de tiempo por deficiencias técnico— Pt3 = 2C: 100
(Pt3): TO
o o ="1224%100 y .
organizativas: JL -Incremento de la productividad por TIOC reducido

TIOC
-Pérdidas de tiempo por problemas casuales: (Pt4): Ptd =—=+100

Ptc = 2<% 100
|L

-Pérdidas de tiempo por otras causas organizativas:

& Cronometraje de operaciones
Estudio de ambientacion: a) Conocer el trabajo, familiarizacion, b) Realizar cronometraje de prueba para
definir los puntos de corte entre operaciones, c) Realizar cronometraje inicial (10 observaciones) y d)
Definir NCy S.
Seleccion del obrero (depende del objeto del estudio).
a) Se selecciona el obrero que posea la calificacion requerida y que ejecute el trabajador con la habilidad
e intensidad media para determinar normas de trabajo.
b) Se toman observaciones que no cumplen la norma para estudiar causas de incumplimiento.

Determinacion de N.

2 ”

CF F &
NC=950 y S=50% > N = 1600@ NC=95% y S=10% — N = 400@

NC: Nivel de confianza, S: Nivel de precision, N: NUmero de observaciones, a: Error tipico o0 desviacion

tipica de los elementos, % Promedio de todas las observaciones.

e Realizar la toma de los tipos de cada operacion.

e Analizar el error del mismo.
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e N=>25 observaciones (recomendaciones).
Andlisis de la Normalidad.

a) Histograma de frecuencia y Prueba X.
Graficos de control.

Grafico de promedios (regularidad estadistica).

Graéfico de recorrido (dispersion).

Los valores de A2, D3, y D4 se encuentran en Marsan Castellanos, Cuesta Santos, Fleitas Triana, et al.
(2011), pag. 92.

1

TDNP ] [TPC+ TO+ TS+ TIRTO]
*

+
Célculo de la norma de trabajo. JL — TDNP TO

, .o Nr = ]LX
Calculo de la norma de rendimiento Nt

» Andlsis Estadistico
Andlisis de varianza
Disefio de experimentos
El disefio de experimentos es una técnica que consiste en realizar tilla serie de experimentos en los que se
inducen cambios deliberados en las variables de un proceso, de manera que es posible observar e
identificar las causas de los cambios en la respuesta de salida. Con esta técnica se puede conseguir, por
ejemplo, mejorar el rendimiento de un proceso y reducir su variabilidad o los costos de produccion
(Montgomery 2005).
Se entiende también por disefio de experimento a la planificacion de un conjunto de pruebas
experimentales, de forma que os datos generados puedan analizarse estadisticamente para obtener
conclusiones validas y objetivas acerca del problema establecido. En un experimento es muy importante
su reproducibilidad, ello nos proporciona una estimacion del error experimental y permite obtener una
estimacion mas precisa del efecto medio de cualquier factor.
Un aspecto fundamental del disefio de experimentos es decidir cudles pruebas o tratamientos se van a
realizar y cuantas repeticiones de cada uno se requieren, de manera que se obtenga la maxima

informacion al minimo costo posible.
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Pruebas de Hipotesis
Una prueba de hipdtesis es una regla que especifica si se puede aceptar o rechazar una afirmacion acerca
de una poblacion dependiendo de la evidencia proporcionada por una muestra de datos.
Una prueba de hipdtesis examina dos hipdtesis opuestas sobre una poblacion: la hipdtesis nula y la
hipdtesis alternativa. La hipdtesis nula es el enunciado que se probara. Por lo general, la hipotesis nula es
un enunciado de que "no hay efecto" 0 "no hay diferencia". La hipétesis alternativa es el enunciado que se
desea poder concluir que es verdadero de acuerdo con la evidencia proporcionada por los datos de la
muestra.
Con base en los datos de muestra, la prueba determina si se puede rechazar la hipdtesis nula. Se utiliza el
valor p para tomar esa decision. Si el valor p es menor que el nivel de significancia (denotado como a o
alfa), entonces puede rechazar la hipdtesis nula.
Conocido el procedimiento que sustentan la investigacion, prosigue la implemetacion del mismo.
Caracterizacion del proceso: el proceso de calibracidon de instrumentos eléctricos de baja precision
comienza con la recepcion por parte de los técnicos del Departamento de Calibracion Eléctrico de los
instrumentos para calibrar procedentes del Departamento de Recepcion y Entrega. Posteriormente se
procede a la calibracion/verificacion de los instrumentos recepcionados. Al concluir dicha operacion son
trasladados al Departamento de Reparacion Eléctrico donde ocurre el mayor tiempo de demora. Se realiza
la reparacion/ajuste del instrumento. Los instrumentos retornan al Dpto. de Calibracion Eléctrico donde son
calibrados/verificados y se determina su aptitud para el uso. Posteriormente son entregados al Dpto. de
Recepcion y Entrega para concluir asi el proceso.
En el anexo 2 aparece el diagrama OTIDA del proceso de calibracion eléctrico se puede apreciar con
mayor claridad la descripcion de dicho proceso.
Aplicacion de las técnicas de medicion del trabajo

e Muestreo del Trabajo
Con el objetivo de determinar el Aprovechamiento de la Jornada Laboral en el dpto de calibracion eléctrico
se realizd un muestreo del trabajo a los puestos de Técnico de Calibracion Eléctrico. Para el cumplimiento
de este objetivo se prosiguié mediante la siguiente metodologia.
Fijar el nivel de confianza (NC) y la precision(S): NC=95 % S=+/-5%
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. 1- p,
Célculo de la cantidad de observaciones a realizar: Vi =1600(Tp)

1- 0.85)

Ni :1600( Ni =2830bs
0.85

Determinacion de la cantidad de recorridos y la forma de realizarlos: R, = < ld
[ ]

283 .
=—"""48 recorridos/dia
d 2. 3

El nimero de recorrido a realizar por dias hay que analizarlo teniendo en cuenta el nimero maximo de

_ , . R _ y __JL- TDNP
recorridos posibles por dia por observador #max, respondiendo a la expresion: R, =,

r

R =108.75 ~109 Rd < Rmax

mdax.do

La realizacion de los recorridos se efectud de forma aleatoria, comenzando en un punto y culminando en el
mismo, teniéndose en cuenta que estos no se pueden realizar en los horarios de 10:45am a 11:00am y de
12:30pm a 1:00pm, los cuales son los destinados a la merienda y el almuerzo de los trabajadores.
Realizacion de las observaciones.

En la tabla 2 se muestra la informacion recogida a partir de la realizacion de las observaciones.

Tabla 2. Resumen de los datos obtenidos.

Dias N P Pj Naj Paj Paj Nd

1 100 85 0.85 100 85 0.85 282.35
2 100 89 0.89 200 174 0.87 239.1
3 100 90 0.90 300 264 0.88 218.18

Fuente: elaboracion propia.
Como Nd<Naj, entonces pf=0.88.
Calculo de la presicion final. Sf=0.043. Sf < S el estudio es valido.

Por tanto %AJL=Pf * 100 -gg o,
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e Observacion continua individual
A partir de los resultados arrojados por la realizacion del muestreo de trabajo a los puestos indicados se
decidid realizar la fotografia individual al puesto de Especialista B de Calibracion Eléctrico.
Inicialmente se toman tres dias a cada dependiente, para calcular la cantidad de dias necesarios, con un
nivel de precision (S) de £ 5 % y un nivel de confianza (NC) del 95 %, en los que se asume, que el tiempo
de trabajo sigue una distribucion normal.
Los resultados obtenidos se muestran en la tabla 3.

Tabla 3. Resultados del estudio de aprovechamiento laboral.

Operario TTR; TTR, TTR; X JL N<3 TIR %AJL Prioo Priro

Calibracidn Eléctrico Vélido

Especialista B de | 300 340 340 326.67 | 480 | N=0.024 |15 | 7118 16.24 | 12.58

Fuente: elaboracion propia.

El estudio arrojé como resultado que el trabajador aprovecha sélo el 71.18 % de su jornada laboral lo que
incide negativamente en la productividad del Laboratorio de Calibracion. En el diagrama Causa-Efecto que
aparecen en la figura 1 se muestran los aspectos que inciden negativamente en el aprovechamiento de la
Jornada Laboral y gie deben ser mejorados.

Indisciplina

Abandono del puesto de frabajo

. -
Ausentismo.

#&—— Poca motivacion

Desaprovechamiento

de la Jornada

Gran volumen de — Laboral.

Falta de \
personal

reparaciones

Falta de capacitacion y
experiencia. Mal diserio

del puesto

de trabajo.

estancia Dpto.

Reparacién.

Figura 1. Diagrama Causa- Efecto.

Fuente: elaboracion propia.
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e Cronometraje de operaciones

A partir de los datos obtenidos en la fotografia individual y con el objetivo fundamental de implantar nuevas
normas de tiempo y rendimiento en funcion de las condiciones actuales del puesto de Especialista en
Calibracion/Verificacion Eléctrico, se realizd el cronometraje de operaciones. Para realizar la normacion
del trabajo se utiliza un NC = 95 % y S= + 5 %, primeramente se efectlia un estudio de ambientacion para
conocer la actividad con todos sus detalles y componentes, posteriormente se obtienen los siguientes
resultados que aparecen en la tabla 4, donde ndmero de observaciones (N), Recalculo de N (Nd), Prueba
de normalidad(Histograma de Frecuencia, HF), Dispersion(Grafico de Control de Recorrido, GCR),
Regularidad estadistica (Grafico de Control Promedio, GCP).

Tabla 4. Resultados del cronometraje de operaciones por elementos

N Nd HF | GCR | GCP | Observaciones
Calibracién del |N=936=10 | N=9.62=10 | Si Si Si Todas las observaciones se encuentran
instrumento dentro de los limites. Validas

Fuente: elaboracion propia.

=36 minutis / instrumento

: TDNP TPC +TO + TS + TIRTO
Normas de trabajo: v, = T, /u [1 J[

+
JL - TDNP T0

e Andlisis estadistico
Se propone como parte del estudio realizar un Analisis de Varianza Clasificacion Doble con el objetivo de
determinar si la experiencia y capacitacion de los obreros en el puesto de trabajo y el tipo de instrumento
de medicion a calibrar/verificar son factores que influyan en las observaciones tomadas en las técnicas
anteriormente aplicadas: cronometraje de operaciones, fotografia individual y muestreo del trabajo.
Factor dosificado (tratamiento): experiencia
Factor controlado (blogue): capacitacion
En la figura 2 se muestran los resultados del andlisis de varianza clasificacion doble, pueden consultarse
los resultados de la aplicacion de dicha herramienta. Se llegé a la conclusion de que efectivamente la
experiencia y capacitacion del especialista influye en el tiempo en que se realiza el proceso de

calibracion/verificacion de los instrumentos de medicion.
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Tabla ANOVA Clasificacién Doble.

FV Suma C. G.L. cM F F. Tabla
Tratamiento 0,1425 4 0,035625 0,6 | 6,38823291
Bloque 2,025 1 2,025 31 | 7,70864742
Error 0,2575 4 0,064375
Total 2,425 9

Figura 2. Resultados del Andlisis de Varianza

Fuente: elaboracion propia.

Principales conclusions de la investigacion, se realiza una busqueda bibliografica que sirve como sustento
y guia para la misma, lo que permite garantizar resultados satisfactorios. A través de la implemetacion del
procedimiento, se pudo determinar con la aplicacion del muestreo del trabajo que existe un 12 % de
desaprovechamiento de la jornada laboral. La observacion continua individual reflejé que se aprovecha al
82.5 % la jornada laboral en el puesto de Especialista en Calibracion/Verificacion Eléctrico de instrumentos
de medicion, siendo el principal elemento que influyen en la pérdida de tiempo las indisciplinas cometidas
por el operario. La norma de tiempo determinada para el proceso en el puesto de Especialista en
Calibracion/Verificacion Eléctrico es de 36 minutos / instrumentos. El estudio estadistico arrojé que la
capacitacion es un elemento influyente en el desarrollo del trabajo del laboratorio y por tanto un elemento
de mejora.

Referencias bibliograficas
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Anexo 1. Esquema ldgico del procedimiento propuesto en la investigacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 2. Diagrama OTIDA del proceso de calibracion de los equipos del laboratorio.

Z Recepcion/Entrega

CalibracionVerificacion

—

1
F] =
1 > Tiempo de estancia
z

-

( i Reparacion

Calibracion/Verificacion

i

‘: H .-_-r Recepcion/Entrega

Fuente: elaboracion propia.
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