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RESUMEN

El estudio de tiempos es una técnica para establecer un tiempo estandar
permitido para realizar una tarea dada, se basa en la medicion del contenido
del trabajo con el método prescrito, con los debidos suplementos por fatiga y
por retrasos personales e inevitables. Es por ello que la presente
investigacién, Propone un estudio de tiempo en la linea productiva de
condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal,
del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reducciéon de tiempos
improductivos., esto debido a la necesidad que presenta el centro de trabajo
de mejorar los tiempos en los cuales se desarrollan las actividades. Dicha
investigacion, se enfoca en un proyecto factible, apoyada en un disefio de
campo, en donde se usé una unidad de analisis de 8 trabajadores de la
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empresa, a quienes se les aplicé un instrumento contentivo de 5 items, el
cual fue sometido a la validez de contenido, recurriendo al juicio de expertos,
se calculd la confiabilidad del instrumento disefiado a través del Alpha de
Cronbach obteniéndose un valor de 0,90.Los resultados obtenidos revelaron
que en la empresa no existe un estudio de tiempo, justificando asi la
aplicacion de un disefio para la determinacion de los tiempos estandares de
las actividades.

Descriptores: Tiempo, Estudio, Proceso.
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INTRODUCCION

En el pasado, los analistas se apoyaban mas en las estimaciones como
un medio para establecer los estandares. Con la creciente competencia
actual de los productos extranjeros, se ha incrementado el esfuerzo para
establecer estandares basados en los hechos y no en el juicio. La
experiencia ha demostrado que ningan individuo puede establecer
estandares consistentes y justos solo con ver un trabajo y juzgar el tiempo
requerido para terminarlo.

En la préactica diaria, el trabajador perfora una tarjeta en un reloj o
aparato recolector de datos cada vez que inicia un nuevo trabajo y de nuevo
cuando lo termina. Esta técnica informa cuanto tiempo llevé en realidad
hacer el trabajo, pero no cuanto debié haber tardado. Como los operadores
desean justificar su dia completo, algunos trabajos incluyen retrasos
personales, inevitables y evitables en un grado mucho mayor que lo que
deben, y otros no incluyen las cargas adecuadas de tiempos de retraso. Los
datos histéricos contienen desviaciones consistentes hasta de 50% en la
misma operacion del mismo trabajo. Aun asi, como base para determinar los
estandares de la mano de obra, los registros histéricos son mejores que no
contar con ellos.

Estos registros proporcionan resultados mas confiables que las
estimaciones basadas solo en el juicio, pero no los proveen de suficiente
validez para asegurar costos de mano de obra equitativos y competitivos.
Cualquiera de las técnicas de medicion del trabajo-estudios de tiempos con
cronémetro (electronico o mecanico), datos de movimientos fundamentales,
datos estandar, formulas de tiempos o estudios de muestreo del trabajo
representan mejores caminos para establecer estandares de produccion

justos. Todas estas técnicas se basan en hechos. Todas consideran cada
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detalle del trabajo y su relacion con el tiempo normal requerido para realizar
el ciclo completo.

Los estandares de tiempo establecidos con precision hacen posible
producir mas en una planta dada, e incrementan la eficiencia del equipo y el
personal operativo. Los estandares mas establecidos, aunque mejor que no
tener estandares, conducen a costos altos, disentimientos del personal y
quiza fallas de toda la empresa.

El estudio de tiempos es una técnica para establecer un tiempo
estandar permitido para realizar una tarea dada. Esta técnica se basa en la
medicion del contenido del trabajo con el método prescrito, con los debidos
suplementos por fatiga y por retrasos personales e inevitables.

Es por ello que la presente investigacion consiste en Proponer un
estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias
CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del
Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos, por lo que su
aplicacion le permitirdA mantenerse dentro de un mercado competitivo cada
vez mas exigente.

En tal sentido, la presente investigacion estard estructurada en seis
capitulos, los cuales se resumen de la siguiente manera:

El capitulo I, denominado EI problema, en el cual se describe la
situacion actual de la empresa, en la cual se basd la realizacion de la
investigacion, se presenta formulacion del problema, los objetivos, la
justificacion de la misma asi como la delimitacién del estudio.

En el capitulo Il, Marco Teorico, contiene la presentacion de los
antecedentes referidos al tema tratado en esta investigacion, asi como la
fundamentacion tedrica, el contexto de la investigacion asi como el mapa de
variables.

En el capitulo 1ll, Marco Metodoldgico, se plantea el tipo y disefio de la
investigacién, con la poblacion y muestra del estudio, las técnicas e

instrumentos de recoleccion de datos, asi como la validez y confiabilidad de
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los mismos, ademés, se especifica la técnica de analisis de los datos
utilizados, asi como el procedimiento de investigacion seguido.

En el capitulo 1V, Resultados del Estudio, en él se aborda el analisis e
interpretacion de los resultados obtenidos con la aplicacion del instrumento
de recoleccion de datos, contrastando los mismos con lo expuesto en la
teoria.

El capitulo V, esta conformado por las conclusiones y recomendaciones
de acuerdo a los resultados obtenidos en el analisis del instrumento aplicado.

En el capitulo VI se concreta la propuesta para el Disefio de un estudio
de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A.
ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Truijillo
para la reduccion de tiempos improductivos

Como punto final se presentan las referencias bibliogréficas

consultadas en el desarrollo de la investigacion.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

En este capitulo inicial se abarcan todos los problemas referentes al
estudio, mencionando el planteamiento del mismo, asi como su formulacién,

justificacion, objetivos y delimitacion.

Planteamiento del problema

El Ingeniero Industrial es el profesional de la ingenieria y la tecnologia
encargado de mejorar la productividad empresarial aplicando conocimientos
cientificos y tecnoldgicos. De esta manera necesita manejar a la perfeccion
todo método de gestibn empresarial, aumento de produccion, gestion de
mantenimiento y gestion de calidad. Para las macro empresas la reduccién
de tiempos improductivos es un implemento obligatoriamente necesario, para
que una organizacibn se mantenga en competencia necesita mejorar
constantemente y es alli donde reducen los tiempos improductivos, de esta
manera maximizan ganancias, reducen costos y aseguran la calidad de la
operacion.

El sector de la industria alimenticia ha sido necesaria desde el inicio de
la revolucion industrial logrando evolucionar desde recolecciones de frutas y
hortalizas hacia una de las mas modernas industrias. Es un mundo donde se
han incorporado complicados sistemas de fabricacion y surgido innumerables
investigaciones dando como resultado innovaciones en el area. Lo

anteriormente expuesto, sefiala que la industria alimenticia se ha extendido a
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nivel mundial a través de los afios ocupando el primer lugar Estados Unidos,
seguido de China y este a su vez por la Unién Europea.

Aunque actualmente en Venezuela no hay una produccion alta de
alimentos, hay empresas que tienen una produccion considerable debido a
esto cuentan con procesos productivos variados que se encuentran
sometidos a pérdidas de tiempo significativas es por ello que durante afos
las organizaciones han aplicado sistemas que permitan reducir tiempos
improductivos, entre esas técnicas esta el estudio de tiempos, el cual es
utilizado para acondicionar las lineas de produccion en un tiempo que
aumente la produccién y genere menos costos para la organizacion.

En Venezuela, muchas de las medianas empresas surgidas a partir de
esfuerzos familiares comenzaron a expandirse y crecer, la mayor de las
veces sin tomar en cuenta las mejores practicas de manufactura dentro de
sus procesos productivos, puesto que no necesariamente contaron, en sus
inicios, con el recurso humano capacitado en la materia. Cuando ya las
empresas mantuvieron cierto crecimiento, se interesaron en incluir personal
especializado en las diferentes funciones del negocio, quienes debian velar
por el adecuado funcionamiento de la misma y laborar bajo las condiciones
en la que se encontraban sus procesos, muchas veces este personal era
capaz de apreciar situaciones fuera de control que afectaban a los diferentes
departamentos de la empresa y en el peor de los casos a los clientes de la
misma, pero no constituia una tarea facil el determinar y atacar las causas de
estas situaciones, ya que eran el resultado de la interaccién de diversos
factores dentro de los procesos productivos, donde ademas el tiempo y el
costo son limitantes.

De tal manera, que el estudio del trabajo en los ultimos tiempos se ha
convertido en una herramienta atil para mejorar la productividad de las
empresas y por ende su competitividad; ya que ademas de revelar la

existencia del tiempo improductivo, también establece el tiempo tipo de
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ejecucion del trabajo y las empresas que no hacen un adecuado manejo de
este instrumento presentan problemas de productividad.

Dicha situacion se presenta en Industrias CHEPEL, C.A., ubicada en el
Mercado Municipal del Municipio Valera, Estado Trujillo, la cual es una
empresa dedicada a la produccion de alimentos tales como: Maicena,
Harina de trigo, Gelatinas, AzUcar pulverizada, Adobo completo, Fororo,
Checolate, entre otros, cuya produccion es continua e indispensable para el
abastecimiento de diferentes sectores de distribucion de alimentos, sin
embargo, segun informacién suministrada por los jefes de las lineas de
produccion, se han evidenciado significativos problemas en sus procesos
productivos, tales como: Movimientos innecesarios o errores en cuanto a los
movimientos realizados por los trabajadores, ocasionando ergonomia y
pérdida de tiempo, trabajadores fuera de su area de trabajo por no tener
puestos fijos, por inconciencia del trabajador al dejar su respectivo puesto
por causas no establecidas y tiempos de ocio excesivo en hombre-maquina,
déficit en la linea de produccion de condimentos, perdida de materia prima
por la indebida manipulacibn de los elementos hombre-maquina,
movimientos innecesarios y mala distribucion del personal, Mala gestién en
los departamentos de produccién y mantenimiento.

Teniendo en cuenta lo anterior, se han venido presentando ademas
problemas de produccion, no se han alcanzado las metas propuestas, la
productividad ha sido muy limitada y esto ha generado pérdidas econdmicas
para la empresa.

En vista de lo planteado, el problema central que afronta este proyecto
es la falta de estandarizacién de los procesos de produccion; esto causado
por la deficiente informacion para medir la productividad real de un operario,
el desbalanceo en las lineas productivas y la deficiente informacion acerca
de la capacidad real de la planta.

Lo antes descrito, ha traido como consecuencia el incumplimiento con

el tiempo de entrega a sus clientes, al tener tiempos improductivos se
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generan problemas a la hora de cumplir con los pedidos de sus clientes
ocasionando costos por inventarios, incumplimientos en la entrega y/o
pérdida de la clientela, la pérdida de recursos por movimientos indebidos, a
causa de la mala manipulacion y distribucién de personal se pierden recursos
como la materia prima, se generan costos y pérdida de tiempo, Imposibilidad
para alcanzar la meta mensual de produccion: al no haber una correcta
funcionalidad en el area de produccion se les dificulta o imposibilita alcanzar
las metas establecidas para el cierre de mes.

Por tal motivo, y en aras de contribuir a mejorar la situacion
problemética existente se formula la siguiente interrogante de investigacion:

¢,Como reducir tiempos improductivos en la linea productiva de
condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal

del Municipio Valera, Estado Trujillo?

Objetivos de la investigacion

Objetivo General

Proponer un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos
en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio
Valera del Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos.

Objetivos Especificos

1. Diagnosticar la situacion actual en la linea productiva de
condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. en el Mercado Municipal, del
Municipio Valera, Estado Truijillo para la reduccion de tiempos improductivos.

2. Determinar la factibilidad de un estudio de tiempo en la linea
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el
Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccion
de tiempos improductivos.

3. Disefiar un estudio de tiempo en la linea productiva de

condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal,
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del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccién de tiempos

improductivos.

Justificacion

El propoésito de este proyecto es su funcionalidad para servir como una
guia a los operadores para que de esta manera trabajen bajo estandares que
se tomaron en un entorno de trabajo adecuado. De esta manera no habria el
sobre trabajo que se les presenta a algunos operadores ya que los
estdndares seran adecuados a un operador normal. Otro aspecto a
mencionar es que con los estandares establecidos la empresa podra
justificar los precios de sus productos

Con este proyecto se pretende analizar los estandares de tiempos. Un
efecto que pueden tener los establecimientos de estandares de tiempo es
que el que los trabajadores se sientan obligados a cumplir con la produccién
que se les marca y por otro lado los trabajadores tendran una menor carga
mental y fisica lo conllevaria a un mejor desempefio de los mismos.

Ya mencionados algunos de los efectos que podrian traer la
implementacion de dichos estandares, se beneficiarian todas las partes
involucradas desde los trabajadores hasta la alta direccion, ya que al mejorar
el ambiente laboral del trabajador, mejora su desempefio y esto seria
directamente proporcional al rendimiento de toda la empresa.

Industrias CHEPEL C.A. es una empresa de alcance nacional que
posee una produccion continua por esta razon necesita estar en constante
mejora, debido a esto se optimizaran los tiempos en una linea completa de
produccion evitando asi posibles saldos negativos por incumplimientos con
sus clientes al igual que también es una ayuda para sus empleados dentro
de la planta disminuyendo el cansancio y agotamiento reduciendo tiempos

improductivos.
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Desde la perspectiva teorica el proyecto se enfoca en teorias
conceptualizadas relacionadas a la reduccion de tiempos improductivos,
ademas de respaldo en investigaciones metodolédgicas y de documentacion
pertinente al desarrollo del proyecto como tal, permitiendo el conocimiento de
la importancia de estos conceptos en la industria manufacturera.

Desde el punto de vista metodoldgico, la investigacion se justifica ya
que plantea un instrumento de recoleccion de datos que permite diagnosticar
la situacion de la empresa, con el fin de dar solucion a la problematica a la
que se hace mencion.

Esta investigacion se realiza por la necesidad de optimizar tiempos para
el aumento de la productividad de la planta de condimentos de industrias
CHEPELC.A., mediante el estudio de tiempos. La elaboracién de este
estudio tiene como finalidad la optimizacion de la productividad, mediante la
cual podré ser verificada por diferentes estudios para demostrar su validez y

asi ser aplicada en otras empresas manufactureras.

Delimitacion de la investigacion

Delimitacion Conceptual

El actual estudio comprende la linea de investigacion de ingenieria de
métodos en la carrera de ingenieria industrial de la Universidad Valle del

Momboy

Delimitacion Espacial

La realizacion del estudio se basa en propuestas para la optimizacion
de tiempos en el departamento de produccién en la linea de condimentos de
Industrias CHEPEL C.A. Empresa manufacturera de alimentos Ubicada en el
Mercado Municipal, en la Ciudad de Valera del Estado Truijillo

Delimitacion Temporal
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La investigacion se realiza en un inicio en el mes de Septiembre del
2017 y se espera culminar en el mes de Marzo del 2018, especificamente en

todo lo que es la linea de produccién de condimentos.

CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Este capitulo contempla los antecedentes que sirven de sustento para
el desarrollo de la investigacion, las bases teoricas, el contexto, el sistema de
variables; con la finalidad de construir el marco referencial relacionado con la

variable en estudio.

Antecedentes de investigacion:
De la revision bibliogréfica, hemerografica y busqueda en Internet en

cuanto a investigaciones desarrolladas sobre é&reas afines al tema de
estudio, se han seleccionado los siguientes trabajos como antecedentes, por
considerarse un aporte para la investigacion:

Sandrea, M. (2013) realiz6 una investigacion titulada: Evaluacion de los
estudios de tiempo de las actividades de perforacion para la optimizacién de
proceso. Caso: Empresa SUELOPETROL, C.A,S.A.C.A, Campo Cabimas,
Trabajo especial de grado presentado en la Universidad Dr. Rafael Belloso
Chacin, Facultad de Ingenieria, para optar al titulo de Ingeniero Industrial.

Los objetivos generales de esta investigacion consistieron en evaluar

los estudios de tiempo de las actividades de perforacion para la optimizacion
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del proceso. Esta investigacion fue de tipo descriptiva, de campo,
documental y transversal con un disefio no experimental la poblacion estuvo
representada por un total de ocho (8) pozos petroleros, los cuales fueron
objeto de estudio. Para la recoleccion de los datos se elabor6 una entrevista
no estructurada y observaciones directas en sitios, validos por los miembros
del comité. Los resultados procesados indican que la informacién necesaria
para el andlisis de perforacion es basicamente la informacién de yacimiento,
informacion de fluidos, trayectoria de pozos, programa de perforacion, entre
otros. Igualmente en lo que respecta al tiempo estimado para la perforacion
de pozos el mismo se estima en cuarenta (40) dias por pozo, que puede ser
mejorado substancialmente. Finalmente, las areas con mayor problema en
las operaciones de perforacion son la perdida de circulacion el cual demora
las actividades.

Dicha investigacion es considerada un aporte con el presente trabajo,
ya que permite el conocimiento de bases tedricas referentes al estudio de
tiempos, asi como la importancia de la estandarizacion de los procesos
dentro de las organizaciones.

De igual manera, Abreu, R. (2014), realizé una investigacion titulada:
Estudios de tiempo y clasificacion de la actuacion de los inspectores de linea
de la produccion de la maquina C10-1 Valera, (Fabrica de Vidrio los Andes),
presentada en la Universidad de Oriente.

Su objetivo general es el estudio de tiempos y movimientos de
clasificacion Westinghouse a los inspectores de la linea de produccion de la
magquina C1, ubicada en el area de zona fria de la empresa O-1 Valera
(Fabrica de Vidrio los Ande). Se desarrolld6 como una investigacién con
enfoque de campo, cuya poblacion estuvo conformada por los inspectores de
la linea de produccion de la maquina C1, ubicada en el area de zona fria de

la empresa O-1 Valera.
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El autor concluyo que por medio del estudio determino el tiempo que
invierten los inspectores para llevar a cabo cada tarea, se demostrd el grado
de actuacion de un trabajador por medio de la clasificacion Westinghouse.

Este trabajo es considerado un aporte para el presente estudio, ya que
describe aspectos relacionados a la metodologia Westinghouse, para la
elaboracion de estudios de tiempos en las organizaciones.

Finalmente, Afez, J. (2013), presento una investigacion titulada:
Mejoramiento del proceso productivo de las empresas camaroneras del
Municipio Miranda, Estado Zulia bajo el enfoque del estudio de trabajo,
presentada en la Universidad Dr. Rafael Belloso Chacin, Facultad de
Ingenieria, para optar al titulo de Ingeniero Industrial. El objetivo general de
la investigacion fue, disefiar una propuesta que permitiera mejorar el proceso
productivo de las empresas camaroneras del Municipio Miranda, Estado
Zulia, bajo el enfoque del estudio de trabajo. En la investigacion se utilizé una
combinacion de la metodologia planteada de los autores Garcia Criollo
(2004) y Niebel (2004) para estudiar los procesos productivos, en los que se
diagnosticé la situacién actual de los procesos a través del estudio de
trabajo, se utilizaron matrices de decision para establecer las operaciones
que debian ser estudiadas.

La investigacion anteriormente descrita es considerada un aporte para
el presente trabajo especial de grado, ya que propone como base
fundamental al estudio de trabajo como base para el mejoramiento de los
procesos productivos, estableciendo para ello definiciones tedricas y

metodologias aplicadas.

Bases Teodricas

Antecedentes de los estudios de tiempos
Iniciaron en Francia en el siglo XVIII, donde Perronet realizo estudios

acerca de la fabricacion de alfileres, esto fue cuando se inici6 el estudio de
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tiempos en la empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, cuando
Taylor hizo publica sus propuestas en la técnica de estudio de tiempos,
Taylor es llamado también el padre de la administracion cientifica comenzé a
estudiar los tiempos a comienzos de la década de los 80, alli desarroll6 el
concepto de la "tarea”, en el que proponia que la administracién se debia
encargar de la planeacion 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, fuel matrimonio Gilbreth
el que, basado en los estudios de Taylor, ampliard este trabajo y
desarrollara el estudio de movimientos, dividiendo el trabajo en 17
movimientos fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés).

En 1881 Frederick Taylor Fue quien decia que para todo tipo de trabajo,
era bueno cambiar o estudiar los métodos rutinarios, y Repartir justamente
entre la direccion y el personal, los beneficios. Minimizar el tiempo requerido
para la ejecucion de trabajos. La escuela de Taylor tiene por base el estudio
de tiempos

En 1903 Se realizé una reunién A.S.M.E, en la que Taylor presento su
articulo “Administracién de taller’ en la cual su propuesta fue aceptada por
numerosos industriales quienes reportaron resultados exitosos.

Los Esposos Gilbreth siguiendo con el estudio de Frederick Taylor,
inclinAndose mas por el andlisis de movimientos que efectda el cuerpo al
ejecutar un trabajo, con el fin de eliminar o reducir movimientos ineficientes y
de facilitar y hacer mas rapidos los productivos. Por medio del estudio de
movimientos, el trabajo se efectiia con mayor facilidad y aumenta el indice de

produccion.

Estudio de tiempo
El estudio de tiempo pretende minimizar el tiempo requerido para la
realizaciéon de los trabajos, conservar los recursos y minimizar los costos,

para proporcionar un producto de alta calidad.
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Segun Krick (1994) menciona que el estudio de tiempos es un
procedimiento especializado y en cierta forma especializado, debido a la
importancia que tiene el estandar de tiempo para la gerencia de una empresa
de manufactura. Al respecto, Freivalds-Niebel (2002) dicen que el estudio de
tiempos es una técnica que se realiza para establecer un tiempo estandar
permitido para realizar una tarea dada.

Esta técnica se basa en la medicion del contenido del trabajo con el
meétodo prescrito, con los debidos suplementos de fatiga y por retrasos
personales inevitables.

El enfoque del estudio de tiempo para la medicion del trabajo utiliza un
cronometro o algun otro dispositivo de tiempo, para determinar el tiempo
requerido para finalizar tareas determinadas. Suponiendo que se establece
un estandar, el trabajador deber ser capacitado y debe utilizar el método
prescrito mientras el estudio se esta llevando a cabo. Cuando el analista va a
realizar las observaciones debe permanecer de pie ya que de esta manera
podra observar mejor la manera como el operario se desempefia dentro de
su jornada de trabajo. El analista debe registrar que tipo de producto se esta
realizando y todas las herramientas que implemento para la realizacion del
mismo.

Segun Garcia. R (2005). El estudio de tiempos se lleva a cabo con
cronometro cuando:

- Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.

- Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes
sobre el tiempo que toma una operacion.

- Surgen demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

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

- Se detectan bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de

alguna maquina o grupo de maquinas
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Los estudios de tiempo pueden reducir significativamente los costos, los
estandares de tiempo son metas a las que se intenta llegar. Segun estudios
realizados las empresas manufactureras que trabajan sin estandares de
tiempos se caracterizan por un rendimiento del 60%. Estas cifras son
comprobables haciendo un muestreo del trabajo de dicha operacion. Si se
establecen estandares de tiempo, el rendimiento mejora en promedio un 85%
representando un notable incremento.

(85%-60%)/60%= 42% de incremento de la productividad.

Los sistemas de incentivos mejoran aun mas el rendimiento de los
trabajadores, en efecto, promedia 120% es decir 42% mas que el resultado
anterior representando de nuevo un incremento notable en la productividad.

(120%-60%)/60%= 42% de incremento en la productividad.

- Las plantas manufactureras sin estdndares de tiempo promedian 60%
de rendimiento o productividad.

-Las plantas manufactureras que poseen estandares de tiempo
promedian 85% de productividad.

- Las plantas manufactureras con sistema de incentivos combinados a
los estandares de tiempo promedian 120% de rendimiento.

El estandar de tiempo no solo es muy importante, también reduce
costos de una manera considerablemente alta. El estandar de tiempos es
uno de los elementos de informacibn de mayor importancia en el
departamento de manufactura, con él se le dan soluciones a problemas
como lo son determinar el nimero de herramientas y maquinas que se van a
adquirir, determinar el nUmero necesario de personal a contratar, determinar
los costos de manufactura y los precios de venta, reduccién de inventario,
determinar el rendimiento de los trabajadores y corregir cuando se necesario,
pagar incentivos por rendimiento extraordinario al personal y elaborar
presupuestos dependiendo del rendimiento del personal.

Para su implementacién se deben compaginar las mejores técnicas y

habilidades disponibles a fin de lograr una eficiente relacion hombre
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maquina. Una vez que se establece un método la responsabilidad de
determinar el tiempo requerido para fabricar el producto queda al alcance de
este trabajo. También esta incluido la responsabilidad de vigilar que se
cumplan las normas o estandares predeterminados, y de que los

trabajadores sean retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.

Técnicas de Estudio de tiempo

Segun Hodson (2001), el estudio de tiempos es el procedimiento
utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador calificado quien
trabajando a un nivel normal de desempefio realiza una tarea conforme a un
método especificado. En la préactica, el estudio de tiempos incluye, por lo
general, el estudio de métodos. Ademas, sostiene que los expertos tienen
gue observar los métodos mientras realizan el estudio de tiempo buscando
oportunidades de mejoramiento.

Para llevar a cabo el estudio de tiempo los expertos disponen de un
conjunto de técnicas tales como (1) registro tomados en el pasado para crear
la tarea, (2) estimaciones de tiempo realizadas, (3) los tiempos
predeterminados, (4) analisis de pelicula, (5) el estudio de tiempos con
cronometro que es la técnica con mayor frecuencia Nebel, (2004).

Las técnicas para estudio de tiempo han evolucionado rapidamente
debido al avance tecnologico que ha permitido incorporar herramientas de
punta aplicadas para este objetivo, facilitando la labor del analista,
obteniendo mayor precision, velocidad de aplicacion y resultados mas
confiables, comprensibles y rapidos. En un futuro cercano, posiblemente se
logren perfeccionar estas técnicas de tal forma que se llegue a prescindir por

completo del trabajo de un analista.

Tiempos predeterminados
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Los tiempos predeterminados, son una reunion de tiempos estandares
validos asignados a movimientos fundamentales y grupos de movimientos
que no pueden ser evaluados de forma precisa con los procedimientos
ordinarios para estudio de tiempo con cronometro. Estos son el resultado de
estudiar una gran muestra de operaciones diversificadas con un dispositivo
de medicion de tiempo, como una cdmara de cine o de videograbacion capaz
de medir lapsos muy pequefios de tiempos (Wygant 2003). Entre los mas
comunes estan el MTM y el MOST.

Estudio de Tiempo con Cronometro

Niebel (2004), afirma que el equipo minimo requerido para llevar a cabo
un estudio de tiempos comprende basicamente un cronometro, tablero o
paleta y una calculadora, sin embargo, la utilizacién de herramientas mas
sofisticadas como las maquinas registradoras de tiempo, las camaras de
video en combinacién con equipos y programas computacionales se emplean
con éxito manteniendo algunas ventajas con respecto al cronometro.

Se presenta a continuacién una relacion de herramientas para el

estudio de tiempos, enunciando algunas de sus ventajas y desventajas.

Tipos de cronGmetros

El reloj es la herramienta mas importante en el estudio de tiempos. Un
reloj de pulso ordinario puede ser el adecuado para los tiempos totales y/o
ciclos largos, pero el cronometro es el mas adecuado para la mayoria de los
estudios de tiempo. En el cronometro manual proporciona una exactitud y
facilidad de lectura razonable (para ciclos de 0.03mnts y mas). La mayoria de
los relojes de representacion numérica o de lectura directa comunmente
conocidos como relojes digitales utilizan cristales de cuarzo que proporciona
una exactitud de mas o menos 0.00005.

La representaciéon digital de los numeros (en los cronémetros

electrénicos) es mas facil de leer, dado que los nimeros mostrados pueden
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congelarse mientras el analista en el estudio de tiempos los registra y toma
nota.

También, los valores de los tiempos registrados tienden a ser mas
exactos cuando se basan en los nUmeros mostrados en la pantalla.

El cronometro de mano mas comun (mecanico o electronico) es el de
decimas de minuto también estan disponibles los relojes con decimas de
horas y con décimas de segundo. En los deportes es muy comun el empleo
de las décimas de segundo. El reloj en decimas de hora se usa con mucha
frecuencia en conjuncion con los estudios de medicion de tiempos-métodos
(MTM) dado que los valores de tiempo del MTM son en decimas de hora.

No obstante, las decimas de minuto se usan preferentemente en la
industria para realizar los estudios de tiempo. Es facil visualizar un intervalo
de tiempo en decimas de minuto: una décima de minuto, medio minuto, un
minuto (en contraste con milésimas de hora o 1.2sQ).

Hay dos (2) tipos de cronometro en el mercado:

- Modo de vuelta cero: el reloj muestra el tiempo de cada elemento y
automaticamente vuelve a cero para el inicio de cada elemento.

- Modo acumulativo (modo continuo) el reloj muestra el tiempo total

transcurrido desde el inicio del primer elemento hasta el dltimo.

Comparacion entre los relojes de mano mecanicos y digitales

Algunas ventajas que tienen los cronémetros de mano mecéanicos y los
relojes digitales o electrénicos. En de mano mecanico es utilizado con mayor
frecuencia y se fabrica en grandes cantidades lo que hace que disminuyan
los costos de manufactura y los precios de venta.

Los relojes electronicos se producen en grandes voliumenes para usos
deportivos pero en pequefias cantidades en modelos apropiados para uso
industrial. Por lo tanto el precio de un buen cronometro de mano mecanico,
para este fin es cerca de la mitad del precio de un reloj electrénico de calidad

similar.
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La accibn de un medidor de tiempo electronico es practicamente
instantanea, el tiempo necesario para regresar a cero un reloj mecanico,
aungue no es mucho, es considerablemente mayor que el requerido por uno
electronico. Hay un error inherente al usar los mecanicos para estudios de
tiempos de vuelta cero debido al tiempo necesario para regresar a cero la
aguja del cronometro.

Los estudios de laboratorio realizados con la ayuda de peliculas de
camara lenta muestra que puede ocurrir un error del 3 al 9% en cada
elemento de 0.006mnts de duracién, cuando se utiliza un cronometro
mecanico la objecién al tiempo perdido total al estudio de vuelta cero es
minima cuando se usan cronometro electronico pues es menor a
0.00003mnts por cada vuelta cero.

Cronometro electrénico asistido por computadora. Una de las ultimas
innovaciones en este campo es el medidor de tiempo compu-rate. El
cronometro se disefid de tal modo que una vez que las observaciones de los
estudios de tiempo se hayan obtenido de este, los datos se pueden transmitir
electronicamente a una pc IBM compatible y luego esta pueda realizar todos
los célculos necesarios para completar el estudio de tiempos. Este
cronometro estudia las operaciones y las divide en elementos. La descripcion
de los elementos se anota manualmente en el formato. EI nimero de
elementos se asienta en el medidor de tiempo con el teclado. El estudio se
inicia al oprimir la tecla read que estd situada al lado, registra el ultimo
elemento, la ventana CYCEL LCD cambia en forma automética al ciclo dos y
el estudio continuo por tantos ciclos como sea necesario. La valoracién del
desempefio o factor de nivelacion, puede aplicarse a cada elemento por

medio del teclado (Genaidy y Agrawal 2003)
Aplicacion de paquetes computacionales en el estudio de tiempos

De acuerdo con Schmeider y Davanzo (1996), de unos afos a la fecha,

los ingenieros industriales se han visto beneficiados en cuanto a la
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disponibilidad y el uso creciente de computadoras personales en donde se
desarrolla software en varias versiones a la medida de las necesidades de
cada empresa o aplicacion. Estos software ayudan al andlisis y la
documentacion de cada aplicacion y permiten comparar diversos sistemas
predeterminados tales como el MTM y el MODAPTS (Jackson y Deporter
2003) en detalle se han efectuado pruebas para automatizar los movimientos
manuales mediante los sistemas predeterminados existentes opero;
aprovechando el impacto de la nueva tecnologia en cuanto al sistema de
informacion y paquetes computacionales se refiere, la medicion de tiempos

en las Industrias.

Elementos y preparacion para el estudio de tiempos

Segun Niebel. B. (2004), es necesario que, para llevar a cabo el estudio
de tiempos, el analista tenga la experiencia, el conocimiento necesario y que
comprenda una serie de elementos que a continuacion se describen para
llevar a cabo un buen término de dicho estudio.

Seleccién de la operaciéon: que operacion se va a medir. Su tiempo, en
primer orden es una decision que depende de los objetivos generales que se
persiguen con el estudio de la medicion.

Se pueden emplear criterios para hacer la eleccion.

- El orden de las operaciones segun se presentan en el proceso.

- La probabilidad de ahorro que se espera en la operacion. Relacionado
con el costo anual de la operacion que se calcula mediante la siguiente
ecuacion.

- Costo anual de la operacién = (actividad anual) (tiempo de operacion)
(salario horario).

Segun necesidades especificas.

Seleccion del operador: al elegir al trabajador se deben considerar los
siguientes puntos:

Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento.

34



Actitud referente al trabajador.

- El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos.

- El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de
no criticarlas con el trabajador.

- No deben discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su
colaboracion.

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

- El operario espera ser tratado como un ser humano y en general
respondera favorablemente si se le trata abierta y francamente.

Andlisis de comprobacion del método de trabajo: nunca debe
cronometrar una operacion que no haya sido normalizada.

La normalizaciéon de los métodos de trabajo es el procedimiento por
medio del cual se fija en forma escrita una norma de método de trabajo para
cada una de las operaciones que se realizan en la fabrica. En estas normas
se especifica el lugar de trabajo y sus caracteristicas, las maquinas y
herramientas, los materiales, los equipos de seguridad que se requiere para
ejecutar dicha operacién como lentes, mascarilla, extinguidores, delantales,
botas, entre otros. Los requisitos de la calidad para dicha operacién como la
tolerancia y los acabados, por dltimo, un analisis de los movimientos mano
derecha y mano izquierda.

Un trabajo estandarizado o con normalizacion significa que una pieza
de material sera siempre entregada al operario de la misma condicién y que
el sera capaz de ejecutar su operaciéon haciendo una cantidad definida de
trabajo, con los movientos basicos, mientras siga usando el mismo tipo y bajo
las mismas condiciones de trabajo.

La ventaja de la estandarizacion del trabajo resulta en un aumento de la
habilidad e | la ejecucion del operario lo que mejora la calidad y disminuye la

supervision personal por parte de los supervisores, el numero de
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inspecciones necesarias sera menor, lograndose una reduccion en los

costos.

Ejecucion del estudio de tiempos

Segun Garcia. R. (2005), se debe obtener y registrar toda la
informacion concerniente a la operacion.

Es importante que el analista registre toda la informacidén pertinente
obtenida durante la observacion directa, en prevision de que sea necesario
consultar posteriormente el estudio de tiempos.

La informacion se puede agrupar de la siguiente manera:

- Informacién que permita identificar el estudio cuando mas se necesite.

- Informacién que permite identificar el proceso, método, instalacién o la
maquinaria.

- Informacién que permite identificar el operario.

- Informacién que permita describir la duracién del estudio.

Es necesario realizar un estudio sistematico tanto del producto como
del proceso, para facilitar la produccién y eliminar ineficiencias, constituyendo
asi el andlisis de la operacién y para lo que se debe considerar lo siguiente:

Objetivo de la operacion: determinar si una operacion es necesaria
antes de intentar mejorarla. Si una operacion no tiene objeto util, puede ser
reemplazada o combinada con otra, debe ser eliminada por lo que se puede
suspender.

Diseflo de la pieza: el disefio de los productos utilizados en un
departamento es importante, en base a ello determina cuando un producto
satisfara las necesidades del cliente. Este es un factor de mayor importancia
que el costo. Los disefios no son permanentes y pueden ser cambiados. Es
necesario investigar el disefio actual para ver si este puede ser cambiado
con el objetivo de reducir costos.

Tolerancia y eficiencias: las especificaciones son establecidas para

mantener cierto grado de calidad. La reputacion y demanda de los productos
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depende del cuidado de establecer y mantener especificaciones correctas.
Las tolerancias y especificaciones nunca deben ser adaptadas a simple vista.

Material: los materiales constituyen un gran porcentaje del costo del
producto por lo que la seleccion y uso adecuado de estos materiales es
importante; una seleccion adecuada de estos da al cliente un producto mas
satisfactorio, reduce el costo de la pieza acabada y reduce los costos por
desperdicios, lo que hace posible vender el producto a menor precio.

Proceso de manufactura: se necesita una mejora continua en la
produccion. Investigar satisfactoriamente los procesos de manufactura para
encontrar los métodos idoneos.

Condiciones de trabajo: las condiciones de trabajo continuamente
deberian ser mejoradas, para que la planta esté limpia, saludable y segura.
Las condiciones de trabajo afectan directamente al operario, las buenas
condiciones de trabajo se reflejan en salud, produccién total, calidad del
trabajo y moral del operario.

Manejo de materiales: la elaboracion de cualquier producto requiere
que sus partes sean movidas. Aunque la carga sea grande y sea movida a
distancias largas o pequefias, este manejo debe analizarse para para lograr
realizar un movimiento mas eficiente. El manejo afiade mayor costo al
producto terminado, por razén del tiempo y mano de obra.

Distribucién de maquinaria y equipo: las estaciones de trabajo y las
maquinas deben disponerse en tal forma que la serie sistematica de
operaciones en la fabricacion de un producto sea mas eficiente y con un

minimo de manejo.

Equipo utilizado en el estudio de tiempo
Segun Garcia. R. (2005), el estudio de tiempos exige cierto material
fundamental como lo son: cronometro y tabla de tiempos, una hoja de

observaciones y un formulario de estudio de tiempos.
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Generalmente se utilizan dos tipos de medicion, el ordinario y el de
vuelta a cero. Respecto a la tabla de tiempos consiste en una tabla de
tamafo conveniente donde se coloca la hoja de observaciones para que
pueda manejarla mejor el analista y en la que se asegura en la parte superior
un reloj para la medicion de tiempos, la hoja de observaciones contiene una
serie de datos como el nombre del producto, nombre de la pieza, numero de
parte, fecha, operario, nombre de la maquina, cantidad de operaciones,
division de la operacidon en elementos, calificacion, tiempo promedio, tiempo
normal, tiempo estandar, meta por hora, meta por dia y el nombre del
observador.

Estudio de tiempos con cronometro

Garcia (2005), el estudio de tiempos es una técnica para determinar
con la mayor exactitud posible, partiendo de un numero limitado de
observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada

con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Pasos para su realizacién

Preparacion

- Se selecciona la operacion

- Se selecciona el trabajador

- Se realiza un andlisis de comprobacion del método de trabajo
- Se establece una actitud frente al trabajador
Ejecucion

- Se obtiene y registra la informacion

- Se descomponen las tareas en elementos

- Se cronometra

- Se calcula el tiempo observado

Valoracion
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- Se valora el ritmo normal del trabajador promedio
- Se aplican las teorias de valoracién

- Se calcula el tiempo base

- Suplementos

- Analisis de demoras

- Estudio de fatiga

- Calculo de de suplementos y su tolerancia
- Tiempo estandar

- Error de tiempo estandar

- Calculo de frecuencias de elementos

- Determinacion de tiempos de interferencia

- Calculo de tiempo estandar

Empresa Objeto de Estudio
Nombre
Industrias CHEPEL, C.A.

Ubicacion
Industrias CHEPEL C.A. se encuentra ubicada en el mercado municipal,

Valera, Edo. Truijillo.

Antecedentes de Industrias CHEPEL, C.A.

Industrias CHEPEL, C.A. inicia operaciones del 04 de Septiembre de
1998, como una pequefia empresa familiar, para el afio 2003 se logra incluir
como proveedores de MERCAL, para el afio 2007 se inician con negocios
internacionales importando materia prima desde China, Argentina, Chile e
Indonesia, posteriormente en el 2008, se adquiere un galpon en la zona
industrial, el cual estaba en ruinas y se logré reconstruir para finalmente
instalar la planta en enero de 2012. EI crecimiento de la empresa es veloz

hasta el punto que en el aflo 2009 es catalogada por MERCAL como la
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segunda empresa proveedora a nivel nacional, ese mismo afio se ofrece
servicio de empaquetado de azUcar a la corporacibn CASA y ademas se
logra proveer productos a PDVAL, actualmente distribuyen sus productos a
supermercados nacionales, logrando, en solo 19 afios de actividad, ser
reconocida como una de las mejores empresas del estado Trujillo con
presencia a nivel nacional.

Mision
Generar valor a nuestros aliados y colaboradores, cosechando,
procesando, empacando Yy distribuyendo alimentos con calidad de

exportacion, cuidando el ambiente y las comunidades

Visién

Consolidara CHEPEL C.A., en el mercado nacional e internacional,
como una empresa de alto desempefio en el sector de alimentos.

Valores

- Trabajo en equipo.

- Calidad.

- Constancia.

- Integridad.

- Compromiso social y humanismo.

Relacién de crecimiento con el Estado Venezolano

Sector publico
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- Proveedor seguro y confiable de MERCAL (desde el aifio 2004), tanto
a la Red Social y Comercial.

- Proveedor de PDVAL desde 2008.

- Proveedor de Abastos Bicentenario.

- Proveedor de los Comités Locales de Abastecimiento y Produccion
(CLAP).

Sector privado
- Cadena de Supermercados.
- Abastos y Minimarkets

Productos actuales
- Maicena.

- Harina de trigo.

- Gelatinas.

- AzUcar pulverizada.
- Adobo completo.

- Fororo.

- Checolate.
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Operacionalizacion de la Variable

Cuadro 1. Mapa de Variables

Objetivo General

Proponer un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el

Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccién de tiempos improductivos

Objetivos Especificos Variable Dimension item
1. Diagnosticar la situacién actual en la linea Existencia 1
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. Proceso 2
. L Elementos 3
en el Mercado Municipal, del Municipio Valera, Estado - -
- B _ _ _ Tiempo Estandar 4
Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos. Ejecucion 5

2. Disefiar un estudio de tiempo en la linea | Estudio de tiempo
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A.
ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera Dependera de los resultados del
. . ) objetivo especifico numero 1.

del Estado Trujillo para la reduccion de tiempos

improductivos.

3. Determinar la factibilidad de un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias
CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccién de

tiempos improductivos.

Fuente: Los Autores, (2018)
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

La elaboracion de toda investigacion debe estar orientada de forma
apropiada por lo que es indispensable contar con un disefio metodologico
ajustado a los objetivos planteados. En ese sentido, en este capitulo se
muestran cada uno de los elementos metodologicos mediante los cuales se

garantiza el rigor cientifico exigido y la veracidad de la informacion recabada.

Tipo de investigacion

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), consideran que el hecho de
seleccionar un tipo en particular de investigacion depende de dos factores: el
estado de conocimiento del problema planteado, mostrado por la revision de
la literatura, asi como el enfoque a darle a la investigacion en cuestion.

En este sentido, esta investigacion se considera de tipo proyectiva la
cual segun Hurtado (2012:122) “propone soluciones a una situacion
determinada, partiendo de un proceso previo de indagacion”, agregando que
dicha propuesta se plantea como la solucion a un problema, de una
institucién, en un area particular del conocimiento, a partir de un diagnéstico
preciso de las necesidades, los procesos explicativos involucrados y las
tendencias futuras.

En concordancia con lo anterior, en el presente estudio se presenta una
propuesta de un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en
Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio
Valera del Estado Trujillo para la reduccién de tiempos improductivos,
indicando en esa intencionalidad una posible respuesta ante la problematica
planteada, dejando claro la organizaciéon donde se realiza la investigacion,

asi como el area de conocimiento a desarrollar.
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Disefio de la investigacion

El término disefio se refiere a la forma utilizada para obtener la
informacion que se desea; por lo que esta investigacion se circunscribe a un
disefio de campo, el cual de acuerdo a Hurtado (2012:156) es aquel en
donde “la informacién procede de fuentes vivas y se recoge en su ambiente
natural”.

Sobre la base de lo antes mencionado, para la fase diagnostica
destinada en la elaboracion de la propuesta planteada se tomé informacién
de manera directa de los informantes clave, ubicados en Industrias CHEPEL,
C.A.

Asimismo, Arias (2012) considera que el propdésito del disefio de campo
es describir un evento en el contexto habitual sin introducir modificaciones de
ningun tipo. En ese sentido, se tiene que el evento de estudio son los
tiempos en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A,
del cual se necesité informacion puntual, a fin de realizar la propuesta del

estudio de tiempo, para la reduccion de tiempos improductivos.

Poblacién

Segun Chavez (2007:162) la poblacién representa “el universo de la
investigacién, sobre el cual se pretende generalizar los resultados. Esta
constituida por caracteristicas o estratos que le permiten distinguir los sujetos
unos de otros”.

En este estudio, la poblacién se ubica en el personal que labora en la
linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A., los cuales
estan formados por ocho trabajadores.

Es importante destacar que, la poblacion es considerada de facil acceso

para los investigadores, por lo cual se tomo la totalidad de la misma
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decidiendo no aplicar ningun procedimiento muestral, sino que se trabajé con
una poblacion finita. Al respecto, Ramirez (2010:63) afirma que este tipo de
poblacién se presenta “cuando el investigador cuenta con el registro de todos
los elementos que conforman la poblaciéon en estudio” cuya cantidad esta
especificada en 8 personas ubicadas en las diferentes areas de la linea

productiva de condimentos.

Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

La técnica utilizada en esta investigacién es la encuesta, la cual segun
Arias (2012:72) “pretende obtener informacion que suministra un grupo o
muestra de sujetos acerca de si mismos, 0 en relacion a un tema en
particular”. En este caso, la informacion como se dijo anteriormente fue
suministrada por el personal que hace vida activa en la empresa y sobre el
tema particular objeto de estudio como lo es el estudio de tiempo.

Con respecto al instrumento ajustado a la técnica antes mencionada, en
este estudio se utilizdé el cuestionario, que consiste en un conjunto de
preguntas con respecto a un tema en particular que desea medirse, tal como
lo afirman Herndndez y otros (2014).

En atencién a lo planteado, se utiliz6 un (1) instrumento para medir la
variable estudio de tiempo, contentivo de un total de cinco (05) items, cuya
particularidad es que son preguntas cerradas, consideradas por Arias
(2012:74) como “aquellas que establecen previamente las opciones de
respuesta que puede elegir el encuestado”, y de seleccion simple
estableciendo de esa forma una escala tipo lickert con cinco (05) alternativas
de respuesta: Siempre, Casi siempre, A veces, Casi nunca y Nunca. (Ver
Anexo A)

Validez

La validez, segun Hernandez, y otros (2014:351) “se refiere al grado en

que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir”.
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Igualmente, Chavez (2007) afirma que es la eficacia con que un instrumento
mide lo que se tiene planteado medir, lo cual depende de las caracteristicas
de la investigacion, entre ellos la escala y nimero de alternativas.

Al respecto, es importante sefialar que se establecio para este estudio,
la validez de contenido, seleccionando para ello tres (03) jueces expertos,
quienes dictan su juicio en base a las evidencias descritas, como lo son tanto
el cuestionario como la operacionalizacion de las variables, con la finalidad
de determinar si el mismo es pertinente o adecuado y que puede cumplir a
cabalidad con los objetivos planteados en la investigacion en referencia.
(Ver Anexo B)

Confiabilidad

La confiabilidad segun Hernandez, y otros (2014:356) “se refiere al
grado con que se obtienen los resultados similares en distintas aplicaciones
del instrumento”.

Para Chavez (2007:76) es el “grado de congruencia con que se realiza
la medicidon de una variable”. En ese sentido, para conocer la confiabilidad
del instrumento en el presente estudio se calcul6 mediante el coeficiente de
Alfa de Cronbach, este se usa para instrumentos con diversas alternativas de

respuesta, y produce valores que oscilan entre 0 y 1.

- K @lﬂ

K—1 St2

Donde:

rtt: Coeficiente de Cronbach.
K: Numeros de reactivos o items.
Si%: Varianza de los puntajes de cada item.
St?: Varianza de los puntajes totales.
Al respecto, Ramirez (2010) plantea interpretar la magnitud del

coeficiente de confiabilidad a través de la escala siguiente:
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Cuadro 2. Escala de Interpretacion para el Coeficiente Alpha de

Cronbach
Rangos Magnitud
0,81a1,00 Muy Alta
0,61 a0,80 Alta
0,41 a 0,60 Moderada
0,21a0,40 Baja
0,01a0,20 Muy Baja

Fuente: Ramirez (2010)

Al aplicar la formula antes descrita (Anexo C) se obtuvo como resultado
un coeficiente de 0,90 considerando este como una muy alta confiabilidad de

acuerdo a la escala de interpretacion mostrada en el cuadro 2

Técnicas para el andlisis de los datos

De acuerdo con Arias (2012:42), las técnicas de procesamiento y
analisis de datos “describen las distintas operaciones a las que seran
sometidos los datos obtenidos, definiendo ademas las técnicas légicas o
estadisticas (segun sea el caso), que seran empleadas para descifrar lo que
revelan los datos recolectados”.

Para efecto de esta investigacion, la técnica para el analisis utilizar fue
la estadistica descriptiva, en concordancia con el tipo y disefio de
investigacion seleccionado. Estas técnicas, segun Hernandez y otros
(2014:79) permiten “describir los datos, valores o puntuaciones obtenidas
para cada variable”. En ese sentido, los datos fueron tabulados y analizados

sobre la base de la distribucién de frecuencias y los graficos respectivos.
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Procedimiento de la investigacion

Para el desarrollo de esta investigacion se consideraron como etapas
cada uno de los capitulos que la conforman, tal como se menciona a
continuacion:
Capitulo I: El problema

Para llevar a cabo la elaboracion de este capitulo, se realiz6 la revision
documental y bibliografica sobre la variable; se definieron los objetivos,
justificacion y delimitacion de la investigacion: teérica, metodoldgica, préactica,
la relevancia social; por ultimo se presentd la delimitacion del estudio en
cuanto a contenido, espacio y tiempo.
Capitulo II: Marco referencial

Seguidamente, se identificaron los antecedentes de investigacion
referidos a estudios anteriores relacionados a la misma variable. Igualmente,
se realizo la revision de teorias para elaborar la fundamentacion teodrica, de
donde parte la operacionalizacion de la variable. Adicionalmente, se plantea
una breve resefia del contexto de estudio.
Capitulo Ill: Marco metodolégico

En este capitulo se detallan los elementos metodoldgicos, tipo y disefio
de la investigacion, poblacion, técnica e instrumento de recoleccién de
informacion, en este caso, se disefidé un cuestionario con escala tipo Likert, el
cual se sometera a la validez de contenido, por tres expertos. Se asumio la
estadistica descriptiva como técnica para el procesamiento de los datos.
Capitulo IV: Analisis y discusion de resultados

Este apartado presenta el procesamiento de los datos obtenidos luego
de aplicar las encuestas a la poblacion objeto de estudio. Cabe destacar que
los resultados se presentan en cuadros y gréaficos utilizando la técnica de la
estadistica descriptiva, por cada uno de los indicadores y dimensiones; para
posteriormente realizar la discusion de resultados con base a la

fundamentacion tedrica asumida.
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Capitulo V: Conclusiones y recomendaciones

Luego de cumplir cada uno de los objetivos planteados en esta
investigacion, se procedié a elaborar las conclusiones y recomendaciones
respectivas con el propoésito de mostrar de manera concisa lo encontrado en
el contexto de estudio. Igualmente, se presentan las recomendaciones
generales emanadas como producto del estudio realizado.
Capitulo VI: La propuesta

Este capitulo contiene la propuesta de un estudio de tiempo en la linea
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el
Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la
reduccion de tiempos improductivos. En dicha propuesta se presenta la

presentacion, propésito, justificacién y desarrollo de la misma.
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CAPITULO IV
RESULTADOS DEL ESTUDIO

En el presente capitulo se presenta el analisis y la discusion de los
resultados obtenidos una vez procesados los datos generados con la
aplicacion de la encuesta a la poblacién objeto de estudio.

Andlisis e interpretacion de los datos
A continuacion se describe el analisis e interpretacion de los resultados
obtenidos de la aplicacion del instrumento de recolecciébn de datos, en

relacion con la variable: Estudio de Tiempo

Resultados de las Dimensiones
Dimensién: Existencia

Cuadro 3. Dimension: Existencia

Alternativas tem 1
Fa %
Siempre 0 0.00
Casi siempre 0 0.00
Algunas veces 0 0.00
Casi nunca ‘0 0.00
Nunca 8 100.00
Total General 8 100

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)
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¢Se han realizado estudios de
tiempo a la linea de produccidn?

H Siempre H Casi Siempre i Algunas Veces M Casi Nunca B Nunca

100

Item 1

Gréafico N° 1: Resultados obtenidos para la Dimension Existencia

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Analisis: En el cuadro 3 y grafico N°1 para la Dimension Existencia, se
aprecia de acuerdo al personal encuestado que para el item 1 el 100% de
ellos opinan que nunca se han realizado estudios de tiempo en la linea de
produccion, lo cual refleja que los trabajadores no conocen cual es el tiempo
adecuado que deberian estar en cada una de las actividades que conforman

el proceso productivo en la linea de condimentos de Industrias Chepel, C.A.
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Dimensién: Proceso

Cuadro 4. Dimensiéon: Proceso

Alternativas tem 2
Fa %
Siempre 0 0.00
Casi siempre 0 0.00
Algunas veces 5 62.50
Casi nunca 3 37.50
Nunca 0 0.00
Total General 8 100

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Se encuentran descritos los
procesos de la linea de
condimentos

H Siempre H Casi Siempre ki Algunas Veces H Casi Nunca E Nunca

62,5
37,5
Item 2

Grafico N° 2: Resultados obtenidos para la Dimension Procesos

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Andlisis: Segun los datos arrojados en el cuadro 4 y Grafico N°2 para

la dimension Procesos, el item 2 refleja que el 62.50% de los encuestados

sefalan que algunas veces se encuentran descritos los procesos de la linea

de condimentos, mientras que el 37.50% restante opina que casi hunca.
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Estos datos permiten inferir que aun y cuando algunos procesos se
encuentran descritos, no se cuenta con la totalidad de los mismos, por lo que
no se conocen a cabalidad los procesos inherentes a la linea de produccién

de condimentos.

Dimensiéon: Elementos

Cuadro 5. Dimensiéon: Elementos

Alternativas tem 3
Fa %
Siempre 0 0.00
Casi siempre 0 0.00
Algunas veces 8 100
Casi nunca 0 0.00
Nunca 0 0.00
Total General 8 100

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)
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Cuenta la linea de condimientos con
todos los elementos requeridos para
realizar la medicion del trabajo

H Siempre M Casi Siempre i Algunas Veces ©CasiNunca & Nunca

100

0 0 l ‘ 0 0

Item 3

Gréafico N° 3: Resultados obtenidos para la dimension Elementos

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Andlisis: En cuanto a los resultados del cuadro 5 y Grafico N° 3, para
la dimension Elementos, se tiene que para el item 3, el 100% del personal
encuestado considera que algunas veces en la linea de condimentos, se
cuenta con todos los elementos requeridos para realizar la medicion del
trabajo.

Estos resultados permiten inferir que en la linea de condimentos de
industrias Chepel, C.A., se cuenta con los elementos requeridos para realizar
la medicion de trabajo, considerando los elementos descritos en la teoria.

Dimension: Tiempo Estandar

Cuadro 6. Dimension: Tiempo Estandar

. item 4
Alternativas

Fa %
Siempre 0 0.00
Casi siempre 0 0.00
Algunas veces |0 0.00
Casi nunca 8 100.00
Nunca 0 0.00
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Total General | 8 100

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Esta especificado el tiempo estandar
de cada una de las actividades en la
linea de condimentos

ESiempre ©CasiSiempre i AlgunasVeces B CasiNunca B Nunca

100
o 00 e

Item 4

Gréafico N° 4: Resultados obtenidos para la dimension Tiempo Estandar

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

Andlisis: El cuadro 6 y grafico N° 4, corresponden a la dimension
Tiempo Estandar, sus resultados para el item 4 muestran que el 100% de los
encuestados opinan que casi nunca se encuentra especificado el tiempo
estandar de cada una de las actividades de la linea de condimentos.

En referencia a lo anterior, se evidencia que con relacion a este
aspecto, se tienen deficiencias para establecer la medida de trabajo de cada
una de las actividades que conforman la linea de condimentos de Industrias
Chepel, C.A.

Dimension: Ejecucion

Cuadro 7. Dimension: Ejecucion

item 5
Alternativas
Fa %
Siempre 0 0.00
Casi siempre 0 0.00
Algunas veces |0 0.00
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Casi nunca 8 100.00
Nunca 0 0.00
Total General | 8 100

Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

La ejecucion de las actividades se
encuentran descritas en Diagramas de
Procesos

M Siempre HCasiSiempre ki AlgunasVeces B CasiNunca B Nunca

100

Item 5

Grafico N° 5: Resultados obtenidos para la dimension Ejecucion
Fuente: Cuestionario aplicado al personal. Los Autores (2018)

El cuadro 7 y grafico N°5, muestran los resultados para la dimensién
Ejecucion. Para el item 5, se observa que el 100.00% de los encuestados
manifiestan que casi nunca la ejecucion de las actividades se encuentran
descritas en diagramas de proceso.

La falta de diagramas de procesos impide la estandarizacion de las
actividades, dificultdndose asi, que la ejecucion de las mismas se realicen en

atencion a un patron establecido.

Factibilidad de un Estudio de Tiempo

En esta etapa de la investigacion se pretende dar respuesta al objetivo
especifico N° 2 que consiste en Determinar la factibilidad de un estudio de
tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A.
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ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Truijillo
para la reduccion de tiempos improductivos.

Para ello, la factibilidad del estudio se analiza desde tres dimensiones,
las cuales se describen a continuacion:

Técnica: Industrias CHEPEL, C.A. posee personal directo, capaz de
llevar a cabo la ejecucion de las actividades necesarias para la realizacion de
un estudio de tiempo en la linea de condimentos de la empresa.

Econdmica: La empresa objeto de estudio, cuenta con un estado
financiero que le permite la correcta ejecucion del estudio de tiempo,
destinando dinero para la aplicacion de las medidas correctivas que se
ameriten.

Practica: A nivel practico la ejecucion del estudio de tiempo en la linea
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A se considera viable,
ya que comprende un conjunto de acciones que la empresa debe seguir para
aprovechar al maximo los tiempos productivos y disminuir aquellos
improductivos, contribuyendo ademas en la estandarizacion de los procesos

de trabajo
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En esta parte del presente trabajo de investigacion se enuncian las
reflexiones finales a las que conllevo el desarrollo de la misma. En tal
sentido, se incluyen las conclusiones y recomendaciones generales para las

partes involucradas en los procesos que fueron tema de estudio.

CONCLUSIONES
Los estdndares de tiempo establecidos con precisidon hacen posible

producir mas en una planta dada, e incrementan la eficiencia del equipo y el
personal operativo. Los estandares mal establecidos, aunque mejor que no
tener estandares, conducen a costos altos, disentimientos del personal y
quiza fallas de toda la empresa. El estudio de tiempos es una técnica para
establecer un tiempo estandar permitido para realizar una tarea dada. Esta
técnica se basa en la medicién del contenido del trabajo con el método
prescrito, con los debidos suplementos por fatiga y por retrasos personales e
inevitables.

Con relacién al Objetivo Especifico N°1, Diagnosticar la situacién actual
en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. en el
Mercado Municipal, del Municipio Valera, Estado Trujillo para la reduccién de
tiempos improductivos., se pudo constatar lo siguiente:

e En la linea productiva de condimentos no se han realizado estudios de
tiempo, lo cual refleja que los trabajadores no conocen cual es el tiempo
adecuado que deberian estar en cada una de las actividades que conforman

el proceso productivo de Industrias Chepel, C.A.
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e No cuenta con la descripcién total de los procesos, por lo que no se
conocen a cabalidad los procesos inherentes a la linea de produccion de
condimentos.

e En la linea de condimentos de industrias Chepel, C.A., se cuenta con
los elementos requeridos para realizar la medicion de trabajo.

e El tiempo estandar de cada una de las actividades de la linea de
condimentos, no se encuentra establecido, por lo que se tienen deficiencias
para estimar la medida de trabajo de cada una de las actividades que
conforman la linea de condimentos de Industrias Chepel, C.A.

e La falta de diagramas de procesos impide la estandarizacion de las
actividades, dificultandose asi, que la ejecucién de las mismas se realicen en

atencién a un patrén establecido.

Con relacién al Objetivo Especifico N°2, Determinar la factibilidad de un
estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias
CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del
Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos; el desarrollo de
un estudio de tiempos se considera factible ya que con el mismo se
pretenden establecer los tiempos que se requieren para la realizacion de
cada una de las actividades de la linea productiva de condimentos,
contribuyendo ademas en la disminucion de los tiempos improductivos.

Con respecto al Objetivo Especifico N° 3 que consistio en Disefiar un
estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias
CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio Valera del
Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos, el mismo se
consigna en el capitulo VI del presente estudio, basandose en los resultados
obtenidos en el diagnéstico y analisis realizado en los objetivos anteriores.

Este estudio de tiempo, permite encaminar la empresa hacia la mejora
continua al establecer la estandarizacion de los procesos en la linea

productiva de condimentos.
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RECOMENDACIONES

En funcion de los resultados obtenidos con la aplicacion del instrumento
de recoleccion de datos y basandose en el diagnostico efectuado en la
empresa se proponen las siguientes recomendaciones:

1. Hacer uso de material didactico como tripticos, videos, publicaciones,
carteleras informativas entre otros sobre orden y limpieza en el centro de
trabajo.

2. Realizar un reordenamiento del espacio de trabajo con el fin de ubicar
adecuadamente aquellos elementos que son necesarios de los que no son
de gran utilidad.

3. Estandarizar los procesos mediante la elaboracion de manuales de
normas y procedimientos de trabajo, en donde se identifique la forma
adecuada de realizar los trabajos.

4. Dar a conocer los resultados de este estudio a la gerencia general de
la empresa, para que asi se tomen las medidas correctivas necesarias y se
realice una evaluacion de los programas 0 acciones que se puedan
implementar para poder mejorar las deficiencias existentes.

5. Llevar a cabo la determinacién de tiempos estandares para todos los
diferentes tipos de productos que fabrica la empresa.

6. Determinar los estandares de fabricacién de los productos, darles un
seguimiento y hacer las respectivas actualizaciones al momento de realizar
cambios en la materia prima o en el proceso de fabricacion.

7. Aplicar y dar seguimiento a métodos que ayuden a produccion a
cumplir con los pedidos de los clientes y evitar retrasos.

8. Hacer que los procesos de elaboracion de cada producto sean
respetados por los trabajadores para que todos puedan trabajar a un ritmo

definido y que haya variaciones en el desempefio.
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9. No adoptar estandares de empresas similares localizadas en otros

paises, ya que la capacidad de desempefio de los trabajadores puede variar.
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CAPITULO VI

LA PROPUESTA

Presentacion
La propuesta para el Disefio de un estudio de tiempo en la linea

productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el
Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccion
de tiempos improductivos, representa un punto de partida para contar con un
sistema que administre adecuadamente las actividades que deben realizarse
en la empresa para mejorar los espacios de trabajo.

Es importante destacar que, esta propuesta surge luego del analisis de
los aspectos antes mencionados y considera las debilidades encontradas a
fin de ofrecer procesos que permitan minimizarlas y asi reunir las condiciones
necesarias para contribuir con la mejora de los tiempos productivos en la
industria, con la finalidad de alcanzar los objetivos planificados bajo criterios
de calidad y con la certeza de satisfacer los requerimientos de los clientes, lo

cual se constituye en una ventaja competitiva para la empresa.

Propdésito
Disefiar un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en
Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Municipio

Valera del Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos.
Objetivo general

Determinar el tiempo estandar mediante el estudio de tiempos en la

linea de produccion de condimentos de Industrias CHEPEL, C.A.
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Objetivos especificos
» Conocer los procesos para poder realizar el estudio de tiempos.
* Calcular los tiempos tomados en el proceso de produccion.

* Fijar los tiempos estandares de cada proceso.

Justificacién de la propuesta

El propésito de este proyecto es porque servira de guia para que los
operadores trabajen bajo estandares que han sido tomados en un entorno de
trabajo adecuado. Asimismo no habria el sobretrabajo que se les presenta a
algunos operadores ya que los estandares seran adecuados a las
capacidades de un operador normal.

Otro aspecto menciona que con el establecimiento de los estandares, la
empresa u organizacion podra justificar los precios de los productos que
hacen en dicha organizacion.

Con este proyecto se pretende analizar los estandares de tiempos, y el
motivo de los precios de los productos que se hacen en una empresa
manufacturera. Un efecto que pueden tener los establecimientos de
estandares de tiempo, por una parte es el de que los trabajadores se sientan
un poco obligados a cumplir con la produccién que se les estad marcando,
pero por otro lado en un caso opuesto, los trabajadores pueden tener menor
carga mental y fisica, lo cual implicaria un mejor desempefio por parte de los
operadores.

Ya mencionados algunos de los efectos que traeria la implementacion
de dichos estandares, los beneficiados podrian llegar a ser desde los
trabajadores hasta la alta direccién, porque al mejorarse el ambiente de
trabajo de un obrero, l6gicamente se mejora su desempefio y directamente
proporcional aumentaria el rendimiento de toda la empresa.

Por otra parte el establecimiento de ayudas visuales actualizadas
beneficiaran al operador en gran forma, porque estos apoyos proporcionaran

la informacidén necesaria para que el proceso sea facil de entender y rapido
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de ejecutar. Ademas de que por esta parte los beneficiados son todos porque
al entrar a la organizacion otros operadores, las ayudas visuales son un
apoyo para que los nuevos elementos reduzcan el tiempo de estabilizar su
curva de aprendizaje. De esta forma la empresa no pierde nada, ni tiempo ni
merma, ya que los obreros no pierden tanto tiempo con la implementacion de

estas guias.

Estructura de la propuesta

1. Diagrama de Operaciones

Eladsoraatidn adobs CHEPEL CA. Actual P (Dilerencias |
Hombre di la operaiin: adobo emasado M| Tampo |MH | Te k] i
Do aggramiasdo: por: Carards Valkira
T —— o P 100 P, 7E Trvvie]
Facha 14-11-3017 & 2 |O3SE mie
LIMEA ALl
DOWDsCAR
EMWASE
0,326 mnin MEICLADD

24,168

0713 mln. LAEMADY
:t,i-_un'-. TAPADG
0,149 m.n. ETCAETADD
007E mln. MASCA LOTE

O LES i HOAMEADD TE

O L5 miif IMSPECCROM HOAN
0,307 e JUNTAR LOTE
QAZT i EMFARDADD

n,rnnm. HORKMEADD FARDD
0,213 min . INEPECDION
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2. Diagrama Bimanual

Inspeccion Fardo
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DIAGRAMA BIMANUAL
RESUMEN | PRESENTE ] PROPUESTO] DFERENGA
PR PEAS | M ] MD ] W[ MD] W] D OPERACION INSPECEION FARD0
W orecone: | 4] ¢
TRAGPORTES | 3 | 8 METODD  ACTUAL X PROPUESTO
§3051£~sn 1] 1
IETSE I FECHA /11007
DISTANCES
DISTRBLION DELAREA DE TRABAID OPERADOR
HECHO POR GERAADO VALERA, ALEIANDRO CESTAR
= = ~
MAND DERECHA MANO IZQUIERDA
TRISLADO A PALETA TRASLADO A PALETA
TOMAR PALETA TOMARPALETA
TRASLADO AFARDD TRASLAD A FARDO
COVPACTARFARD0 CONPACIAR FARDO
TOMAR FARDO TOMAR FARDOD
SOSTENER FARDD SOSTENER FARDO
TRASLADOALAPILADD TRISLADO AL APLADD
TPRFARIO YD 14 TPLAR ARG
Tapado




DIAGRAMA BINANUAL

RESUMEN PRESENTE | PROPUESTO | DIFERENCIA
POR  PIEZAS M | MD | M| MD | MI | MD OPERACIGN TAPADO
-. OPERACIONES 2 2
TRANSPORTES 2 0 METODO ACTUAL X PROPUESTO
SOSTENER 1 0
|» DEMORAS 0 0 FECHA 30/11/2017
DISTANCIAS
DISTRIBUCION DEL AREA DE TRABAIO OPERADOR
HECHO POR GERARDO VALERA, ALEJANDRO CESTARI
= ~ B
MANOQ DERECHA MANQ IZQUIERDA
TOMAR TAPA TRANSLADAR MANO A ENVASE DE ADOBO
ENROSCAR TAPA TOMAR ENVASE DE ADOBO
SOSTENER ENVASE DE ADOBO
TRASLADAR ENVASE A LINEA
COLOCAR ENVASE
Colocar Envases
DIAGRAMA BIMANUAL
RESUMEN PRESENTE | PROPUESTO | DIFERENCIA
POR  PIEZAS M| MD | M| MD| M| MD OPERACION COLOCAR ENVASES
-' (OPERACIONES 1 2
TRANSPORTES 1 2 METODO ACTUAL X PROPUESTO
SOSTENER 1 1
' DEMORAS FECHA 0/11/2017
DISTANCIAS
DISTRIBUCION DEL AREA DE TRABAID OPERADOR
HECHO POR GERARDO VALERA
B
MANO DERECHA MANQ IZQUIERDA
TRASLADAR A ENVASES TRASLADAR A ENVASES
TOMAR ENVASES TOMAR ENVASES
SOSTENER ENVASES SOSTENER ENVASES
TRASLADAR A MESA GIRATORIA TRASLADAR A MESA GIRATORIA

COLOCAR ENVASES EN MESA GIRATORIA

3. Diagrama de Recorrido

COLOCAR ENVASES EN MESA GIRATORIA




13,00

26,00

243

4,50

14,00

AT
l 18,20 ! 4,20
Dlagrama de recorrido, Inea produetlva de adobo, |IFANSPORTES | 0 [DEMORAS 0
INDUSTRIAS CHEPEL, C.A. 10| ACMACEN ]
SPECCIONES | 2
4. Diagrama de Procesos
DIAGRAMA DEL PROCESO
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIAS NOMBRE DEL PROCESD ADOBO ENVASADO CHEPEL CA
N TIEMPO__ [N | IE | [ HOMBRE/MATERIAL MATERIAL
[OPERACIONES 10| 26767 min SEINICIO EN MEZCLADO
[TRANSPORTES 0 0 SETERMINO EN INSPECCION FARDD
[NSPECCIONES 7 0,358 min HECHO POR "GERARDO VALERA, ALEJANDRO CESTARI
DEMORAS 0 0 FECHA 16/11/2017
[ALMACENAIES 0 0
DITANCIA RECCORRDA _|mis 1033m mis s
DESCRIPCION DEL METODO | 0PERACION | TRansPORTE | iNspeccion] pemona | AMACENAIE ] DisTANCIA | CANTIDAD TIEMPO ANALISIS [0BSERVACIONES ACCION
MELCLADO ) [ | | ] A 0 1 24,168 min
[COLOCAR ENVASE » | | [ ] A 1 0,126 min
LLENADO » [ | [ ] Y S EEEE] 0,713 min
[T2pAD0 : [ ) A 11m 1 0,233 min
ETIQUETADO B ] A 1,02m 1 0,149 min
MARCA LOTE » [ | [ ] A 06m 1 0,072 min
HORNEADD T.E » ] ] A 0,19m 1 0,185 min
INSPECCION HORNEADO @ [ v 1= (] A 0,88m 1 0,145 min
JUNTAR LOTE % | W [ ] A 0,88m 1 0,307 min
ENFARDADO » [ ] [ ] A 0,37 m 1 0,337 min
HORNEADO DE FARDO » [ ] [ A 057m 1 0477 min
INSPECCION FARDO ® [ 1= P A 1,08m 1 0213 min
e | » | E[D| A
. p .
5. Diagrama Hombre Maquina
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DIAGRAMA DEL OPERADOR-BADIUIMNA
OFERACION

MES CLADD FAG Mo 1 DE 1
MAOUINA TIPO MEZCLADCIA FECHA T L30T
DEPARTAMENTD PRODUCLION HECHA FOR GERARDAOD
METODO ALTUAL X PAOPUESTO AUEIRHORD CESTARI
OPERADOR 1 D 1 i BALOILIIM A
CARGAR EX TOLWA FHEPARACION

& ‘#{f’p

TR T TOT

TTECTIT

CARGAR TOLWA

FREPARACION
TRIC TR PO

&

E

TR T TOT

TR

CARGAR TOLWVA

FREFARACION
TRICTAR AT

&

-+

TR

130 —]

RESLIMEM TIEMPD DEL CICLO ACCION [alas] UTRIZACH W
ALCT. FROP. | aHDE | ACTUAL | FROP. | AHORRD | ACT. | PROP. | ARDA. ACTUAL | FROPUIEST

OFERADOR 31 min 9 min 2 min

AREILA 3L i 20 s 11 min

6. Estudio de Tiempo

Calculo del numero de Ciclos
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CALCULO NUMERO DE CICLOS (METODO TRADICIONAL)

MEZCLADO n 0 0 b 0 0 0 0 0 0

] 0 0 048 ] L] JC. ENVASE 011 01 o1 01 01 01 01 01 [XE 01
001 1 1 05 [ [ LLENADD 0,58 059 06 059 0,59 050 050 059 059 05
0,00 1 1 0,5 50 [ fTAPADD 0,19 02 02 02 0,19 0,19 0,10 019 0,19 02
0,03 1 1 054 &6 49 ETIQUETADO | 0,12 o1 o1 0,13 0,12 0,12 012 [IRE] 013 0,13
00 1 1 056 5 ] MARCALOTE | 0,06 0,06 0,06 006 0,06 0,06 006 007 0,06 006
0,05 1 1 058 100 i HORNO TE 0,15 015 015 0,15 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16
0,06 1 1 0 [ 61 nspecoon | on2 012 03 [JH] 012 0,12 01 (5] [F} 012
0,07 1 1 0,62 14 65 UNTARLOTE | 0.5 0,16 016 035 [¥5 [F3 0,16 0,16 015 025
0,08 1 1 0,64 11 ] ENFARDADO 0,8 028 028 0,18 0,8 0,8 0,28 0,28 028 028
0,0 1 1 0,66 19 ] HORNEADD 04 0 [EZ] 039 039 04 04 04 04 04
01 3 1 068 137 [ Inspecaon | 017 019 0,18 917 0,17 0,17 01 019 [iH] 017
012 [ 2 07 145 8

0,14 6 3 on 153 88

0,16 8 4 [§] 162 ] MEZCLADO 00 10 0 1] 0 0 0

0,18 10 & 0.7% 17 9% JC. ENVASE 1,05 10 0,105 011 0l 0,01 1

02 J1] 7 078 180 103 LLENADD 591 10 0,591 06 0,58 0,02 1

0.2 u g 08 190 108 [TAPADO 194 10 0,194 02 0,19 0,01 1

0,14 13 0 082 19 113 ETIQUETADO 1M 10 0124 013 0,12 0,01 1

0,56 0 1 08 0 119 MARCALOTE | 061 10 0,061 007 0,06 0,01 1

0,18 ] 13 086 218 1% HORNO TE. 15 10 0,154 016 0,15 0,01 1

03 ) 15 088 P 131 INSPECOION L1 10 0,121 013 012 0,01 1

032 30 i 09 FE] 138 UNTARLOTE | 2,55 10 0,255 0,16 0,5 0,01 1

[E]] 3 0 092 50 143 ENFARDADO 28 10 08 08 0,8 0 0

0,3 38 1 M 1 149 HORNEADD 3% 10 0,3% 04 0,39 0,01 1

0,38 5] U 0% n 156 JINSPECTION L 10 0177 0,19 017 0,02 1

04 [ Fl] [ 28 162

04 51 Ell] 1 % 169

M 57 3 10 0 n

046 b3 3 1M 33 17
L

n
R (Range) = X - Xein

R
Q005 =—

Clasificacion de la Velocidad
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HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA

015 AL |EXTREMA 0,13 AL |GV | 006 A DAL 004 A [PERFECTA
013 A2 |EXTREMA 012 A2 |pesvo | oo B [EXCELENTES | 0,03 B [EXCELENTE
011 Bl [EXCELENTE 01 Bl [DXCEENTE | o0 T [puEns 001 T [BUENA
008 Bl |EXCELENTE 0,08 B |EXCELENTE 0 D [REGUARSS | 0 D |REGULAR
0,06 (1 BUENA 0,05 (1 BUENA 0,03 E ACEPTABLES 0,02 E ACEPTABLE
0,03 € [puesa 0,02 2 [puena 0,07 £ [oericientes | -0,04 £ [pericienTe
0 D [REGULW 0 D [REGUAR
005 Bl JACEPTABLE 04 Bl |ACEPTABLE
01 B |ACEPTABLE 08 E) |ACEPTABLE
0,6 FL [DEFICIENTE 02 FI [DEFICIENTE
00 ? [DEFICIENTE 017 F |DEFICIENTE

CV=1+C

CV=1+0,06

[v=1,06

Asignacion Puntos por Fatiga

e

0-156 1 5 255-261 16 63
1- TEMPERATURA 5 10 157-163 2 0 262-268 7 70
[>- CONDICIONES AMBIENTALES 5 10 20 30 164-170 3 14 269-275 18 73
- HUMEDAD g 0 5 20 171177 1 18 276-282 g 77
(2~ NIVEL DE RUIDO S 0 20 30 178184 5 23 383.289 20 80
51Uz 5 10 15 20 185-191 5 27 290-296 21 83
6- DURACION DEL TRABAIO 20 40 60 80 199-205 g 36 304-310 FE} %0
[7- DURACION DEL CicLO 20 a0 50 80 206212 9 20 311317 2 93
5~ DEMANDA FISICA 20 a0 50 B0 213219 0 ] 318.324 5 %
5- DEMANDA VISUAL O MENTAL 10 20 30 50 220226 1 [0 325-331 6 39
10- POSICION DE PIE 10 20 30 50 227233 12 51 332-338 27 102

234240 13 55 339345 8 105
1- TEMPERATURA 1 5 248250 g 53 350Y MAS 30 111

[2- CONDICIONES AMBIENTALES 2 10
[3-HUMEDAD 1 5
[2- NIVEL DE RUIDO 2 0
51Uz 1 5
[6- DURACION DEL TRABAIO 3 &0
[7- DURACION DEL CIcLO [ 80
8- DEMANDA FisicA 2 a0
o- DEMANDA VISUAL O MENTAL 2 20
10- POSICION DE PIE 1 10
[TOTAL 225,

241-247 14 59

Tolerancia por Fatiga
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0-156 1 5 255-261 16 &3
1- TEMPERATURA 5 157-163 2 10 262268 17 70
2~ CONDICIONES AMBIENTALES 3 10 20 30 164170 3 1 269-275 18 73
[F-HUMEDAD T 10 1 70 71177 2 1 776282 g 77
[4- NIVEL DE RUIDO B 10 20 30 178184 5 23 283-289 20 20
510z 3 10 15 20 185191 5 27 290-29% 1 [

107198 7 E 397303 72 %
6- DURACION DEL TRABAIO 20 40 &0 80 199-205 g 36 304-310 3 %0
[7- DURACION DELCICLO 20 a0 &0 e 206212 9 20 311317 24 %
&~ DEMANDA FISICA 0 a0 &0 &0 713219 10 [ 318324 5 %
5 DEMANDA VISUAL O MENTAL 10 20 30 50 220226 1 28 325331 % %
10- POSICION DE PIE 10 20 30 50 227233 IE] 51 332338 27 102
734-200 fE] 5 339305 3 105
241247 12 59 346389 pT) 108
1- TEMPERATURA 1 5 242254 15 53 350 MAS 30 111
>~ CONDICIONES AMBIENTALES 7 10
[F-HUMEDAD 1 5
[+~ NIVEL DE RUIDO 2 10

| A2 1 5
6 DURACION DEL TRABAID 3 &0
[7- DURACION DEL CICLO 3 80
&~ DEMANDA FISICA 7 a0
5~ DEMANDA VISUAL O MENTAL 2 20
10- POSICION DE PIE 1 10
[TOTAL 245

241-247 14 59
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Célculo Tiempo Estandar

! BRODUCTO ADOBO CHEPEL C.A,
FECHA 30/11/2017 E b 1 u I NOMBRE DE LA PIEZA LINEA COMPLETA
gstuploNe 1 E T A H N N E N PARTE No
HOUA No 1 L b ! . o 5 T M g 5 DIBUKD SUB
E E c L ]} c R P A F o P
M z 0E L T u A N E R A R E
E c LN E A 3 o c R N c
N L oV N [ T L c L o £ c
T A c A A A A o T 1 o A A I
o o AS D o o T o T o o 0
5 o RE o o o 3 N £ o o N
. z 3 2 2 = ! 8 2 = = = 1BV | v eementos extrafios
T L]t t|Tt |t t|Tt t|Tt t|T vt |t t|T t|T C|T LT N
1 20 20]0.11] 0,11 0,58] 0.58] 0.29] 0,19] 0,12] 0.12] 0,06] 0.06] 0.15] 0.15] 0,13 0.12] 0.25] 0,25] 0,28 0,28] 0,4] 0.4]0.17] 0,17
7 20| 20] 01| 03[ 053] 053] 02| 02[012[0,12]0,06] 0.06]0,15[ 0,15] 0,12] 0,12 0.26] 0,26] 0.28[ 0,28] 0,35] 0,39[ 0.15] 0,19 A
3 0| 20fo.11] 0,11 06 06] 02| 0.2[012[012]0.06[0.08]0.15] 0,15] 0,13] 0,13] 0,26] 0,26] 0,28] 0,28] 0,30] 0.39] ©.18] 0,18 s |
a 20| 20| 01| o,1]os9|0se| 02| o02]013]013]008]0.06]0,15] 0,15] 0,13] 0,12] 0,25] 0,25] 0,28] 0,28 0,39] 0,39] 0,17] 0,17
5 20| 20{0.11] 0,11) 0,59 0,59] 0,29] 0,19] 0,12] ©,22] 0,06 0,08] 0,15 0,15] 0,13 0,12] 0,25] 0,25] 0,22 0,28] 0,30] 0 39 .17 0,17 .
& 20| 20| 01| 0,1] 059 059]0,19] 0,19] 0,12] 0,12] 0,08] 0,06 0,16] 0,16] 0,12] 0,12 0,26] 0,26 0.28] 0,28] ©0.4] 0.4]0.17] 0,17
7 20| 20| 0,1] 0,1]0,59] 0,59]0,29] 0,19 0,12] 0,22] 0,06 0.08] 0,15 0,15] 0,13 0,12] 0,26] 0,26] 0.28] 0,28] 0.4 0.4[0.19[ 0,19 5 |
8 20| 20[0,11] 0,11] 0,59] 0,59] 0,19] 0,19] 0,13] 0,13] 0,07| 0,07] 0,18] 0,16] 0,12] 0,12 0,26] 0,26 0,28] 0,28] ©0.4] 0.4]0,19] 0,19
3 0] 20{0.11] 0,11) 0,59 0,59] 0,29] 0,19] 0,13] ©,13] 0,06 0.08] 0.16] 0,16] 0,12 0,12[ 0,25] 0,25] 0.28] 0,28] 0.4 0.4[0.17[ 017 : |
10 20| 20] 01 0] o] os] 02] 0.2]013]013]0,06] 0.06]0.16] 0.16] 0.12] 0.12] 0.25] 0,25] 0,28] 0.28] 0,4] 0.4]0.17] 0,17
11
Fof—
12
13 -
14
15
16 H
17
12 '
13
20 1
TOTALES/ T 200 1,05 5,91 1,54 124 0,61 1,54 1,21 2,55 28 3,96 1,77 TIEMPO NORMAL/PIEZA | 23,8058
NO. OBSERVACIDONES] N 10 10 10 0 10 10 10 10 0 10 10 10 TOLERANCIAS % 14%|
FROMEDIO/ 175 0 0105 | 0,501 | 0194 | 0,124 | ooel | 0154 | 0121 | 0255 0,28 0,396 | 0,177
CALIFICACION/CY 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 1,06 OTROS %
TIEMPO/TN 212 | 01113 | 0,62606 | 0,20564 | 0,13144 | O,06866 | 0,16324 | 0,12826 | 0,270 | 0,2968 | 0,41976 | 018762
TE 24168 | 0126 | 0,713 | 0233 | 0149 | ooz | 0185 | 0145 | 0307 | 0337 | 0477 | 0213 PERMITIDG/TE 27,138 min
NOMBRE DEL OPERADOR EMPIEZA: AN, TERMINA: AN, TOTAL Hr./100 PIEZAS FIEZAS T
No. DE OPERADOR HOMBRE I MUIER PM. P.M.
TOTALES=1T TN=TP5 * OV TE= TH (1+TOL}
No. OBSERVACIONES= I OBSERVACIONES Cv= WESTINGHOUSE
TPs=T/N TOLERANCIAS= SUPLEMENTOS
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ANEXO A

INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD VALLE DEL MOMBOY
it — FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Apreciado Trabajador:

Usted ha sido seleccionado para responder este cuestionario, el cual
tiene como finalidad la recoleccion de informacion para presentar el trabajo
de investigacion titulado: ESTUDIO DE TIEMPO EN LA LINEA DE
PRODUCCION DE CONDIMENTOS EN INDUSTRIAS CHEPEL C.A.,
MEDIANTE LA INGENIERIA DE METODOS, el cual es un requisito para
optar al titulo de Ingeniero Industrial

La informacion que usted suministre es de caracter confidencial y

anonimo, la cual seré utilizada con fines académicos y de investigacion.
Este instrumento consta de 5 items de 5 alternativas de respuesta, las
cuales se describen a continuacion:
Siempre (S) Casi Siempre (CS) A Veces (AV)
Casi Nunca (CN) Nunca (N)

Instrucciones:

- Lea cuidadosamente cada uno de los planteamientos antes de responder.
- Seleccione la alternativa de su preferencia, margue con una X.

- Responda todos los planteamientos con la mayor objetividad y sinceridad.

- En caso de duda, dirijase al encuestador.
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ESTUDIO DE TIEMPO

item

Existencia

Alternativas

CS

AV

CN

¢, Se han realizado estudios de tiempo a la linea de

1 produccion?
item Procesos Alternativas
CS | AV | CN
5 Se encuentran descritos los procesos de la linea
de condimentos
item Elementos Alternativas
CS | AV | CN
Cuenta la linea de condimentos con todos los
3 elementos requeridos para realizar la medicion del
trabajo
. . . Alternativas
Item Tiempo Estandar cs T AV 1 CN
4 Esta especificado el tiempo estandar de cada una
de las actividades en la linea de condimentos
item Ei i6n Alternativas
jecucio cs [ AV T CN
5 La ejecucion de las actividades se encuentran

descritas en Diagramas de Procesos
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ANEXO B

VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD VALLE DEL MOMBOY
it — FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

EVALUACION DEL EXPERTO
Evaluacion General

1. En lineas generales, considera usted que los items del instrumento
estan acordes con los objetivos planteados. Si No

2. Considera wusted que las preguntas miden los indicadores

seleccionados para la variable de estudio.  Si No

3. En su opinién, ¢El instrumento esta elaborado en funcion de

determinar el objetivo del estudio? Si No

4. Observaciones:

Yo, , titular de la Cedula de

Identidad N° , de Profesion:

, certifico que realice el juicio

de experto al cuestionario disefiado por los Bachilleres: Gerardo Valera C.I.
23.775.770 y Alejandro Cestari C.l. 23.781.177 en la investigacion titulada:
ESTUDIO DE TIEMPO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE CONDIMENTOS EN
INDUSTRIAS CHEPEL C.A., MEDIANTE LA INGENIERIA DE METODOS

Firma del Experto: Fecha:
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD VALLE DEL MOMBOY
it FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Apreciado Trabajador:

Usted ha sido seleccionado para responder este cuestionario, el cual
tiene como finalidad la recoleccion de informacion para presentar el trabajo
de investigacion titulado: ESTUDIO DE TIEMPO EN LA LINEA DE
PRODUCCION DE CONDIMENTOS EN INDUSTRIAS CHEPEL C.A., MEDIANTE
LA INGENIERIA DE METODOS, el cual es un requisito para optar al titulo de
Ingeniero Industrial

La informacion que usted suministre es de caracter confidencial y

andénimo, la cual sera utilizada con fines académicos y de investigacion.
Este instrumento consta de 5 items de 5 alternativas de respuesta, las
cuales se describen a continuacion:
Siempre (S) Casi Siempre (CS) A Veces (AV)
Casi Nunca (CN) Nunca (N)

Instrucciones:

- Lea cuidadosamente cada uno de los planteamientos antes de responder.
- Seleccione la alternativa de su preferencia, marque con una X.

- Responda todos los planteamientos con la mayor objetividad y sinceridad.

- En caso de duda, dirijase al encuestador.
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ESTUDIO DE TIEMPO

item

Existencia

Alternativas

CS

AV

CN

¢, Se han realizado estudios de tiempo a la linea de

1 produccion?
item Procesos Alternativas
CS | AV | CN
5 Se encuentran descritos los procesos de la linea
de condimentos
item Elementos Alternativas
CS | AV | CN
Cuenta la linea de condimentos con todos los
3 elementos requeridos para realizar la medicion del
trabajo
. . . Alternativas
Item Tiempo Estandar cs T AV 1 CN
4 Esta especificado el tiempo estandar de cada una
de las actividades en la linea de condimentos
item Ei i6n Alternativas
jecucio cs [ AV T CN
5 La ejecucion de las actividades se encuentran

descritas en Diagramas de Procesos
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Operacionalizacion de la Variable

Cuadro 1. Mapa de Variables

Objetivo General

Proponer un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en el

Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos

Objetivos Especificos Variable Dimensién item
. . L . Existencia 1
1. Diagnosticar la situacion actual en la linea
. . . Proceso 2
productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A.
" - Elementos 3
en el Mercado Municipal, del Municipio Valera, Estado
y g . . . Tiempo Estandar 4
Trujillo para la reduccion de tiempos improductivos.
Estudio de Ejecucion °
2. Determinar la factibilidad de un estudio de tiempo tiempo
en la linea productiva de condimentos en Industrias
CHEPEL, C.A. ubicada en el Mercado Municipal, del Dependera de los resultados del
o B _ objetivo especifico numero 1.
Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccion
de tiempos improductivos.
3. Disefiar un estudio de tiempo en la linea productiva de condimentos en Industrias CHEPEL, C.A. ubicada en

el Mercado Municipal, del Municipio Valera del Estado Trujillo para la reduccién de tiempos improductivos.

Fuente: Los
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ANEXO C

CONFIABILIDAD DEL INSTRUMENTO
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1112|3456 |7 (8910111213 |14|15|16|17|18]| X
1 (5|54 )15 |5[5|5|4|4|5|5[5]|3([5]|4]|5]|2]|101
215312 (4144|3545 4([5)14 (442 ]|4]|2] 87
3153133 |5((3|4(3|44)3(12|5(4)|4(4)]|5]|4] 88
4 15|12 )|12|2|4|3|4]|]5|5]4|5|5|13]3|3]|4/|4]4] 89
5155143343333 |4(5|3([4]|5(4]|4]|5] 88
61 5(3]12((3|5[5]|5(5|4(5]|32|5[4]|5(2]|3]|[4] 96
7153112333333 |3(5]|5(4]|3(1]|5]|5]| 77
85532344131 |3|3|4|5|4|5|4|3]|4] 86
91521245343 ]|5[5]|5[5]53]|5(4]3]|3] 97
o512 |3|1|3|3|3([3 (33454334 ]3]5] 82
11512 (4124|4531 |5|3|4|3|4]3]|3]|3]| 4] 84
1215|1312 |2 (33|33 ([4(3([3([54]]4]]3]3]3] 3] 83
13(5 |52 |35 |5(4|3(4|14[3]|5(4]|4]|5]|3]3]5] 92
1414 1212|233 |35 |1(4((5|[5|44|5|4]|5]| 4] 87
15(4 |13 (2|43 |4(5|3(3|44]|4(|5]|4]3]|3]|3]4] 89
6|14 12|42 |3 |44 3[5[3[32|5]4]|]3]|]4]|3]| 4] 86
174 |13 (3133|3334 |52 |4(|5|4]|5|4]|3]| 4] 87
84 )11 (2|23 |4(3]|3|1]|14|3|5|5|4]|]5|4]3]|4] 83
1914|512 |33 |3[4([3([5(4[3([3([5]|]4]3]4] 314 |89
2014212414134 (3]4(4)3((5]5(5]|3(3]|]4]| 3] 88
> | 93| 61| 51| 52| 74| 73| 76| 70| 68| 79| 71| 84| 89| 77| 80| 68| 72| 77|1759
X |47131126|26|373738|35|34| 4|36|42|45|39| 4|34|36|39| 88
s |05/12/0940908/07/07/09(14/07/0912/0,7/05{09/09|08|09| 21
s*|02{15/|07/08|0,7|05|06/|08]|18[05|0,7| 15| 05| 0,2|0,9]|0,7| 06| 0,7| 20,3
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