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Resumen

El presente trabajo de investigacidn tuvo como objetivo principal Determinar
cémo la Ingenieria de métodos incrementa la satisfaccion del cliente en el
cortede melamina en la empresa Industria JJ, VES,2022. Se determino el
titulo de la investigacién, asi como los enfoques nacionales e
internacionales, estableciéndose los antecedentes, la realidad problematica,
la teoria relacionada y los problemas de la empresa a través del diagrama
Ishikawa y Pareto donde se diagnostico tres causas principales que son las
siguientes: Falta medicion de tiempo en el proceso, No hay un proceso
definido y Falta de supervision a los colaboradores, a su vez se plante6 los

objetivos, los problemas y las hipotesis.

El tipo de investigacion que se desarrolld6 es aplicado, de enfoque
cuantitativo, con disefio de investigacion Pre-experimental, donde se
establecio la poblacidon y la muestra por conveniencia de 30 dias antes y
30 dias después y se realizO un diagrama de Recorrido, diagrama

operacionesy diagrama analitico implementando propuesta.

Se concluyé con los resultados de la situacion actual que; el tiempo
estandar antes fue de 17.89 minutos, después fue de 11.09 minutos
teniendo una disminucioén en el tiempo estandar de 6.53 minutos; pedidos
entregados puntuales de 74.59%, después fue de 88.41% teniendo un
incremento de 13.82%; pedidos entregados conformes de 71.35%, después
fue de 85.91% conun incremento de 14.56% y la satisfaccion del cliente

antes fue de 74.85%, después fue de 88.89% con un incremento de 14.85%

Palabras clave: Ingenieria de métodos, satisfaccion del cliente, tiempo

estandar, pedidos entregados puntuales y pedidos entregado conformes.



Abstract

The main objective of this research work was to determine how method
engineering increases customer satisfaction in melamine cutting in the
company Industria JJ, VES, 2022. The title of the investigation was
determined, as well as the national and international approaches,
establishing the background, the problematic reality, the related theory and
the problems of the company through the Ishikawa and Pareto diagram
where three main causes were diagnosed, which are the following : Lack of
timemeasurement in the process, There is no defined process and Lack of
supervision of the collaborators, in turn the objectives, problems and

hypotheses were raised.

The type of research that was developed is applied, with a quantitative
approach,with a pre-experimental research design, where the population
and the convenience sample of 30 days before and 30 days after were
established and a Path diagram was made, operations diagram and

analytical diagram implementing proposal.

It was concluded with the results of the current situation that; the standard
time before was 17.89 minutes, after it was 11.09 minutes, having a
decrease in the standard time of 6.53 minutes; orders delivered on time of
74.59%, then it was 88.41% having an increase of 13.82%; orders delivered
in accordance with 71.35%, after it was 85.91% with an increase of 14.56%
and customer satisfaction before it was 74.85%, after it was 88.89% with an

increase of 14.85%

Keywords: Method engineering, customer satisfaction, standard time,

orders delivered on time and orders delivered compliant.
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REALIDADES PROBLEMATICA

Realidad Internacional, La industria de muebles es una actividad que tiene
una gran importancia en el mundo representado en la actualidad en promedio
420.00 millones de ddlares americanos, es una cifra pequefo porcentaje de
toda la industria manufacturera muy lejos de sectores como la produccion
textil, la industria quimica y otros. China amuebla al mundo en la Ultima
década y es lider indiscutible por delante de otros paises. A nivel mundial va
mejorando sus productos y servicios de acuerdo a las necesidades de la
humanidad, los procesos de produccién han variado de diversas maneras. Y
han incrementado la productividad y obteniendo mayor rentabilidad en las
empresas esto ha llevado a que se hayan implementado ingenieria de
métodos con sus respectivas herramientas. Los métodos realizan las
actividades en: transporte, inspeccion, demoras y almacenaje, “la ingenieria
de métodos busca la mejora de los productos”y la reduccion de costos, asi

como la satisfaccion de sus clientes. (Torre, 2018)

Figura 1 Evolucién anual en el consumo de muebles (2017)
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Realidad nacional: A nivel nacional en los ultimos afios hemos
evidenciado el crecimiento econémico y empresatrial por la existencia de
grandes organizaciones como: Masisa Perd ,Novopan Perd, Grupo
martiny otros con capitales muy enorme nacionales o internacional y
todas estas empresas aplicaron ingenieria de métodos en todos sus
procesos y produccion, con esto se desea alcanzar la satisfaccion en
cada cliente y que puedan volver pronto a comparar y sentirse mas
cémodo. Al realizar una atencién efectiva se crea la fidelizacion del

cliente.

Empresa: La empresa Industria JJ, ubicado en Villa es salvador — Lima,
esta formado hace 05 afios en la fabricacion de los muebles de
melamina, durante los Ultimos tiempos se observa un incremento en los
consumos del producto y por defecto existe un aumento en la su
demandade trabajo, espacio de trabajo es mas reducido, aumento de
maquinarias, falta personal capacitados para realizar el trabajo. De
acuerdo a la entrevista el gerente nos comentd que no se esta
cumpliendo con los clientes y sus expectativas. En la investigacion se
analizara cada uno de los datos que nos proporciond la empresa y
evaluaremos la situacion actual, aplicando la herramienta de Ishikawa.

Por lo tanto, se opta por “la ingenieria de métodos” para que se pueda
implementar en el proceso de corte de melamina, el disefio de planta, el
uso de los recursos, tareas innecesarias, desempefio de los personales
y otros mas elementos que ayudaran la satisfaccion de cada cliente de

la empresa Industria JJ.



Figura 2 Diagrama de Ishikawa

“En esta herramienta del diagrama Ishikawa se identifica la causa del problema

segun la baja satisfaccion del cliente en la Empresa JJ”.
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INTERPRETACION: se puede observar lo mas resaltantes de ‘“las
causas que generan la baja satisfaccion al cliente” por ellos participan
seis factores dependiendo la causa: medio ambiente, mano de obra,
medicion, método, materiales, maquinaria y herramientas Todas estas

causas son muy importantes a mejorar.



Tabla 1 Tabla de Pareto

ITEM CAUSAS Y DATOS ORDENADOS FRECUENCIA FRECUENCIA “ TOTAL
ACUMULADO | ACUMULADO
1 |Falta medicion de tiempo en el proceso a4 a4 16%
2 |No hay un proceso definido 36 g0 9%
3 |Falta de supervision a los colaboradores 35 115 42%
4 |Tiempo de espera del los cliente es demaseado 34 149 5595
5 |aAlmacenamiento es inadecuado 31 180 66%
g |Falta capacitacion al personal 78 08 76%
7 |Distribucidn de magquinas inadecuadas 20 228 24%
g |Realizan multiples tareas 13 246 Q0%
g |Espacio detrabajo es inadecuado 17 263 q6%
10 (Faltan materias primas 10 273 100%
TOTAL 273

Se puede mostrar en tabla las 3 primeras causas estan hacen la baja

satisfaccion a los clientes, donde podemos observar que tenemos una

frecuencia acumulada de 42%. Asi como también debemos tener en

cuenta también las demas causas de la problematica de la empresa

Industria JJ.




Figura 3 Diagrama de Pareto
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Se concluye con la descripcion del titulo; “Ingenieria de métodos para incrementar

la satisfaccion del cliente en el corte de melanina en la empresa, Industria JJ
VES,2022"



FORMULACION DEL PROBLEMA

Problema General. (Como la ingenieria de métodos incrementara la
satisfaccion del cliente en el corte de melaninas en la empresa Industria
JJ,VES.2022?. Primer problema especifico: ¢Como la Ingenieria de
métodos incrementara la Fiabilidad en el corte de melanina en la
empresa Industria JJ,VES.20227?. Segundo problemético especifico:
¢Como la Ingenieria de métodos incrementara la capacidad de
respuesta en el corte de melanina en la empresa Industria JJ,VES.20227?

Justificacion del Metodoldgica, Aplicar la ingenieria de métodos,
generara que la organizacion reduzca sus costos y aumente su
produccion, logrando esto en el Proceso de corte de melanina,
seleccionando la problematica de estudio analizando el método actual,
otorgando criticas sobre determinadas actividades y de esta manera
generando ideas que den espacio a la mejora de los procesos para que

se incremente la satisfaccion en cada cliente.

Justificacion tedrica, Con la ingenieria de métodos se busca capacitar
a los trabajadores e involucrados donde se estableceran nuevos
métodos de trabajo, ademas de ajustas tiempos de cada operacion en el

proceso para implementar procedimientos de ingeniaria.

Justificacion social, Se involucrar a todos los participantes de proceso
de produccion de corte de melanina, en aras de que mejore la empresa
y que se busque construir un mejor clima laboral por parte de los

colaboradores.

Justificacion econdmica, Se busca directamente un beneficio
econdmico rentable para la empresa Industria JJ. Asi mismo, esto
permitira que se incremente la produccion por medio de la anulacién de

actividades gque no generen valor.



Hipotesis: Segun Herndndez, R. (2010) Son pautas para investigar o
investigar. Una hipétesis indica lo que se esté tratando de probar y es definido
como una explicacion principal del fenébmeno que se investiga. El presente
proyecto de investigacion tiene como hipodtesis general. La Ingenieria de
métodos incrementa la satisfaccion del cliente en el corte de melanina en la
empresa Industria JJ. 2022. Como primera Hipétesis especifica, “La
Ingenieria de métodos incrementa la capacidad de respuesta en el corte de
melanina en la empresa Industria JJ. VES,2022.” Segunda Hipétesis
especifica, “La Ingenieria de métodos incrementa la Fiabilidad en el corte de

melanina en la empresa Industria JJ. VES,2022.”

Objetivos: El objetivo de investigacion es determinar como la Ingenieria de
meétodos incrementa la satisfaccion del cliente en el corte de melanina en la
empresa Industria JJ. VES,2022. Como primer objetivo especifico. Determinar
como la Ingenieria de métodos incrementa la fiabilidad en el corte de
melamina en la empresa Industria JJ. VES,2022; Como segundo objetivo
especifico. Determinar como la Ingenieria de métodos incrementa la
capacidad de respuesta en el corte de melamina en la empresa Industria JJ.
VES,2022.
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Antecedentes Nacionales

(Robinson, 2021) “Ingenieria de métodos para incrementar la satisfaccion al
cliente en la caja municipal de ahorro y crédito del santa s.a, Chimbote 2021”
tiene el “objetivo determinar que la ingenieria de métodos incrementa la
satisfaccion al cliente en la Caja Municipal de Ahorro y Crédito del Santa S.A”,
la metodologia usado es hipotético deductivo que son cuatro etapas
observacion de problematico, hipotesis, consecuencias de hipotesis,
contrastacion y comprobacién empirica, el proyecto es aplicada, descriptiva,
explicativa y es cuantitativa. La muestra fue 9 dias laborable, resultado

favorable incrementando la media de un pre y post en un 54%,

(Huaman Pisco G. E., y otros, 2019), en su tesis de “Gestion de Almacén para
incrementar la Satisfacciéon del Cliente en la empresa ferretera Ate, 20197, el
cual tiene como objetivo determinar como la “Gestion de Almacén incrementa
la satisfaccion del cliente en la empresa ferretera Ate, 2019”. La metodologia
fue de tipo aplicada con un disefio experimental, su poblacion estuvo
conformados por 40 documentos en un periodo de tres meses, se concluye
gue el incremento en la satisfaccion de cliente aumento en promedio 5.92% y
4.48% sobre la fiabilidad, y también los pedidos entregados puntualmente a
2.71%.

(Martinez De Paz, 2019) En su tesis de “Implementacion de ingenieria de
métodos para incrementar la calidad de produccion de la empresa Destaco
Ingenieros S.A.C., 2019”. Cuyo “objetivo principal mejorar la calidad de
produccion en la empresa Destaco Ingenieros S.A.C.” aplicando la
metodologia pre-experimental y al grupo investigo en dos fases destientos, la
poblacién que estudio y muestra fueron los (30) cilindros neumaticos, como
conclusién de estudio se observdO una mejoria de 75% y luego de la

implementacion incremento a un 92%, tuvo una mejoria de 17%.

(Abanto, 2018)En su tesis “Gestion de la calidad de servicios para incrementar
la satisfaccion de los clientes en la empresa MS Distribuciones S.R.L”. El

objetivo de estudio es incrementar la satisfaccion del cliente, aplicando la

10



metodologia Servqual, el estudio como poblacién tuvo a 360 usuarios y este
se llegd a emplear sobre 102 usuarios de la empresa. En su conclusién fue
una diferencia positiva de 0.1, -0.3, 0.1, 0.3, y 0.1 en las dimensiones

fiabilidad, empatia, capacidad de respuesta, tangibles y seguridad.

(lglesias, 2017) en su trabajo de investigacion de “Aplicacion de la ingenieria
de métodos para incrementar la productividad en la confeccién de casacas en
la empresa Sialdeni, la victoria, 2017”; su objetivo fue que se determine como
mediante el empleo de la ingenieria de métodos mejora la produccion en la
empresa referida. Se empled la metodologia hipotética deductiva, puesto que
se observa un problema y partiendo de ello surge la necesidad de formular
una hipotesis y ver cada respectiva consecuencia. La poblacion es la
produccion de 30 dias de fabrica de casacas, se concluye que logro bajar los
tiempos de produccién de 55 minutos a 48 minutos, y también aumento la
produccion de 85 a 91 uds. Como resultados es obtuvo que el inicio en

promedio de 86% Yy posteriormente del empleo es de 91%.
Antecedentes Internacionales

(Oswaldo, 2019) en su tesis de “Gestion de mantenimiento y satisfaccion del
cliente en el aeropuerto de Guayaquil”, cuyo objetivo fue que se determine si
la gestion de mantenimiento guarda una correlacion con la satisfaccion de los
clientes, aplicando la metodologia se observa que el estudio fue correlacional
y experimental trasversal recogiendo la encuesta. Poblacion tomados fueron
las 76 empresas y la encuestados fueron los trabajadores que realizan sus
actividades en locales comerciales y aerolineas con cargos gerenciales y
mandos medios, como resultados tiene de 0.00 con el estadistico de Fisher
entre las variables demisiones de la variable de gestion de manteamiento y
satisfaccion al cliente. Se llegd a concluir que la satisfaccion de cliente y la

gestion de mantenimiento tiene una correlacion positiva.

(Figueroa, 2018) tema de investigacion “Propuesta de un modelo de gestion
por proceso logistico para mejorar el nivel de satisfaccion del cliente en la

empresa alimentos el sabor cia.Ltda”. El objetivo de estudio es la proposicién

11



de un modelo de gestidon que resulte favorable sobre la satisfaccion de los
clientes. La metodologia que utiliza es descriptiva donde la herramienta es la
encuestas, su poblacion son las 44 personas que interviene en los procesos
logistico y los resultados estan orientados al disefio de una nueva
estructuracion jerarquia de supply chain y sobre las mejoras en la integracién
de la cadena de suministro.

(Guillermo, 2017)in his thesis "Strategies for service recovery in customer
satisfaction. Analysis of mobile telephony companies” aims to analyze the
service repair strategies in customer satisfaction in mobile telephony. Its
population was 384 people in the city of cuenca. Whose age was 18-65 years
old. The results found that the feedback communication strategies influence
satisfaction, in addition customers are satisfied with the service this tends to

be more loyal to the company.

(Bedoya, 2016) Es su tesis de “Estudio de métodos y tiempos en las lineas de
servicios por demanda y alistamiento de equipos en el proceso de servicios e
implementacion, en el area operativa de la Empresa Infotrack S.A”. Como
objetivo de estudio es que se desarrollen las técnicas de estudio de tiempos
para que se aumente la produccion; la metodologia que trabajo es cuantitativa
aplico la técnica de estudio de tiempos, la muestra y poblacion es el estado
final del producto terminado. El investigador concluy6 en reducir los cuellos

de botellas e incrementar los tiempos productivos.

(Betty, 2016) in her thesis "Customer loyalty and its relationship with the
increase in sales of patty's pharmacy" set out the “objective of determining the
current situation of the pharmacy” based on customer surveys. methods, and
techniques of research, the population used are external customers for a year.
The results of the surveys conducted, which were tabulated and processed,

the results are interpreted by means of graphs.

12



TEORIAS RELACIONADAS

Para un buen entendimiento sobre el tema se conceptualizan las variables

Variable independiente: Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos se considera en papel en cualquier parte de la
empresa desde el gerente hasta Ultimo trabajador y la importancia se centra
en el rol de desempefio de los trabajadores, esto comprende el estudio de
servicio o fabricacion, el célculo de tiempos y el estudio de movimientos.
(Hezier, y otros, 2009)

La terminologia ingenieria de métodos, fue utilizado y desarrollado por H.B.
Maynard, siendo definido de la siguiente forma: técnica de analizar finamente
cada operacion de un determinado espacio de trabajo para suprimir cualquier
operacion innecesaria, encontrando la forma mas eficiente de realizar toda
operacion que si resulte necesaria, incluye las condiciones de trabajo, los
métodos y la estandarizacion de equipos; las operaciones de capacitacion
siguen un enfoque estandarizado; hacer todo lo anterior (y no antes), trabajar
a través de mediciones muy precisas para determinar las horas estandar que

un operador puede trabajar en actividades normales (Armando, 2012)

El enfoque actual de la ingenieria de métodos es mejorar los procesos,
procedimiento y tareas en un lugar de trabajo, asi como en las instalaciones
y condiciones de trabajo. la ingeniera de método también se enfoca en reducir
o eliminar el esfuerzo humano, el uso de materiales, con el fin de hacer facil
y seguro el trabajo que se realiza. Las mejoras de métodos se evalluan toda
la actividad tanto como directas e indirectas, en la evaluacién se determina
puntos criticos, mermas, desperdicios, cuellos de botella y actividades
deficiente. Con ellos buscan mejoras en el trabajo que realizan con facilidad,
en menor tiempo ycon menos materiales, esta aumenta su rentabilidad y

ventaja competitiva.(Bocangel weydert, 2021.p14)

La ingeniaria de métodos, es una herramienta béasica de la ingenieria

industrial dentro de posicién de produccién o servicio, donde se decide como
13



encaja el hombre para mejorar su desempefo laboral con sus condiciones,
herramientas,equipos y los procedimientos necesarios "finalmente (aunque
no necesariamente), generalmente se crea un plan de compensacién laboral
gue alienta a los Operadores ganar o exceder la actividad normal. Una técnica
para un andlisis minucioso y detallado de cada actividad de una tarea
especifica, encaminada a eliminar todas las actividades innecesarias y ubicar
la mas réapida y mejor forma de realizar las actividades necesarias,
asegurando el mejor uso posible Los recursos humanos y materiales

necesarios para completar una tarea" (Freddy Alfonso Duran 2007 — p20)

Dimension 1: Mejora de Procesos

La mejora de proceso es el resultado de tareas y actividades, es lo que hacen
con frecuencia las organizaciones lo que consiste en buscar, analizar y
mejorar las actividades y tareas existentes para optimizar el rendimiento,
cumpliendo las mejoras practicas o0 mejora calidad para los clientes y
usuariosfinales tanto en producto y servicio. “Toma diferentes enfoques, y no
importa qué enfoque se elija en una organizacion, todos persiguen los
mismos objetivos: minimizar errores, reducir desperdicios, aumentar la

productividad y optimizar la eficiencia”.

Dimension 2: Estudio de tiempo

Los estudios de tiempo implican que se midan los tiempos de una pequefa
muestra de desempefios en los trabajadores con el objetivo de establecer
tiempos estandar precisos en funcion de los cuales puedan mejorar la
eficiencia del equipo y el tiempo que les toma a los operadores realizar

trabajos o tareas predeterminadas.
Tiempo normal:

Segun Meyers (2000) el tiempo normal es el tiempo que tardan lo trabajadores en

que se complete la labor a un ritmo normal.
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Suplementos u Holguras:

Segun Freivalds y Niebel (2014) sefialan que las holguras son el tiempo afiadido a

un tiempo normal para consentir todo retraso ineludible y por el cansancio.

Tiempo estandar:
Segun Palacios (2016) Con indicacién del estandar de tiempo de la operacién es
aquella sumatoria de tiempos del tiempo de reposicion y la tarifa normal. (p. 194)

Tiempo estandar = tiempo normal *(1+suplemento)

Variable dependiente: Satisfaccion al cliente

Es la manifestacion real del estado de una persona frente a un producto o un
servicio y esto importante para la fidelizacion de clientes, es muy esencial
para todas las organizaciones que pertenezcan a cualquier rubro y la hora
deadquiere un producto o servicio tiene delante varias marcas del mismo tipo

guebusca su preferencia.

Dimension 1: Capacidad de respuesta

Se refiere a toda organizacion a prestar el servicio dirigido rapido y oportuno,
por lo tanto, la capacidad de respuesta en los servicios a los usuarios es casi
un requisito crucial, que es una ventaja competitiva, que aborda positivamente

el problema de aumentar la satisfaccion y la confianza en la organizacion.

Pedidos entregados puntualmente

Los pedidos puntuales es un punto clave para toda empresa debido a eso
genera a una percepcion impértate en los clientes y ademas es valor

agregadoal servicio.

#de pedidos puntuales

PEP~ # total de pedidos entregados *100
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Dimensién 2: Fiabilidad

Un procedimiento de apoyo a los usuarios a estar satisfecho y estas
dimensiones son responsables de que se mida la satisfaccion en los clientes
mediante el cumplimiento del pedido entregado de conformidad. Sobre, el
pedido realizado por el cliente debe ser entregado de manera correcta sin que
se situé errores. Si en caso haya el registro de algun error, se debe de generar
un reclamo, lo cual indicaré el incumplimiento del cliente. (Alcaide 2015, p.
44).

Pedidos entregados conforme

Mide el nivel de cumplimiento de la empresa en las entregas de pedidos y

determina la relacion lo solicitado y lo realmente.”

__ #depedidos entregados conforme 100

PEC # total de pedidos
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. METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de Investigacion aplicada

El estudio aplicado es denominado como investigacion empirica o
practica, ya que busca el uso o aplicacion de todo conocimiento
adquirido posterior a la sistematizacion e implementacion de la practica
sobre la base del estudio. El uso de los resultados y conocimientos de
estudio sigue siendo el resultado de comprender la realidad de manera
organizada y sistematica frente a los problemas. (Zoila Rosa V .C- 209)

Disefio de la investigacion

El disefio es pre experimental porque “El disefio pertenece a una sola
poblacién y su grado de control es sustancial porque es mas util como
primera aproximacion a las preguntas de investigacion en la realidad”
(Hernandez, Fernandez, 2015)

El estudio es pre-experimental en el sentido de que se muestre6 de
forma no aleatoria, ya que elegiremos donde medir los datos a obtener.
Todas las actividades y procedimientos en el estado actual de Industrial
JJ Company se probaran previamente y luego se probaran después de

gue se haya implementado el método.

3.2 Variables y operacionalizaciéon

Variable independiente: ingenieria de métodos

Segun Freddy Alfonso Duran, (2007) p.28. Con base en un disefio
operativo efectivo y una recopilacion de datos, defina la ingenieria de
métodos para integrar humanos en la empresa que se utilizara para
optimizar la gestion de recursos. El primero estudia coémo realizar el
trabajo. El otro mide la cantidad de recursos (tiempo empleado por los
trabajadores o las instalaciones, o ambos) dedicados a la ejecucion.
Variables de ingenieria de métodos independientes que mejoraran las
métricas a medir para incrementar la satisfaccion de los clientes con el

corte de melamina.
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Dimensiones

Mejora de proceso: Para Norberto Figuerola (2014) la mejora del
proceso es la base de un negocio en un mercado altamente competitivo
y una economia globalizada, identificar procesos comerciales y
comprender ayudas mas eficientes y efectivas para organizar y escalar.
El primer paso para corregir el problema, identificando procesos que se
pueden mejorar para aumentar la productividad y la eficiencia. (p.05)

Estudio de Tiempo: Segun Noris Leonor Tejada Diaz (2018) Un estudio
de tiempos es un medio que se emplea para que se determine el tiempo
estandar de cada operacion que conforma cualquier proceso, asi como
para analizar las acciones que realiza un operador sobre cualquier
operacion. Para evitar acciones agravantes que solo alargan el tiempo

de la operacion. (p.41)

Variable dependiente: Satisfaccion al cliente

Segun Norberto Figuerola (2014) “Definio la satisfaccion del cliente como
la relacion o diferencia (generalmente una comparacion) entre la calidad
qgue el cliente percibe en el servicio y/o producto entregado con la

expectativa del cliente.” (p. 5)

Calidad Percibida

Satisfaccion del cliente =
Expectativas
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Dimensiones

Capacidad de respuesta: Segun Velazquez (2019) Define que los
empleados son los artifices de la experiencia que viven los clientes cada
dia, y su participacion y compromiso jugara un papel decisivo en los
sistemas de gestion de calidad.

(Sean Meehan ,2002) refiere que la capacidad de respuesta que tiene
una organizacion debe ser precisa y agil.

Agil: Debido a que cada cliente espera una respuesta, es relevante

gue se valoren los tiempos.

Precisa: Cada cliente quiere lo que necesita, siendo transmitido antes, es

necesario darles.

Fiabilidad: Para Dugue Oliva (2005) La empresa proveedora del servicio
debe tener la capacidad de prestar el servicio de manera segura,
confiable y discreta. La conceptualizacion de confiabilidad se incluyen
diversos elementos que dejan a los clientes probar la competencia y
experiencia de la empresa, es decir confiabilidad se comprende como

aquel servicio que se brinda correctamente desde el inicio.
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Tabla 2Matriz de operacionalizacién de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
INDEPENDIENTE |F! estudios de Se emplea ingenieria de Variacion de movimientos (VM)

ingenieria de métodos es|métodos para aplicar QMA : cantidad de movimientos actuales
una de las mas métodos mas sencillos v [ Mejora de proceso QMM: cantidad de movimientos mejorados Razon
importantes técnicas del |eficientes para de esta VM= MA-QMM
estudio del trabajo . que |manera aumentar la QMA

INGENIERIA [5€ basa en el registro vy [productividad de Ts= Ti_empo estandar

DE METODOS |eXamen critico cualquier sistema _ _ TN=Tiempo normal
sistematico de la productivo Estudio de tiempo |fs=factor suplemento Razon
metodologia existente v =
provectada utilizada para TS=TN« (1 +£s)

DEPENDIENTE La satisfaccion del la satisfaccion representa PEP: pedidos entregados
cliente se puede percibir (el grado de cumplimiento ; puntualmente
sobre el grado en que se |de las expectativas de un| Capacidad de Razon
han cumplido sus cliente tras recibir un IeSphesia pEp— __Fdepedidospuntuales . o0
requisitos, fiabilidad en [Servio o producto A Jr mesilor exsrepoinn
lo recibido de acuerdo a :
SATISFACCION |ia peticion del cliente _ PR pedNes careguioy Seutanme
AL CLIENTE |Incluso cuando los
Fiabilidad Razon

requisitos del cliente se
han acordado con el
mismo y con &l

#de pedidos entregados conforme 3

PEC= #total de pedidos

100
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3.3 Poblacién, muestray muestreo

Poblaciéon

“‘Elementos accesibles o unidades de andlisis que pertenecen a un
campo especial en el que se lleva a cabo la investigacion” (Condori Ojeda
p10-2020)

“Conjunto al que se refiere nuestra pregunta de estudio o respuesta al
cual se pretende concluir algo” (patricio Suarez ,2011)

Mi poblacion son las cantidades de los indicadores que, si calcula en el
tiempo, de mis variables independiente y de mi variable dependiente

evaluados diariamente.

Muestra

Esta es una parte representante de la poblacion que se extrae la muestra,
la variabilidad de los parametros a estimar: datos previos, estudios

preliminares (Bolafios Rodriguez ,2012)

Un grupo pequeiio de un universo o poblacién divido por recursos y por
tiempo, significa definir unidades de andlisis y muestreo. Asi mismo, es
requerido que se delimite la poblacion para que se generalice el resultado
y se establezca parametros. Segun autor Hernandez-Sampieri, R.,
Fernandez-Collado, C. y Baptista-Lucio, P. (2014)

“En esta encuesta la muestra se selecciona por conveniencia, no por
probabilidad, que es lo mismo que la poblacidén, que se calcula y mide

con indicadores semanales.” Poblaciéon = Muestra

Muestreo
Es comprendido como un medio de investigacion cuyo propdésito principal

es gue se determine la parte de la poblacion a ser estudiada. (Carlos E.
Hernandez, 2019)

En cuanto al muestreo esto se sitha por conveniencia y no por
probabilidad, siendo que se buscara analizar el nivel de matricula en los

30 dias previos y posteriores a los 30 dias de trabajo-estudio.
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Segun Hernandez Sampieri, (2010) las “Técnicas y herramientas son
aquellos elementos que aseguran la investigacion de los hechos, donde
un método representa el camino seguido en una investigacion, una
técnica es un conjunto de herramientas para llevar a cabo ese método, y
una herramienta contiene los recursos o medios que facilitan la
realizacion de la investigacién, y, ademas, se utilizan técnicas de
recopilacion de informacién. El uso es la etapa se examinan para resaltar

informacion util, sacar conclusiones y apoyar la toma de decisiones.”

Para Valderrama (2013), “Mostrar que las observaciones son registros
sistematicos, confiables y validos a través de un conjunto de dimensiones
y métricas” (P. 135)

Por ello, el método de recoleccion de datos que se utilizara para el
trabajo serd como primer eje la observacion directa y formato de

recoleccion de datos.

Observacion: Esta técnica se usa con fin de estudiar a todas las
personas en sus actividades de un proceso y de la organizacion que
permite al analizar determinar que se estad haciendo, quien lo hace,

donde lo hace, cuanto tiempo toma hacer y por qué se hace.

Por eso se debe considerara las observaciones como técnica del
proyecto de investigacion mediante un registro diaria.

Fichaje: es muy importante que nos permite recolectar informacion de

los procesos, tanto de tiempo y en cada actividad.
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Instrumentd para recoleccion de datos

Cronometro: Es un instrumento que mide fracciones de tiempos de toda

la operacion que se realiza en toda la actividad del corte de melanina.

Fichade observacion: Comprendido como el punto donde se recoge los
datos de cada operacion realizada en el espacio de trabajo, con

distribucién y movimiento de operaciones.

La confiabilidad: Son datos que se da por la autorizacion de los jefes
inmediatos de la empresa donde se toma cada dato, se refuerza la

autenticidad de los datos primarios.

La validez de sus datos es obtenida por 3 ingenieros investigadores que
validaran el constructor de su matriz de operatividad de variables, es decir

gue sus indicadores puedan validad sus hipotesis.

3.5 Procedimiento

La ingenieria de métodos implica varios procedimientos con el objetivo
de aumenta la rentabilidad y disminuir el costo, ya sea un bien o servicio
producido. La empresa Industria JJ. Fue fundado por Victor Palermo al
inicio como MYPE brinda el servicio de corte de melaminas para todo tipo

de muebles.
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Figura 4 Principales etapas de un programa de ingenieria de métodos.

1. Selecciin del proyecto

Muevas plantas y expansitn de las existentes
Muevos productos, nuevos métodos

Productos incapaces de compedtir
Dificuliades en la fabricacicn
Orperaciongs con cugllo de botella'hermamientas exploratorias

2. Obtencidn v presentacion de datos

Obtencidn de las necesidades de produccidn

Obtencidn de los datos de ingenieria

Obtencidn de los datos de fabricacidn y costos

Desarrollo de la descripcidn vy bosguejos de la estacidn
de trabajo v hermramientas

Construccidn de griaficas de operacidn de los procesos

Construccion de diagramas de flujo de procesos de cada uno
de los articulos

3. Andlisis de datos

Utilice nueve métodos principales del anilisis operativo
- Cuestione cada detalle
Utilice por gué, ddnde. qué, quién., cudndo, como

4. Desarrolle del método ideal

Grificas de proceso del trabajador v de la magquina
Técnicas matemiticas
Etapas de eliminacitn, combinacion, simplificacion y ammeglo
Principios del disefio del trabajo respecto a:
Economia de movimiegntos, trabajo manual. equipo
del lugar de trabajo. herramientas, medio ambiente de
trabajo. seguridad

5. Presente e instale el método

Utilice herramientas para la toma de decisiones

Desarrolle presentaciones verbales v e@scritas

| Supere la resistencia

Venda el método al operador, al supervisor ¥ a la administracicn
Ponga el método en operacion

Procedirmi ento  sterdtico de métodos y medi cion del rabajo

6. Desarrolle del andlisis del trabajo

Andlisis del trabajo
——— Descripciones del trabajo
Acomodo de trabajadores con habilidades diferentes

7. Establewrca estimndares de tiempo

Estudio cronometrado del tismpao
Muestreo del trabajo

Datos estindar

Fdrmulas

Sistemas de tiempos predeterminados

&. Seguimiento

Verificacion de los ahorros

Productos de alto costodbaja ganancia —

Asgplirese de gue la instalacion sea la cormacta
Mantenga a todos abordo
Eepita el procedimiento de los métodos

Fuente: Benjamin W. Niebe
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Para realizar un trabajo de investigacion tenemos tomar en cuenta los

procedimientos de la ingeniaria de métodos por Benjamin W Niebel (1992)

1. Seleccione el proyecto.

La evaluacion en JJ Industrial. Tiene como objetivo la mejora de
satisfaccion de los clientes por medio de la ingenieria de métodos. Para
ello se realiz6 un primer conocimiento de la empresa y se continug con
entrevistas a gerentes de la empresa y colaboradores en el area de corte
de melamina para que nos contaran ¢ Qué dificultades encontraron en su
rubro? Mano de obra, materiales 0 maquinaria, para poder identificar el
trabajo a estudiar. Jefe las areas de corte de melamina de la organizacion
INDUSTRIA JJ. Mencion6 que hubo un retraso en la entrega del pedido
y nos dijeron que no tenian ningun pedido en el proceso de corte de la
melamina. Se realizan las observaciones en el area y no cuentan con el

estudio de tiempo, por lo que hay que definir los tiempos estandar.
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Figura 5 Proceso de produccion de tablero de melamina

Producto

terminado

2. Obtengay presente los datos del proceso que se va estudiar.

Planteamiento del problema, La empresa Industria JJ, carece de
estandarizacion de sus tiempos en toda su actividad del proceso, de corte
de melamina indicando que no conocen pedidos entregas puntuales ni los
pedidos entregados conforme en la satisfacciéon del cliente, asi mismo lo

colaboradores trabajan de forma empica, esto lleva a realizar.

« Diagrama de recorrido actual

» Diagrama de DOP actual

+ Diagrama de DAP actual

* Formato de estandarizacion de tiempo actual

* Formato de calculo de satisfaccion del cliente

« Formato de célculos de pedidos entregados puntual
* Formatos de célculo pedidos entregado conforme

* Realizar la prepuesta de implementacién
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Figura 6 Diagrama de Recorrido del Proceso (Antes)
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Figura 7 Diagrama de Operacion del Proceso (Antes)
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Figura 8 Diagrama de Actividad del Proceso (Antes)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

PROCESO :

CORTE DE MELAMINA PARA MUEBLES

Hl wEropo AcTuaL

]

METODO PROPUESTO

Organizacion
AreafSeccion

Descripcion de la Operacion:

INDUSTRIA 1)

Produccion

Corte de melamina

FECHA: Febrero de 2022
Realizado por: HUGO F.5.
Aprobado por:

Fecha:

RESUMEN
Actual Propuesto Economia OPERARIOS EVALUADOS:
ACTIVIDAD
Num|Tiem|Distg Num | Tiem| DistgNum{ Tiem| Distan
@ COperacion | 8
mmp Transporte| 3
B Inspeccicn| 3
I Retrasos 2
vﬁlmacen 1
Distancia | — Fecha:
Recorrida mts mts mts
PASO DESCRIPCION @ |y [ [W] TEMPO OBS.
2 Planchas de melamina en almacén L »
3 Se traslada planchas al area de corte ]
4 Se revisa la cantidad de tableros por pedido ‘:
5 Setup de maquina L) Encendido y centrado de disco
6 Se carga el tablero a la maguina [ Sl
7 5e secciona la plancha en piezas (
8 Se Inspecciona la pieza [
] 5e selecciona para los cateados delgados v gruesos 4 Trabajo de combinacion
10 Se pega etiqueta ‘_
11 Se traslada el coche a la zona de canteado =
12 |Se cambia de coche para llegar al area de canteado o« se debe colocar rampa
13 |Setup de la magquina canteado e Encendido vy configuracion
14 |5e coloca la pieza en la maquina T
15 |5e cantea la pieza ‘\
16 |5e hace control visual de la pieza }
17 |Seccoloca la pieza en el coche o
18 |Setraslada el coche a zona de embalaje B
TOTAL 8 3| 3| 2| 1
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Tabla 3 Registro de toma de datos de tiempo estandar. (Antes)

INDUSTRIA

CALCULO DE TIEMPO ESTANDARIZACION DE TIEMPO

FICHA DE HOJA DE OBSERVACION

Se identifico que, para el corte de melamina, se tiene un tiempo estandar de 17.89 minutos por unidad.

31

EMPRESA Industria 1) Metodo
PROCESO Corte de melamina Fase PRE- TEST
REALIZADO Hugo Flores Sivipaucar Em-_-argadg
.. Observacion
Indicador Tiempo Estandar = Tiempo Normal *(1+suplemento) Tecnica . .
Ficha de registro/
Instrumento Cronometro
DESCRIPCION DEL ELEMENTOS Tlempo observaco por dia Tiemgo | Tiemgo :S::md; Tiempa
2 4 [ 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 Total Mormal R Estandar
Se traslada planchas del almacen al drea de corte 2548 25346| 2400| 23.00| 21.00( 2036| 2500 2236| 2350 15.000 2034 2240( 2312 23.00| 2640 34242 22 B3 342 0.51
Se revisa la cantidad de tableros por pedido 12.40| 1012 11.38| 12.00 B.58 G.58) 11.50| 10.38( 10.14( 11.38 89.56| 13.00 .54 1260 1212 16428 10.95 164 0.25
Setup de maquina 500 438 456 3.12 366 5.40 348 423 3.23 344 44D 400 358 433 5.10 61.91 413 0.62 0.09
Se carga el tablero a la maquina 320 200 260 300 234 312 1.80| 238 300 3200 258 220 310 340 210 40.00 2.67 0.40 0.06
Se secciona la plancha en piezas 367.20| 32B.B0| 360.02| 352.353| 352.80| 320.99| 366.20| 340.60| 368.00| 360.44 | 358.30| 358.22| 349 88| 370.20| 350.98| 530496 353.66 53.05 7.96
Se Inspecciona la pieza 558 340 3.50 3.30 2300 4.00 2.40 2.22 3.50 53.30 2.00 5.20 3.56 53.10 3.50 46.B6 3.12 047 0.07
llevar piezas a la zona de canteado 9.30) 10,00 B.50 B.30 9.20 g.12 B.58 B.23 9.10 B.45 9.34 B.58 B.20 5.00 B.25 132.15 B.Bl 132 0.20
Setup de la maquina canteado / colocado de canto 3501 355 330 410 354 430 320 358 440 437 5000 3500 4200 345 409 58.08 3.8B7 058 0.09
Se coloca la pieza en la maguina 368.22| 367 BB| 358.30( 359.80| 366.55| 388.34| 360.12| 378.44| 377.99| 366.78| 367.49| 358.22| 366.73| 37B.45| 350.57| 5513.BB| 36759 55.14 B.27
Se coloca la pieza en el coche 7.43 7.20 7.23 9.10 7.36 7.59 7.46 B.58 B.20 7.46 B.12 B.0O 7.58 B.20 B.35 117 .B& 71.B6 1.18 0.18
Se traslada el coche a zona de embalaje 8.17 G48| 10.12| 11.00 12.00 5.55 9.58 B46| 10.12 5.58 9.30 §.35 B.59 B.35 B.57 143.22 5.55 143 0.21
795.04 17.89




Tabla 4 Registro de datos de pedidos entregados puntuales. (Antes)

PEDIDOS ENTREGADO PUNTUALES (PEP)
FICHA DE HOJA DE OBSERVACION
Empresa |Industria 1) Metodo
Proceso Corte de melamina Fase PRE- TEST
Realizado | Hugo Flores Sivipaucar Encargado
Eie pedidos puntuales Tecnica Observacion
Indicador PEP= % total de pedidos entregodos 100 Ficha de registro/
Instrumento Cronometro
Total de idos | Pedidos entregados
OIAS Pedidos puntuales erltrE;E:us puntuales

1 ) B 75.00

2 g 11 7273

3 5 7 7143

4 & 2 75.00

5 B 10 B0.0D

G 7 g 7778

7 7 ) 7778

g 7 12 52.33

9 7 ) 7778

10 7 2 27.50

11 7 11 63.64

12 5 7 71.43

13 ) 7 B5.71

14 7 12 52.33

15 5 7 7143

16 g 10 80.00

17 7 ) 7778

12 o 13 £9.23

15 7 B B7.50

20 5 6 83.33

21 9 13 69.23

22 g 12 66.67

23 7 ) 7778

24 7 B 27.50

25 9 13 69.23

26 7 g 7778

27 B 10 B0.0D

28 o 13 £9.23

25 9 12 75.00

30 7 11 63.64

74.59
#de pedidos puntuales
PEP= *100
#totalde pedidos entregados
PEP= 74.59

PER=-  + 10U
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Tabla 5 Registro de datos de pedidos entregados Conformes. (Antes)

PEDIDOS ENTREGADO CONFORMES (PEC)
FICHA DE HOJA DE OBSERVACION
Empresa |Industria 1) Metodo
Proceso |Corte de melamina Fase PRE- TEST
Realizado | Hugo Flores Sivipaucar Encargado
; ] . Técnica Observacion
Indicador pEC= 2% Mdfﬁ:;]:t;:i:g?;::ﬂfﬂmw =100 Ficha de registro/
Instrumento Cronometro
. . Pedidos entregados
DIAS Pedidos Conforme | Total de pedidos IR

1 & B 75.00

2 B 11 7273

3 & 7 B5.71

4 7 B B7.50

5 7 10 70.00

& B 0 EE.BO

7 & 0 6B.67

B B 12 6B.67

0 7 0 7178

10 7 B B7.50

11 9 11 B1R2

12 4 7 57.14

13 5 7 71.43

14 B 12 6B.67

15 5 7 71.43

16 B 10 BD.DO

17 7 0 7178

18 B 13 6154

19 & B 75.00

20 4 7 57.14

21 9 13 6923

22 7 12 5B.33

23 & 0 6B.67

24 5 B 62.50

25 9 13 6923

26 & 0 6B.67

27 7 10 70.00

28 9 13 6923

29 B 12 6B.67

30 7 11 63.64

71.35

— #de pedidos entregados conforme 100

PEC #total de pedidos

_ 207 PEC= 71.35
PEC 202" 100
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A través de todos los datos recolectados sirven para que se examinen y de esta
manera poder comprender como se realiza el corte de melamina en la empresa

Industria JJ.

3. Analice los datos.
Al analizar los datos recolectados en el diagrama “DAP, DOP” y Recorrido se
hallé actividades que no otorgan un valor y tenemos tiempos muertos por parte
de los colaboradores. Asimismo, se identificé que la distribucién de maquinarias
es inadecuada de acuerdo al espacio del local.

Una vez examinado se puede mejorar al implementar la reubicacion de las
maquinarias las cuales ayudarian.

« Cambio de lugar de maquina de corte

» Cambio de lugar de maquina de enchape

De esta forma, el numero de estas actividades se puede reducir en un 20%.

Luego vi el tiempo de inactividad del colaborador y se realiz6 diversos cambios:

Diagrama de operaciones (DOP) se eliminara las actividades de operacién dentro

del proceso de corte de melamina y colocado de canto

Diagrama de analitico de proceso (DAP) en este se suprime la actividad de
operacion y transporte que no agreguen el valor dentro del corte de melamina y

colocado de canto
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Figura 9 Diagrama de Operaciones
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4. Desarrolle el método ideal.

En esta etapa establecer el mejor procedimiento para, se medi en indicador de
mejora de proceso en el corte de melamina con el cambio se pretende realizar

enel diagrama.

5. Presente e implemente el método.
Detallar el método a todos en su asignacion y busque su aprobacién para
garantizar el método propuesto y entregar los resultados planificados.

6. Desarrolle un andlisis del trabajo.
Una vez instalado el método es realizar un registro de los diagramas impresos

para ser presentados a la gerencia.

7. Implantar el método propuesto.
Para implantar se les presenta los diagramas con los cambios demostrandoles
de qué manera se puede disminuir el tiempo con la “ingenieria de métodos”,
siendo asi aprobados los cambios propuestos y brinden permiso para la

ejecucion del nuevo método en el corte de melamina.

8. Déle seguimiento al método.

Verificar el método instalado alcanzar la productividad y calidad planteada seguir
haciendo las mejoraras adicionales, Para darle seguimiento se realizara en el
posttest:

» Recoleccion de tiempo real

» Recoleccion de tiempos estandar

* Registro de pedidos entregaos puntuales

* Registro de pedidos entregado conforme

* Registro de satisfaccién del cliente
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3.6 Método de analisis de datos

El andlisis de datos involucra que se someta datos a diversas operaciones para
gue se obtenga una conclusién precisa que ayudar a alcanzar el objetivo de
estudio, lo cual no puede ser predefinido porque llevar a cabo el recojo de datos

puede revelar diversas situaciones.

Analisis descriptivo, se recolectan datos por medio del software Excel para que
se halle la media y moda, asi como las tablas de frecuencia y deviacion estandar

sobre cada variable de estudio.

Analisis Inferencial, Todo dato recolectado mediante Excel seran utilizados en el
programa SPSS, que no permite el uso de tablas estadisticas para la prueba de
hipétesis, el cual definira si se utiliza Shapiro Wilk o Kolmogorov, esto dependera
si los datos son menores a 30 o mayores a 30 de manera respectiva; Finalizar

con Wilcoxon o T de Studen si los datos son no paramétricos o parameétricos

3.7 Aspectos éticos

El proyecto fue llevado a cabo en la organizacion Industria JJ, el cual nosautorizopara
obtener los datos directos del proceso de corte de melamina, asimismo no facilito un
espacio para realizar la prueba de post test de la implementacion para validarla mejora
establecida. Para que el trabajo sea confiable el proyecto se pasara por turnitin,

ademas el respaldo del juicio de expertos.
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lll. RESULTADOS
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Propuesta de laimplementacion

Para realizar la implementacion se visualiza la falta de medicién de tiempo
estandar de cada actividad dentro del proceso de corte de melamina. Con la
gerencia de Industria JJ se coordind los sientes temas: Realizar un formato para
tomar los tiempos y su recoleccion de datos, manejo del programa Excel para la
estandarizacion de tiempo. También se coordind con jefe de produccion, para
programar la toma de tiempos y para cada uno de los colaboradores de la empresa
Industria JJ. Con la finalidad de Contribuir en la toma de tiempo justa y utilizar el

nuevo método propuesto.

En la “causa falta medicion de tiempo en el proceso”, se coordina con el jefe de
produccion para tomas los tiempos justos de todo el proceso de corte de melamina
y de igual manera también se le comunica con los colaborados sobre la nueva

metodologia.

Implantacion del Método Propuesto

Desarrollo de una mejor Layout de la planta, mediante Diagrama de recorrido
deproceso
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Figura 10Diagrama de Recorrido del Proceso

Antes los tableros de melamina cortados se llevaban en el coche de la actividad
2 a3 para cambiar a otro coche con un tiempo de 4 minutos por coche, por lo no

habia una rampa para subir al siguiente nivel donde se encuentra la maquina
enchapadora

Figura 11 Diagrama de Recorrido del Proceso

DESPUES

Después con la nueva distribucion de la maquinaria se redujo el tiempo cambiado
de coche de la actividad 3 en la figura 10, por la tanto también las distancias de
recorrido en las areas.
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Figura 12 Diagrama de Operaciones del Proceso (Después)
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Figura 13 Diagrama de Actividades del Proceso (Después)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

PROCESO : CORTE DE MELAMINA PARA MUEBLES

[ 1 meTopo acTuaL B weoDo eroPUESTO FECHA: Marzo de 2022
Organizacion INDUSTRIA JJ Realizado por:
AreafSeccion Produccion Aprobado por:
Descripcion de la Operacion: Carte de melamina Fecha:
RESUMEN
OPERARIOS EVALUADOS:

ACTIVIDAD Actual | Despues | Tiempo Reduccion

{ ] Operacian 8 5

mp Transporte ] 3

! Inspeccion 3 2

| Retrasos 2 2

W Limacen 1 1

Qnmb]nada 0 1 0

Distancia total SIMEE OGS

Tiempo Total 17 14
PASO DESCRIPCION @ (= |B[V|OD| TEMPO 0BS.
1 |Planchas de melamina en almacén L»
2 |Setraslada planchas al érea de corte f’-"’f
3 |5erevisa |z cantidad de tableros por pedido é
4 |5etup de magquina » Encendidoy centrado
5 Se carga el tablero a la maquina *.f‘"ﬁ
6 |Sesecciona la plancha en piezas d*—-q__h
7 5e Inspecciona la pieza / Seleccion de piezas H_H_-"""‘j
8 |Setraslada el coche a la zona de canteado L
g |Setup de la maquina canteado I Encendido y configura
10 |5e coloca la pieza en la maquina TF
11 |Secantea la pieza ‘\
12 |5e hace control visual de la pieza )
13  |Se coloca la pieza en el coche o]
14 |Setraslada el coche @ zona de embalaje e
TOTAL 50021 321 1] 1
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Tabla 6Registro de toma de datos de tiempo estandar. (Después)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDARIZACION DE TIEMPO

INDUSTRIA

FICHA DE HOJA DE OBSERVACION

EMPRESA Industria 1 Metodo
PROCESO Corte de melamina Fase POST- TEST
REALIZADO Hugo Flores Sivipaucar Encargado

Técnica Observacidn

Indicador Tiempo Estandar = Tiempo Normal *(1+suplemento) Ficha de registro/
Instrumento Cronometro
Tiempo observado por dia Tiemno | Tiempo | F3CTOVOE | o
DESCRIPCION DEL ELEMENTOS pe P2 tolerancia b
2 4 6 ] 10 12 14 16 18 | 20 b 24 | 26 28 30 Total | Normal (12%) Estandar

Se traslada planchas del almacen al drea de corte| 23.48| 20.48| 21.00| 20.00| 1%.00 1838 22.00| 19.36| 2050 17.00( 17.34| 19.40| 20.12| 20.00| 23.40| 30142 2009 241 0.29
Se revisa la cantidad de tableros por pedido 12.40( 10.12| 11.38| 1200 =258 958 11.50| 10.38| 10.14| 11.38| 956 13.00| 954 1260 12.12| 164.28| 1095 131 0.16
Setup de maquina 500 438 456 312 366 540 348 423 323 344| 440 400 358 433 5.10 61.91 413 0.50 0.06
Se carga el tablero a la maguina 3200 2000 260 300 234 312 1BD| 238 300 3200 256 220 310 340 2.10 40.00 267 D.32 0.04
Se secciona la plancha en piezas 367.20| 328.80( 360.02| 352.33| 352.80| 320.99| 366.20| 340.60| 368.00| 360.44( 358.30| 358.22| 340.88| 370.20| 350.98| 5304.96| 353.66 42.44 5.09
Se Inspecciona la pieza 358 340 350 330/ 230| 400 240 222 350/ 3.30( 2000 3200 356 3.0 3.50 4686 3.12 0.37 0.04
llevar piezas a la zona de canteado 530 700 550 5300 520 512 558 523 5.13 5.45 534 558 520 500 5.25 B1.18 541 D.65 0.08
Setup de maquina canteado / colocado de canto 3.50] 3.55 3.30| 410 354 430 320 358 440 437 500 350 420 345 409 58.08 3.87 0.46 0.06
Se coloca la pieza en la magquina 368.22| 367.88( 358.30| 359.80| 366.55| 388.34| 360.12| 378.44| 377.99| 366.78| 367.49| 358.22| 366.73| 378.45| 350.57| 5513.28| 367.59 4411 5.29
Se coloca la pieza en el coche 743 720 723 910 736 759 746 858 820| 74s| 212 800 758 8220 835 11786 7.86 054 0.11
Se traslada el coche a zona de embalaje 017| 9.48) 10.12| 1100) 1200 955 058 846 1012 958 930 935 B59| B35 B.57 143.22 0 55 1.15 0.14
788.91 11.36

Se identifico que, para el corte de melamina, se tiene un tiempo estandar de 11.39 minutos por unidad
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Tabla 7Registro de toma de datos de Pedidos entregados puntuales

42

PEDIDOS ENTREGADO PUNTUALES (PEP)
FICHA DE HOJA DE OBSERVACION
Empresa |Industria ll Metodo
Proceso Corte de melamina Fase POST- TEST
Realizado | Hugo Flores Sivipaucar Encargado
Eie pedidos puntuales Tecnica Observacion
Indicador PEP= % total de pedidos entregados 100 Ficha de registro/f
Instrumento Cronometro
Total de idos | Pedidos entr
Dias Pedidos puntuales Ewﬂﬁm pummlfm
1 11 12 9167
2 B 9 EE.EBD
3 7 B B7.50
4 11 13 B462
5 5 & B3.33
& 9 10 30.00
7 10 12 B3.33
B B 9 EE.EBD
9 7 B B7.50
10 11 13 B462
11 B 9 EE.EBD
12 9 10 30.00
13 12 13 49231
14 11 12 9167
15 9 11 B1R2
16 9 10 30.00
17 B 9 EE.EBD
18 12 13 49231
19 B 9 EE.EBD
20 ] 7 B5.71
21 12 14 B5.71
22 10 12 B3.33
23 B 9 EE.EBD
24 7 B B7.50
25 12 13 49231
26 B 9 EE.EBD
27 9 10 30.00
28 12 13 49231
29 11 12 9167
30 10 11 00 .91
PROMEDIO 88.41




Tabla 8 Registro de toma de datos de Pedidos entregados Conforme(Después)

PEDIDOS ENTREGADOD CONFORMES (PEC)
FICHA DE HOJA DE OBSERVACION
Empresa |Industria l) Metodo
Proceso  |Corte de melamina Fase PRO- TEST
Realizado | Hugo Flores Sivipaucar Encargado
; ] Técnica Observacion
ndor | pec- Mt S —
Instrumento Cronometro
. ) Pedidos entr
DIAS Pedidos Conforme | Total de pedidos o nfm::wm

1 10 12 B3.33

2 B 9 BEEO

3 7 B B7.50

4 11 13 B4G2

5 5 & B3.33

& 10 a0.00

7 10 12 B3.33

B B 9 BE EO

9 7 9 7778

10 11 13 B4G2

11 B 9 BE B9

12 9 10 a0.00

13 11 13 B462

14 10 12 B3.33

15 9 11 B1B2

16 9 10 a0.00

17 B 9 BE B9

18 12 13 9231

19 B 9 BE B9

20 5 B 62.50

21 12 14 B5.71

22 10 12 B3.33

23 B 9 BE B9

24 7 B B7.50

25 12 13 92351

26 B 9 BE EO

27 B 10 BD.OO

28 11 13 B4G2

29 11 12 91 .67

30 10 11 00.91

85.91
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En las capacitaciones se explica el cambio de lugares de las
magquinarias y las herramientas, para ello se contratd a personales y
maquinarias de externo que no pueda ayudar a mover las maquinarias
obteniendo mejores resultados en métodos. Se explica los datos tomar
en post test para que puedan comprender las actividades que son
eliminados, asi como la secuencia de la nueva metodologia. Al principio
los colaboradores tenian un poco de confusiones al momento de realizar

las actividades por lo cual se reforz6 con la capacitacion.

En la dltima etapa establecidos las mejoras tenemos el cuadro y
comparativa de implementacion anterior en Tiempo estandar de 17.89
minutos, pedidos entregas puntuales 74.59%, pedidos entregados
conformes 71,35% vy satisfaccion del cliente de 74.85%. Luego de la
implementacion de Ingenieria de método, tenemos los resultados en T.E
11.36 minutos, ha disminuido en 6.53 minutos, pedidos entregas
puntuales de 88.41% aumentando en 13.82%, pedidos entregados
conformes de 85.91% aumentando en 14.56%, y satisfaccion del cliente
de 88.89% aumentando en 14.04%.
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Tabla 9Costo de Implementacion

RECURS0S Y PRESUPUESTOS

[tems| Recursos Humanos Horas |Costo Unitario 5. Costo Total 5/.
1 |Investigador 5/0.00 5/0.00
2 |Asesorde proyecto 5/0.00 5/0.00
TOTAL 5/0.00
[tems| Materiales Cantidad |Costo Unitario 5/. Costo Total 5/.
1 [Cronometro 1 &/58.00 &/58.00
2 |impresiones de formatos 21 &5/0.20 5420
3 |capacitacion 2 5S200.00 5,/400.00
1 Reul::m:an:mnyﬂed_lsrenn dela 1 5/200.00 5/800.00
planta de produccion
Capacitacion de personal operativo 1 5/100.00 5/100.00
Otros 1 5/60.00 5/60.00

TOTAL

De acuerdo al cuadro que se muestra, el costo total de la implementacion fue de
S/1.422.00, siendo reubicacion de y redisefio de planta de produccion gran parte

de presupuesto destinado de la implementacion

Tabla 10Beneficio - Antes de la Implementacion

Antes de |z aplicacion de 13 ingenieria de matodos
produccion 550
Precio de venta 5/ 387.35
volumen de ventas &/ 3,592.00
M.P 5/ 350,554.00
M.O 5/ 400.00
Beneficio 5/ 355,403.35
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Tabla 11Beneficio - Después de la Implementacion

Después de |z aplicacion de la inganieria de meétodos
produccian 250
Precio de venta 5/ 367.35
volumen de ventas 5/5,592.00
M.P 5/ 450,554.00
M.C 5/ 500.00
Beneficio 5/ 457,803.35

Tabla 12 Beneficio - Diferenciacion de la Implementacion

Diferencia del beneficio Antes- Después
Antes Después Diferenciacion
5/ 355,403.35 5/457 803 35 5/ 102 500.00

En la tabla demuestra la diferencia entre pre implementacién de produccion,
s/335, 035 esto porque se implementa el Incremento de Beneficio en
s/457.903.35.

Tabla 13 Diagrama Gantt

Enero Febrero Marzo
LISTADO DE ACTIVIDADES ISEMANH gEMANA. gEMANH fEMANH ISEMMNH gEMANH gEMANH fEMANH

Presentacion del proyecto de implementacion de la ingenieria de
métodos ante el jefe de area

Aceptacion de la ingenieria de métodos, por parte del jefe de area

Ventilacion de trabajos a realizar

Gestiin de los recursos humanos

Determinar las actividades y objetivos a los supervisores

Charlag y capacitaciones

Transmitirlos objetivas v las actividades al personal
Seguimiento a los operarios sobre el cambio en la linea de montaje
eléctrico

Wedicion de la satisfaccion después de la implementacion

Inspeccion semanal
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Analisis Descriptivo Variable Independiente

Tiempo Estandar Antes

Total, de Tiempo = 17.89 minutos

Produccién de corte de melamina por dia = 60minutos / 17.89 minutos =

3.35 Produccién con 1 trabajador por 8 horas = 8 X 3.35= 26.8 cortes de

melamina x dia

Tiempo Estandar Después
Total, de Tiempo = 11.36 minutos

Produccion de corte por dia = 60 minutos / 35.09 minutos = 5.28
Produccion con 1 trabajador por 8 horas = 8 X 1.71= 42.24 cortes de
melamina x dia

TE =TIEMPO NORMAL*(1+SUPLEMENTOS)
Antes Despues Optimizado
17.89 11.36 6.53
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Figura 14 Comparacion del Tiempo Estandar antes y después

Tiempo Estandar

Antes Dhesputs

N Antes B Despuss

El tiempo estandar en el pre test en promedio fue de 17.89 min, al
llevar a cabo las mejoras presentas en el estudio, se logré6 obtener un
tiempo estandar de post test de 11.36 min, demostrando una mejora en el
tiempo estandar del corte de melamina de 6.53 min, representando una
disminucion en promedio de 37.52%

Variable Independiente: Mejoras de Procesolndicador: Mejoras de Proceso

Tabla 14 Estudio de Métodos, Diagrama de Operaciones

Antes Despues

OPERACION () 2 CPERACION [ ] 5
INSPECCION [ 3 INSPECCION . 2
TRAMSPORTE — 3 TRAMNSPORTE — 3
ESPERA » 2 ESPERA » 2
ALMACEMAMIENTO W 1 ALMACENAMIENTO v 1
COMBINADA | D] o COMBINADA [ 1
TOTAL 17 TOTAL 14
M.P= 17-14
17
M.P=16,17
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Se logré obtener una totalidad de 17 actividades en el método de trabajo que
se llevaba a cabo antes, reduciendo 2 operaciones en la nueva metodologia de
trabajo.

Tabla 16 Estudio de Métodos, Diagrama de Recorrido

Se obtuvo una totalidad de 14 actividades, logrando optimizar el procedimiento en
un 20.88 %.

Antes Despues
OPERACION 9 5 OPERACION [ ] 4
INSPECCION [ | 0 INSPECCION [ | 1]
TRANSPORTE - 4 TRANSPORTE - 3
ESPERA » 0 ESPERA » 0
ALMACENAMIENTO v 2 ALMACENAMIENTO v 2
TOTAL 11 TOTAL g
M.P= 11-9

11
M.P=10.18

Se llevo a obtener un total de 11 actividades en el método de trabajo que se llevaba
a cabo anteriormente, logrando de tal manera la reduccion de 1 transportes y 1
operaciones, obteniendo de tal manera 9 actividades, logrando optimizar el proceso
en un 21.89%

Variable Dependiente: Satisfaccion al cliente, Capacidad de respuestay
Fiabilidad

Indicador: Satisfaccion al cliente.

Tabla 15 Satisfaccion al cliente

Satisfaccién al cliente.
1 72,86 87,74
2 74,81 88,39
3 76,00 84,64
4 75,38 87,27
5 72,00 88,48
6 76,92 86,00
7 76,15 85,63
8 77,8649 90,59
9 74,07 88,13
10 78,00 89,70
11 72,14 86,06




12 76,92 90,67
13 72,67 89,66
14 74,67 90,67
15 75,00 89,33
16 75,63 91,72
17 78,00 92,67
18 77,78 91,25
19 78,57 87,10
20 74,48 91,43
21 78,46 82,00
22 72,59 90,96
23 75,00 89,38
24 70,71 83,45
25 77,33 88,67
26 77,33 88,67
27 73,57 85,33
28 74,29 88,67
29 69,66 88,39
30 66,67 91,33
Prom. 74,85 88,45

Figura 15 Comparacion de la Productividad antes y después

Satisfaccion al cliente Antes-Después

Despues Antes

M Despues M Antes

Observando el cuadro comparativo N° 17, se puede evidenciar de manera
clara un incremento de 13.06% de la productividad, esto posterior a su

implemento.
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Indicador: Capacidad de respuesta

Tabla 16 Pedidos Entregados Puntualmente

Pedidos entregados puntuales
Dias Antes
1 75,00 91,67
2 72,73 88,89
3 71,43 87,50
4 75,00 84,62
5 80,00 83,33
6 77,78 90,00
7 77,78 83,33
8 58,33 88,89
9 77,78 87,50
10 87,50 84,62
11 63,64 88,89
12 71,43 90,00
13 85,71 92,31
14 58,33 91,67
15 71,43 81,82
16 80,00 90,00
17 77,78 88,89
18 69,23 92,31
19 87,50 88,89
20 83,33 85,71
21 69,23 85,71
22 66,67 83,33
23 77,78 88,89
24 87,50 87,50
25 69,23 92,31
26 77,78 88,89
27 80,00 90,00
28 69,23 92,31
29 75,00 91,67
30 63,64 90,91
Promedio 74,59 88,41
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Figura 16 Comparacion de Pedidos Entregados Puntualmente, antes y
después

Pedidos Entregados Puntuales Antes-

90
85
80
75

70

65

Ante Despue

B Antes H

En la figura n. 16, se demuestra el crecimiento del 13.82% de Pedidos

Entregados Puntualmente luego de implementar la ingenieria de métodos
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Indicador: Fiabilidad

Tabla 17 Pedidos Entregados Conformes

Pedidos entregados conformes
Dias Antes
1 75,00 83,33
2 72,73 88,89
3 85,71 87,50
4 87,50 84,62
5 70,00 83,33
6 88,89 90,00
7 66,67 83,33
8 66,67 88,89
9 77,78 77,78
10 87,50 84,62
11 81,82 88,89
12 57,14 90,00
13 71,43 84,62
14 66,67 83,33
15 71,43 81,82
16 80,00 90,00
17 77,78 88,89
18 61,54 92,31
19 75,00 88,89
20 57,14 62,50
21 69,23 85,71
22 58,33 83,33
23 66,67 88,89
24 62,50 87,50
25 69,23 92,31
26 66,67 88,89
27 70,00 80,00
28 69,23 84,62
29 66,67 91,67
30 63,64 90,91
Promedio 71,35 85,91
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Figura 17 Comparacion de Pedidos Entregados Conformesantes y después

PEC Antes-Despufs

Antes Después

B pntes MDespués

En la figura n.17, se demuestra del 14.56% de Pedidos Entregados

Conformes luego de implementar la ingenieria de métodos.
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4.3 Andlisis inferencial

4.3.1 Analisis de la hipétesis general

Tabla 18 Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra de satisfaccion al
cliente.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Satisfaccion_al_

Satisfaccidn_al_  Clientz_Despue
Clients_Antes 5
N 30 30
Farametros normales®® Mediz v7.,7200 58.48E0
Desv. Desviacion 297153 2,58247
Maximas diferencias Absoluto 122 122
extremas Positivo | 082 D070
Negativo 7 - 123 -122
Estadistico de prusba 123 ,122
Sig. asintotica(bilateral) 200== 200+

3. La distribucidn de prueba =5 normal.
b. S= calcula 3 partir de datos.
c. Correccién dz significacién de Lillisfors.

d. Esto es un Iimite inferior de la significacidon verdadara.

“Satisfaccion al cliente antes = 0.200, Sig. > 0.05 SI”

“Satisfaccion al cliente después = 0.200, Sig. > 0.05 SI”

Tabla de decision de prueba de normalida
ANT| DESP|  CONCLUSION
51G=0.05 | &l 5 | PARAMETRICO
S1G=0.05 3 | NO | NO PARAMETRICO
SIG=0.05 | NO | Sl [ NOPARAMETRICO
SIG=0.05 | NO | NO | MO PARAMETRICO

Interpretaciéon: La significancia en la “satisfaccion de los clientes antes” resulto
mayor a 0.05 con un valor de 0.200; y la “satisfaccién al cliente después”, también
resulto mayor a 0.05 con un valor de 0.200, demostrandose de tal manera por medio
de laregla de decisién que se obtiene un comportamiento paramétrico. Por lo tanto,
el andlisis estadistico se hara con T de STUDENT si la satisfaccion de los clientes

ha aumentado.
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Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La Ingenieria de métodos no incrementara la satisfaccion del cliente en el corte

de melamina en la empresa Industria JJ. 2022

Ha: La Ingenieria de métodos incrementara la satisfaccion del cliente en el corte

de melamina en la empresa Industria JJ. 2022

Regla de decision:
Ho: u satisfaccion del cliente Antes 2 satisfaccién del cliente Después

Ha: p p satisfaccion del cliente Antes < p satisfaccion del cliente "después

74.85 88.46

Tabla 19 Contrastacion de hipétesis general con T de STUDENT de satisfaccion

alcliente
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Emor
M=dia K Cesv. Desviacian promedio
Par1  Satisfaccidn_al Cliente_Antes 74 8507 a0 % 52055 51680
B8 4680 a0 58247 47140

Ssfisfaccion_zl Chente_Despu

25
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Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
5% de intervalo de

confianza de la

D=sv. Dasv. Ermar difzrencia Sig.
Media  Desvizcion  promedic Inferior Superiar t al (bilateral)
Far  Satisfaccidn_al_Clis - 3.54971 J02388  -1505234 1217733 - 28 /100
1 nt=_Antes - 135153 18,271

-

Satizfaccidn_al Clis 3

nte_Despuss

Interpretacion: Segun la media de la “Satisfaccion_al_Cliente_Antes” se hallé un
valor de 74.85, encontrandose por debajo de la media de la
“Satisfaccién_al_Cliente_ Después”, ya que este tuvo un valor de 88.46 siendo
aceptada la hipétesis alternativa. Asi mismo por medio de la estadistica de prueba
se llegb a obtener un sig. de 0.000 situandose por debajo de 0.05 y validando en
ese sentido la hipotesis alternativa. En tal sentido, se observa que la “ingenieria de
métodos” incrementara la satisfaccion del cliente en el corte de melamina en la
empresa Industria JJ. 2022.
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4.3.1 Analisis de la primera hipotesis especifica
Tabla 20Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra de Capacidad

derespuesta

Prueba de Kolmogorov-Smirnoy para una muestra
Capacidad_de_re Capacidad_ds_re

spussts_Despuss spussia_Antes
| 20 30
Farametros normales®s Media EE. 4120 745925
Desv. Desviscidn 3. 0B24T T.H21T1
Maximas diferencizs extremas  Abscoluts L83 .123
Fositivo 104 O3t
hNegativo - 185 -, 123
Ectadistico de prusba 85 L1123
Sig. asintaticalbilateral) J05= 200

a. La distribugitn de pruekba == normal.
k. S= calcula a partir de datos.

c. Correccign da significacicn de Lillisfors.

= =

d. Esto es un limite infarior de |z significacidn verdadera.

Capacidad de respuesta antes = 0.200, Sig. > 0.05 SI
Capacidad de respuesta después = 0.005, Sig. > 0.05 NO

Tabla de decision de prueba de normalidad

ANT| DESP CONCLUSION
51G>0.05 3l 51 | PARAMETRICO
51G>0.05 3l NO | NO PARAMETRICO
S1G>0.05 [ NO| 51 [ NOPARAMETRICO
SIG>0.05 [ NO | NO [ NO PARAMETRICO

Interpretacién: La Sig. de “Capacidad_de_respuesta_ Antes” es mayor a 0.05 con
un valor de 0.200, y la “Capacidad_ de_respuesta_ Después”, es menor a 0.05
con un valor de 0.005, demostrandose por medio de la regla de decision la
obtencién de comportamientos no paramétricos. Por lo tanto, el analisis

estadistico se hara con Wilcoxon si la Capacidad de respuesta se incrementd.
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Andlisis de la Primera Hipdtesis Especifica

Ho: La Ingenieria de métodos no incrementara la capacidad de respuesta en el

corte de melamina en la empresa Industria JJ. VES,2022.

Ha: La Ingenieria de métodos incrementara la capacidad de respuesta en el corte

de melamina en la empresa Industria JJ. 2022

Regla de decision:

Ho: p Capacidad de respuesta Antes sy Capacidad de respuesta Después

Ha: u u Capacidad de respuesta Antes < p Capacidad de respuesta Después

74.59 88.41

Tabla 21 Contrastacion de la primera Hipotesis Especifica con Wilcoxon de
capacidad de respuesta

Estadisticos descriptivos

Dzsv.
K Medis Desvizcion Minirma Maximo
Capacidad_de_respuesia_A 30 74,6923 7.94171 53,31 a7.50
ntes
Capacidad_de_respuesta_D 30 Ba.4120 3.09247 81,82 92,31

SSpuEs
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Tabla 22Prueba de rangos con signo de Wilcoxon de Capacidad de respuesta

Estadisticos de prueba®
Capacidad_de_r
espuesia_Dsspu

=

Capacidad_de_r

espuests_Antes

z -4 F4e

Sig. asintoticalbilateral) ,ooa

5. Pruebs de rangos con signo de Wilcoxan

b. Se bsss en rangos neqgativos.

Interpretacion: La media de “Capacidad_de_respuesta_Antes” con un valor de
74.59, es menor a la media de “Capacidad_de respuesta_Despues” con un valor
de 88.41 siendo aceptada la hipotesis alternativa. De igual forma, por medio de la
prueba estadistica se alcanzé un Sig. de 0.000 siendo menor a 0.05 y validando de
tal forma la hipdtesis alternativa. En tal sentido, es que se validé la “ingenieria de
métodos” incrementando la capacidad de respuesta en el corte de

melamina en la empresa Industria JJ. VES,2022.
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4.3.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Tabla 23 Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra de Fiabilidad

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Figbilidsd Antss  Fisbilidad Despuss

M 30 a0
Parametros normales®® Media 71,3523 85,9123
Desv. Desviacion £, 25085 578332

Maximas diferencias extremas Absoluto 130 194
Positive 130 133

Megativo - 098 -, 184

Eztadistico de prusha 130 194
Sig. asintotica|bilateral) 200== g

b.
.
d.

La distribucion de prueba e normal.

Se calcula 3 partir de datos.

Correccidn de significacidn de Lillisfars.

= =g

Esto es un limite inferier de la signifizacidn verdadera.

Fiabilidad antes = 0.200, Sig. > 0.05 Sl

Fiabilidad después = 0.006, Sig. > 0.05 NO

ANT| DESP|  CONCLUSION
SIG=0.03 | 3l 3 | PARAMETRICO
SIG=0.05 | 51 | NO [ NOPARAMETRICO
SIG=0.05 | NO | 5 [ NOPARAMETRICO
SIG=0.05 | NO | NO [ NOPARAMETRICO

Interpretacién: La significancia en “Fiabilidad_Antes” es mayor a 0.05 con un

valor de 0.200, y la “Fiabilidad_Despues”, esta por debajo de 0.05 con un valor

en promedio de 0.006, demostrandose de tal manera que por medio de la regla

de decisién se obtuvo un comportamiento no paramétrico. Por lo tanto, el analisis

estadistico se harad con61 64 Wilcoxon si la fiabilidad se vio incrementada.
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Analisis de la Segunda Hipotesis Especifica

Ho: La Ingenieria de métodos no incrementara la Fiabilidad en el corte de
melamina en la empresa Industria JJ. VES,2022.

Ha: La Ingenieria de métodos incrementara la Fiabilidad en el corte de melamina

en la empresa Industria JJ. VES,2022.

Regla de decision:

Ho: p Fiabilidad Antes <p Fiabilidad Después
Ha: p p Fiabilidad Antes < p Fiabilidad Después

71.35 85.91

Tabla 24 Contrastacion de la Segunda Hipoétesis Especifica con Wilcoxon de
Fiabilidad

Estadisticos descriptivos

Desy.
N Media Deswiacidn Minima Maximo
Fiabilidad_Antes 30 T1.3523 2320483 57,14 4E,28
Fiabilidad_Despuss 30 53,9123 578532 52,50 92,231
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Tabla 25 Prueba de rangos con signo de Wilcoxon de Fiabilidad

Estadisticos de prueba®
Fiakilidad_Desp
ugs -

“iabilidad_Antes

z -4,5535

Sig. asintaticaibiateral) il

3. Prueba de rangos con signe de Wilcoxan

. 52 basa en rangos negativos.

Interpretacion: Mediante la media de “Fiabilidad_Antes” con un valor de 71.35, resulta
menor a la “Fiabilidad_Despues” con un valor en promedio de 85.91 siendo aceptada la
hipétesis alternativa. Por medio de la prueba estadistica se llegd a obtener una Sig. de
0.000 encontrandose por debajo de 0.05 validando de tal manera la hipétesis alternativa.
En ese sentido, es que logra validar que la “ingenieria de métodos” incrementara la

Fiabilidad en el corte de melamina en la empresa Industria JJ. VES,2022
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V. DISCUSION
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A partir de los resultados encontrados, aceptamos la hipétesis alternativa general
obtenida de satisfaccién del cliente pre implementacion fue 74.85 es menor obtenida
de satisfaccion del cliente post implementacion siendo de 88.46 aceptandose la
hipétesis general y siendo rechazada la hipétesis nula, comprobandose en ese sentido
qgue la implementacion de la ingenieria de métodos aumentara la satisfaccion del
cliente en el corte de melamina de la empresa Industria JJ. El resultado expuesto
concuerda con el estudio de Huatangari Alva,2021 denominado “Ingenieria de
meétodos para incrementar la satisfaccion al cliente en la caja municipal de ahorro y
crédito del Santa s.a, Chimbote 2021”. La ingenieria de métodos si incremento el
grado de satisfaccion esto por medio de las pruebas de normalidad que tuvieron de
antes 62.33% y después 96.22 tuvo el incremento de 33.89% por que se demostro
gue la ingenieria de métodos incremento el grado de satisfaccion en los usuarios de

referida caja municipal.

En pedidos entregados puntuales que la media obtenida en pre-test 74.59% y después
dela implementacién de ingenieria de métodos tuvimos 88.41% como resultados de
crecimiento de 13.84% de esta manera, se valida que La Ingenieria de métodos
incrementara la capacidad de respuesta en el corte de melamina en la empresa
Industria JJ. VES,2022. Los resultados concuerdan con la investigacion de “Narro
Iglesias, M. R. (2017); en su trabajo “Aplicacion de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en la confeccion de casacas en la empresa Sialdeni, la
victoria, 2017”; su objetivo fue que se determine de qué manera se incrementa la
productividad por medio del empleo de la ingenieria de métodos. Aplicando la
metodologia de estudio hipotética deductiva, puesto que se observa un problema, en
tal sentido es que se formula la hipétesis y se busca observar la respectiva
consecuencia. La poblacion es la produccion de 30 dias de fabrica de casacas, se
concluye que logro bajar los tiempos de produccién de 55 minutos a 48 minutos, y
también aumento la produccién de 85 a 91 unidades. Como resultados al inicio se
hall6 en promedio un 86%, posterior a su empleo esto se situo en 91%. Con un

crecimiento de 5%
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En pedidos entregados conformes que la media obtenida en pre-test 71.35% vy
después del empleo de la “ingenieria de métodos” se tuvo 85.91% como resultados
de crecimiento de 14.54% de esta manera, se valida que La Ingenieria de métodos
incrementara la Fiabilidad en el corte de melamina en la empresa Industria JJ.
VES,2022. Los resultados concuerdan con la investigacion Martinez De Paz, J. &
Torres Azurza, V. (2019). En su investigacion de “Implementaciéon de ingenieria de
métodos para incrementar la calidad de produccion de la empresa Destaco Ingenieros
S.A.C., 2019”. El objetivo de estudio fue que se mejore la produccién en la empresa
Destaco Ingenieros S.A.C. aplicando la metodologia pre- experimental y al grupo
investigado en dos fases distintas, la poblacion de estudio y muestra fueron los 30
cilindros, se lleg6 a concluir que la implementacion de ingenieria de métodos
optimizara la produccion de Destaco Ingenieros S.A.C. resaltando una mejoria de 75%

y luego de la implementacién incremento a un 92%, tuvo una mejoria de17%.”
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V. CONCLUSIONES

67



Primera conclusion: Se llegd a concluir que la ingenieria de métodos incrementara
significativamente la satisfaccion del cliente en la empresa Industria JJ, VES, 2022 se
percibe que la satisfaccion del cliente antes se situaba por los 74.85% vy
posteriormente se hall6 en promedio total un 88.45%, habiendo de tal manera un

incremento de 13.06 %.

Segunda conclusion: Se finaliza que la ingenieria de métodos incremento la
capacidad de respuesta en corte de melamina en la empresa Industria JJ. VES, 2022,
se puede percibir que los nimeros pedidos entregados puntualmente antes se tiene
un promedio total de 74.59%, el niumero pedido entregado puntualmente después se
tiene un promedio de 88.41% teniendo un incremento de 13.82%

Tercera conclusién: Se llegd a concluir que la ingenieria de métodos aumentara la
Fiabilidad del corte de melamina en la empresa Industria JJ. VES, 2022, se llega a
percibir que pedidos entregados conforme antes se halla en promedio 71.35%, en
pedidos entregados conforme después se halla en promedio 85.91% habiendo un

incremento de 14.56%-
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VI. RECOMENDACIONES
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Primera recomendacién: Es recomendable que se emplee la ingeniera
de métodos en la corte de melamina, puesto que se incrementara de
manera significativa la satisfaccién al cliente, lo que se pudo demostrar
mediante la tabla 11, 12 y 13 del comparativo que antes las ventas
lograban un beneficio de S/355,470.35 e implementando este método
que logro observar un incremento en las ventas beneficiandose en
S/410,450.35 lo que demuestra que las utilidades incrementaron en
14.01%. Por ende, es recomendable emplear la ingenieria de métodos

en el ensamblaje de armado de mueles para acrecentar las ventas.

Segunda recomendacion: Es recomendable hacer una medicidon
constante de los indicadores de pedidos entregados puntuales para de
esta manera continua seguir con la eliminacion del tiempo muerto sobre
cada actividad que no afiade un valor a los procesos de corte de
melamina, de esta manera se lograra hacer una optimizacion sobre los

tiempos para lograr que se disminuya los tiempos de estandarizacion

Tercera recomendacion: Es remendable hacer una medicion constante
de los indicadores de pedidos entregados conformes, puesto que se
observa un resultado positivo alcanzado, se sugiere ademas no dejar el
dominio de los indicadores ni de los formatos establecidos, en tal sentido
se lograra que se incremente el nivel de pedidos entregados conforme
por parte de cada colaborador, de esta manera la empresa también

lograra satisfacer la necesidad de cada nuevo cliente.
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Anexo 1 Tabla 38: Matriz de Operacionalizacion de Variables

han acordado con el
mismo y con el

Ztotal de pedidos

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
INDEPENDIENTE |E! estudios de Se emplea ingenieria de Variacion de movimientos (VM)
ingenieria de métodos es|métodos para aplicar QMA : cantidad de movimientos actuales
una de las ms métodos mas sencillos v | Mejora de proceso|QVIM: cantidad de movimientos mejorados | Razén
importantes técnicas del |eficientes para de esta VM= MA-QNM
estudio del trabajo , que |manera aumentar la ) o
INGENIERA  |s¢ Pasaen el registroy |productividad de Ts=Tiempo estandar
DE METODOS |€xamen critico cualquier sistema TN=Tiempo normal
' sistematico de la productivo Estudio de tiempo |fs=factor suplemento Razon
metodologia existente y — TN .
provectada utilizada para TS=TN*(1+fs)
La satisfaccion del la satisfaccion representa PEP: pedidos entregados
DEPENDIENTE
cliente se puede percibir |el grado de cumplimiento ; puntualmente
sobre el grado en que se |de las expectativas deun | Capacidad de Rizon
han cumplido sus cliente tras recibir un respuesia | oo #depedidospuntuales oo
requisitos, fiabilidad en |Servio o producto S denelssmmagni
lo recibido de acuerdo a z
SATISFACCION |1a peticion del cliente . FEC: yedidas cutregaies conforme
AL CLIENTE |Incluso cuando los )
requisitos del cliente se Fiabilidad PEC= #de pedidos entregados conforme 100 Razon
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Anexo 2 Tabla 38: Matriz de coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Generales

éComo la Ingenieria de métodos
incrementara la satisfaccion del
cliente en el corte de melaminaen la
empresa Industria 1), VES,20227

Determinar como la Ingenieria de
métodos incrementara la
satisfaccion del cliente en el corte
de melamina en la empresa
Industria 1), VES,2022

La Ingenieria de metodos
incrementara la satisfaccion del
cliente en el corte de melamina en
la empresa Industria 1J, VES, 2022

Especificos

éComo la Ingenieria de métodos
incrementara la fiabilidad en el corte
de melamina en la empresa Industria
J1, VES,20227

Determinar como la Ingenieria de
métodos incrementara la fiabilidad
en el corte de melaminaen la
empresa Industria JJ, VES,2022

La Ingenieria de metodos
incrementara la fiabilidad en el
corte de melamina en la empresa
Industria 1), VES,2022

éComa la Ingenieria de métodos
incrementara la capacidad de
respuesta en el corte de melamina
en la empresa Industria 1), VES,20227

Determinar cdmo la Ingenieria de
métodos incrementara la capacidad
de respuesta en el corte de
melamina en la empresa Industria
1], VES,2022

La Ingenieria de métodos
incrementara la capacidad de
respuesta en el corte de melamina
en la empresa Industria 1), VES,2022
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Anexo 3 Ficha de encuestas pre test

SATISFACCION AL CLIENTE

r n
. - FICHA DE ENCUESTA
| | Empresa Industria JJ Encargado Victor Palermo
Proceso Corte de melamina Fase PRESS- TEST
I I Relizado Hugo Flores S Criterios de evaluacién
(" 1 2 3 1 5
Nivel de Satisfaccion TOTAL 20 40 60 B0 100 %
ITEMS MEDICION ::J) MALO | REGULAR | BUENO B(CEELENT o a ::LYO MALO | BUENO | REGULAR | EXCELENTE | Satisfaccion
Nivel de atencién 2 3 6 9 g8 28 40 120 | 360 720 800 72.86
; Calidad del producto 2 2 6 B 9 rr 40 BO 360 540 900 74.81
E Precio del servicio 1 3 7 9 10 30 20 120 420 720 1000 76.00
& [Nivel experiencia 1 2 7 8 8 26 20 80 420 640 800 75.38
Orden y limpieza 3 2z 8 8 9 30 60 B0 | 480 540 500 72.00
Nivel de atencién 1 H 5 10 8 26 20 80 300 800 800 76.92
% Calidad del producto 2 3 3 8 10 26 40 120 | 180 640 1000 76.15
g [Precio el senvicio 1 3 4 10 10 28 20 120 | 240 800 1000 77.86
w  |Nivel experiencia 2 3 5 8 9 27 40 120 300 540 900 74.07
Orden y limpieza 2 2 4 11 11 30 40 BO 240 BBO 1100 78.00
Nivel de atencidn 2 4 5 9 B 28 40 160 300 720 BOO 7214
; Calidad del producto 1 2 5 10 B 26 20 B0 300 800 800 76.92
g [Precio del servicio 3 3 6 8 10 30 60 120 | 360 540 1000 72.67
= |Nivel experiencia 2 3 6 10 30 40 120 | 360 720 1000 74.67
Orden y limpieza 2 3 5 g 10 28 40 120 | 300 540 1000 75.00
Nivel de atencién 2 2 8 9 11 32 40 B0 | 480 720 1100 75.63
% Calidad del producto 1 3 5 10 11 30 20 120 | 300 800 1100 78.00
E Precio del servicio 1 3 3 11 9 ra) 20 120 180 BBO 800 7778
@ |Nivel experiencia 1 2 5 10 10 28 20 BO 300 BOO 1000 78.57
Orden y limpieza 2 3 5 10 9 29 40 120 300 200 900 7448
Nivel de atencidn 1 2 4 10 9 26 20 B0 240 200 900 78.46
% Calidad del producto 2 3 6 8 8 27 40 120 | 360 540 800 72.59
g [Precio del senvicio 2 3 4 10 9 28 40 120 | 240 800 500 75.00
@ |Nivel experiencia 3 4 5 7 9 28 60 160 300 560 900 7071
Orden y limpieza 1 3 5 11 10 30 20 120 | 300 880 1000 77.33
Nivel de atencidn 1 3 6 9 11 30 20 120 360 720 1100 77.33
; Calidad del producto 2 3 5 10 B 28 40 120 300 BOO BOO 73.57
E Precio del servicio 1 4 5 10 B 28 20 160 300 200 800 7429
& [Nivel experiencia 1 6 7 8 7 ] 20 240 420 640 700 69.66
Orden y limpieza 2 4 8 8 8 30 40 40 | 480 540 800 66.67
PROM.2 74.85
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Anexo 4: Ficha de encuestas post test

SATISFACCION AL CLIENTE

80

» R
- FICHA DE ENCUESTA
] (1 Empresa Industria 1) Encargado Victor Palermo
| Proceso Corte de melamina Fase POST -TES
|__| Relizado Hugo Flores 5 Criterios de evaluacion
1 2 3 4 5
Nivel de Satisfaccion TOTAL 20 40 60 80 100 %
MUY REGULA EXCELENT | ENCUESTA Uy REGULA [ EXCELENT | qopee =
TEMS MEDICION wao |MALO| ¢ |BUENO| T Maio | MALO |BUENO| T ; Satisfaccion
- Nivel de atencidn 3 13 15 31 0 0 180 1040 1500 B7.74
% Calidad del producto 1 1 11 18 31 0 40 &0 820 1800 B9.68
E Precio del servicio 1 3 12 14 30 0 40 180 960 1400 86.00
& |Nivel experiencia 7 7 18 33 0 0 420 560 1800 87.27
Orden y limpieza ] 7 20 33 0 0 360 560 2000 83.48
~ Nivel de atencion 1 3 10 16 30 ] 40 180 80O 1600 87.33
=z: Calidad del producto 1 4 10 17 32 0 40 240 80O 1700 86.88
= Precio del servicio 2 12 20 34 0 0 120 960 2000 50.59
E Nivel experiencia 5 g 18 32 0 0 300 720 1800 EB.13
Orden y limpieza 2 13 18 33 0 0 120 1040 1800 89.70
- Nivel de atencidn 1 & & 20 33 0 40 360 480 2000 87.27
-‘a_:: Calidad del producto 4 & 20 30 0 0 240 480 2000 90.67
= Precio del servicio 2 11 16 » 0 0 120 880 1600 89.66
E Nivel experiencia 3 g 19 30 0 0 180 &40 1900 90.67
Orden y limpieza 1 3 5 21 30 0 40 180 400 2100 90.67
- Nivel de atencidn 3 & 20 ] 0 0 180 480 2000 91.72
% Calidad del producto 2 7 21 30 0 0 120 560 2100 92.67
= |Precio del servicio 3 8 21 32 0 0 180 640 2100 91.25
E Nivel experiencia 1 5 5 20 31 0 40 300 400 2000 B8.39
Orden y limpieza 3 ] 15 28 0 0 180 480 1800 91.43
Nivel de atencidn 1 5 12 12 30 0 40 300 960 1200 83.33
% Calidad del producto 3 9 20 32 ] 0 180 720 2000 90.63
= Precio del servicio 5 7 20 32 0 0 300 560 2000 89.38
E Nivel experiencia 1 4 11 13 29 0 40 240 BBO 1300 B4 83
Orden y limpieza 5 7 18 30 0 0 300 560 1800 BR.67
- Nivel de atencidn 4 9 17 30 0 0 240 720 1700 BR.67
% Calidad del producto 1 5 7 17 30 0 40 300 560 1700 86.67
= Precio del servicio 3 11 16 30 0 0 180 880 1600 88.67
E Nivel experiencia & & 18 31 0 0 360 480 1800 BB.39
Orden y limpieza 3 7 20 30 ] 0 180 560 2000 91.33
PROM.% B8.89




Anexo 5 Maquinarias para el corte de melamina
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Anexo 6 Entrevista (instrumento)

ENTREWISTA N1
M® DE ENTREWVISTA: 1

FECH
A / MNCMERES Y
AFELLIDOS:
CAaRGO:
EMPRESA: RLIC:
LUSAR:

JCudl ez &l problema sctesl qus == presente en su

empresa con respecio a la satisfaccion al cliente?

2. :Cuales son los pasos para el proceso da produccion?

3. iCon gue frecusncia rotiva a sus trabajadores para

elevar la produccidn?

FIFRA
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Anexo 7 Validacion de juicio de experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL constructo de la matriz consistencia

Indicador:
o o G

|

X X X
| pEC= 24epedides entregades conforme
Indicador: ® total de pedidos
Observaciones (preci si hay sufici
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Apl le d és de gir[ ] No aplicable [ ]
30 de marzo del 2022
Apellidos y bres del juez evaluador: Caceres Trigoso, Jorge Ernesto DNI: 07305972
Esp del luador: INGENIERIA INDUSTRIAL ¥
‘W&;?mdndWMdW“muMMym Dy Fon ;_7
3 it aladi ;
Elitemes pera al o ded

Nota: Suficencia, se dice suficencia cuando los ilems planteados son suficientes para medr la dimension

Anexo 8 Validacion de juicio de experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL constructo de la matriz consistencia

n-m-n-—

#de pedidos entregados conforme
i s | PeC= S total de pedidos 190

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
30 de marzo del 2022

Apellidos y bres del juez evaluador: Quiroz Calle, José Salomén DNI: 06262489

Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

! Claridad: Soemmﬂndﬁulhdmdmmu itern. es conciso, exacto y directo

2 Pertis Si el item ala
fa: El item es wado para al od 6 ifica del
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son sufs para medir la
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Anexo 9 Validacion de juicio de experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL constructo de la matriz consistencia

TS=TN+(14fs)

sde

. | Ee= el =Rt 100
Obser {precisar si hay sufi
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicab pués de gir [ 1 No aplicable [ 17 )

/ /mamuoceazozz
Apellidos y del juez : Maria Elena Vera Correa DNI: 40012835
‘\ \a..g.gr_u

Especialidad del evaluador: Ingeniero de Sist: con Maestria en Administracion de Emp
'Cﬁnﬁd &Mn“ﬂmdmuhmnmmym ( /
ip Si el dem
8 £ mem 25 uva ¥ ° = s del

Nota. i, se dice sufiGentia cuando los dems son sufice para medie 13

86



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CALLAO, asesor de Tesis titulada: "ingenieria de

métodos para incrementar la satisfaccion
del cliente en el corte de melamina en la empresa,
Industria JJ VES,2022.

", cuyo autor es FLORES SIVIPAUCAR HUGO, constato que la investigacion cumple con
el indice de similitud establecido, y verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 01 de Abril del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO Firmado digitalmente por:
DNI© 07823251 FRAMOSH el 01-04-2022
ORCID 0000-0002-3619-5140 23:38:20

Caodigo documento Trilce: TRI - 0294036

o, 0.0 INVESTIGA
e |UCV



