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Resumen

El presente trabajo de investigacion ha sido presentado a la Escuela de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo con el proposito de optar por el titulo
profesional de Ingeniero Industrial; ésta tesis tuvo como finalidad primordial
proponer herramientas de estudio del trabajo para mejorar la productividad en una
empresa de motos en Piura, taller que se dedica a realizar servicios de

mantenimiento integral a motocicletas de motor de gasolina.

La tesis tuvo un disefio de investigacién no experimental y fue de tipo aplicada,
observando la productividad en la empresa de manera descriptiva para luego
recopilar datos de las operaciones de los servicios brindados y con ayuda de la
aplicacion Excel 2016 se procesaron los tiempos y distancias recorridas para
obtener los tiempos normal y estandar. Por otro lado, también se utilizé el método
del interrogatorio en conjunto con la caja morfolégica para establecer las mejoras

propuestas.

Los resultados obtenidos fueron una productividad total de 1.31 respecto a los
servicios y recursos realizados en un mes, en cuanto a las operaciones se
observaron 47 en total referidas al mantenimiento de motos, con una distancia
recorrida de 41 metros y un tiempo total empleado de 40.41 minutos; finalmente se
concluye que la aplicacién del trabajo sirvié para proponer 6 herramientas que

mejorarian el desempefio de los mecanicos en el taller y por tanto la productividad.

Palabras clave: productividad, estudio del trabajo, estudio tiempos, ingenieria de
métodos
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Abstract

This research has been presented to the School of Industrial Engineering of the
César Vallejo University with the purpose of opting for the professional title of
Industrial Engineer; The primary purpose of this thesis was to propose work study
tools to improve productivity in a motorcycle company in Piura, a workshop that is
dedicated to performing comprehensive maintenance services for gasoline-

powered motorcycles.

The thesis had a non-experimental research design and was of an applied type,
observing productivity in the company in a descriptive way and then collecting data
on the operations of the services provided and with the help of the Excel 2016
application, the times and distances traveled were processed. to get the normal and
standard times. On the other hand, the interrogation method was also used in
conjunction with the morphological box to establish the proposed improvements.

The results obtained were a total productivity of 1.31 regarding the services and
resources carried out in a month, in terms of operations, a total of 47 were observed
related to motorcycle maintenance, with a distance traveled of 41 meters and a total
time spent of 40.41 minutes; Finally, it is concluded that the application of the work
served to propose 6 tools that would improve the performance of mechanics in the
workshop and therefore productivity.

Keywords: productivity, work study, time study, method engineering
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l. INTRODUCCION

1.1 Realidad problemaética

Los talleres mecénicos son los més productivos de acuerdo a un estudio realizado
en Espafa, indicando que la reparacion de motores de vehiculo se sitia en una
productividad el 64.3%. La empresa Addecco también en su publicacion que la
productividad promedio en Espafia es de 58.7% estando aproximadamente cinco
puntos por debajo de la obtenida en la reparacibn de motores; en Espafia las
empresas relacionadas o dedicadas a la reparacion de motores de vehiculos
destacan sobre los otros sectores empresariales; lo que indica, de acuerdo a la
publicaciéon, que estas empresas son mas profesionales, adoptan nuevas
soluciones o herramientas de desarrollo, permitiendo la innovacion para generar

mas eficiencia y eficacia. (Infotaller 2022)

Los cliente o usuarios son la base de todo negocio y es crucial mantenerlos
fidelizados para que usen recurrentemente los servicios de cualquier negocio. Los
tipos de clientes que un taller debe enfrentar son impacientes es decir que quieres
de manera rapida su motocicleta reparada, también poco agradecidos es decir solo
recibe el vehiculo funcionando y se va; igualmente los que no dejan de respirar que
esta constantemente llamando al local incluso fuera de horarios de trabajo; también
hay extra exigentes (no se satisfacen), dubitativos (compara) y el fantasma que
termina yéndose a otro taller, por lo que se recomienda tener a los clientes
fidelizados ya que es mas caro conseguirlos que fidelizarlos, para esto las
actividades en los talleres deben funcionar a la perfeccion. (Connection Soft Service
2019)

En el Peru el diario Orbita indica que hay acciones en el taller que afectan la
productividad por no ser evaluadas de forma adecuada, en tal sentido hacer una
revision de los factores organizativos va a permitir que los talleres detecten los
aspectos a mejorar y ademas que reduzcan sus costos de operacion y la
optimizacién de la mano de obra garantizando la seguridad de sus empleados. La
publicacion deja unas recomendaciones cémo la de mantener los ambientes
organizados, limpiar los equipos y ambientes de trabajo, revisar los desperdicios
gue se tienen, invertir en maquinaria moderna o acorde, y emplear materiales de

calidad, consejos que evidentemente son derivados de las 5s pero son esenciales



para mejorar la productividad ademas de las herramientas de estudio del trabajo.
(Cortez 2021)

En Bolivia la cAmara de comercio indica que los pequefios negocios han resurgido
desde inicios del 2022, dentro de las actividades desempefiadas se encuentran las
de servicios en segundo lugar, esto es un avance econémico dentro de la crisis que
vive ese pais, indican que la movilizacion de materiales es el principal inconveniente
ralentizando los temas productivos y afectando la productividad de las empresas
pequefias, el otro factor que ocasiona baja productividad es el financiamiento ya
gue no les permite ampliar su capacidad de planta, el diario indica que el repunte
econdmico es insuficiente para mitigar los factores que afectan negativamente a la
productividad. (Luzardo 2022)

La empresa de motos objeto de estudio viene trabajando por mas de 20 afios
consecutivos, donde ofrece los servicios de: mantenimientos (frenos, carburador,
motor y suspension), reparacion (motor, regulacion de motor), sistemas eléctricos

y restauracion de motos por completo (pintura).

Durante el proceso de reparacion de motor se observa que existen varios factores
gue ocasionan contratiempos, los cuales son: la disposicion del tornero; al reparar
un motor es necesario que un tornero rectifique el cilindro, por lo que la disposicion
de este es esencial, por lo cual en ciertas ocasiones se encuentra saturado; por lo
que se deja los trabajos para el dia siguiente, lo que retrasa la reparacion al menos
12 horas. Por otra parte, existen casos en que llegan motores con diferentes averias
(fundidos, pernos robados, pernos que se rompen), dificultando asi el desarme del
motor y retrasa la reparacion entre 1 a 3 horas. Teniendo un problema de exceso
de tiempo en las operaciones del taller; lo cual se debe a una mala estandarizacion
de las actividades que de seguir asi se ira disminuyendo la productividad generando
pérdida de clientes por no entregar los trabajos a tiempo, es por esa razén que se
propone hacer aplicar las herramientas de estudio del trabajo para identificar y

mejorar la productividad en el taller de reparacion de motos.



1.2 Formulacion del problema
La investigacion queda formulada con la siguiente pregunta general: ¢Una
Propuesta de herramientas de estudio del trabajo mejorara la productividad en una

empresa de motos en Piura?

Y en concordancia con el problema general se formulan las siguientes preguntas
especificas: ¢Cudles seran los indices de productividad de acuerdo a diversos
factores en la empresa de motos?, ¢ COmo seran los detalles de las operaciones en
la empresa de motos?, y finalmente, ¢(Qué mejoras en las operaciones seran

necesarias luego de aplicar el estudio del trabajo en la empresa de motos?

1.3 Justificacion del estudio (teérica, metodoldgica, practicay social)

El trabajo a realizar se justifica de manera tedrica porque se realizé una revision de
las teorias respecto al estudio del trabajo y cémo influye en la productividad para
poder ver los aspectos a mejorar en la empresa; la justificacion metodoldgica se
basa en la aplicacibn de la medicién de tiempos para poder determinar los
pardmetros de mejora dentro del estudio siguiendo el método cientifico de hipétesis;
también se justifica de manera practica debido a que la aplicacién de las diversas
herramientas de estudio del trabajo servirAn para mejorar la productividad en la
empresa; finalmente, se justifica de manera social en el beneficio que obtiene los
trabajadores al realizar un menor esfuerzo en sus actividades y econémicamente

en que la empresa mejorara su productividad.

1.4 Objetivos
El objetivo general del presente trabajo de investigacion se plante6 como: Proponer
herramientas de estudio del trabajo para mejorar la productividad en una empresa

de motos en Piura

Dentro de los objetivos especificos se plantearon los siguientes: Determinar los
indices de productividad de acuerdo a diversos factores en la empresa de motos,
Registrar los detalles de las operaciones en un DOP en la empresa de motos, y
finalmente, Proponer mejoras en las operaciones aplicando el estudio del trabajo

en la empresa de motos.



1.5 Hipoétesis
La hipotesis del trabajo se plante6é como: La propuesta de herramientas de estudia

del trabajo sera suficiente para mejorar la productividad en la empresa de motos de
Piura



Il. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

(Valentin Manzanares 2018) con el objetivo principal es mejorar el rendimiento de
una empresa de molienda responsable del procesamiento de harina. Aqui se utiliza
un enfoque cuantitativo comparativo, recopila informacion de produccion e
inventario, podemos obtener costos operativos en la empresa. El resultado fue un
aumento del 36% en la productividad, ya que se produjeron 143 sacos antes de

producir 105 sacos, ahorrando 164.127,63 soles.

(Martinez Molina 2013) establece una relacion con el objetivo de ofrecer
instrumentos hacia la mejora en las lineas en procesos en cinsa-yumbo.
Identificacion de averias en los distintos puestos en produccion y problemas dentro
de la empresa para poder hacer este proyecto, Se utilizan los siguientes métodos
de investigacion: investigacion descriptiva e investigaciéon de campo cuantitativa.
Por lo tanto, se concluy6 que la empresa ya estudio el trabajo y en base a ello se
estan desarrollando nuevos esquemas: una linea de ensamblaje de tambores y un
diagrama de proceso de una nueva linea de tambores para optimizar recursos y

tiempo.

(Rojas Gutiérrez 2020) muestra que el estudio de trabajo aumenta la productividad
en el proceso de registro visual de casco exterior en la empresa SIMA S.A. La
metodologia usada es de modelo especificativo, en el cual analiz6 las causas y el
efecto, por otro lado, un método de investigacion cuantitativa, debido a que se
utilizara la observacion y los apuntes de trabajadores. Como resultado obtuvimos
una mejora de productividad un 5% con respecto a inspeccionar totalmente los

instrumentos de seguridad.

(Sacha Pérez 2018) busca mejorar la produccién en campo de la fabricacién para
Sirius Sport Textile Company. El método de investigacion es cientifico, es un tipo
de investigacion aplicada, descriptiva, explicativa, con un disefio experimental cuasi
experimental. Después de analizar las dimensiones de eficiencia, antes del estudio
mostr6 un efecto de 74.07% y luego del estudio de trabajo (después del
experimento) el efecto fue de 97.27%, donde se observo la mejora fue de 23,2

puntos porcentuales.



(Checa Loayza 2014) requiere aumentar la productividad de confecciones Sol; Asi
como condiciones ambientales de trabajo inadecuadas y la necesidad de areas de
almacenamiento como también el poco control adecuado sobre el flujo de
materiales. Como resultado, el método actual produce una rentabilidad del treinta y

dos por ciento (ciento ochenta unidades).

(Cruz Valencia 2015) realiz6 un proyecto cuyo objetivo es tener una mayor
produccion en la empresa, en la que se procesa cinturones y arneses. Cuya
empresa presenta un bajo nivel de productividad, aunque la demanda sigue
aumentando, se centra en el analisis de los métodos de trabajo actuales y en la
exploracion de herramientas de ingenieria. Se analizaron las 4 lineas de
produccién, ademas de los métodos usados en los procesos productivos. Se
determind la cifra indispensable para poder llegar a la meta de la demanda de los
clientes. Como resultado obtuvimos, al hacer el balanceé de lineas y aumentar los
operarios y mantenimiento de las maquinas podemos llegar a la conclusion que

nivel de productividad cumple con la demanda establecida.

(Ramirez, Castellares 2018) busca hacer uso de la productividad sisteméaticamente.
El método de reporte estd relacionado con el disefio longitudinal, sin pruebas y
utiizando métodos de investigacibn comparativa basados en resultados, se
desarrollaron los sefializadores que se fabricaron a partir de la informacién. Resulta
que la interrogante que causa poca produccion es la “forma de trabajar’ con una
tasa de retraso del 20% (14,75% del tiempo). Los estudios de tiempo y el uso de
graficos de dos manos han identificado los criterios inevitables y los movimientos
gue todo operador debe realizar. El indicador especifica las cifras adecuadas para
disminuir la congestion. Los resultados mostraron que las horas de corte estandar
bajaron de 37,78 minutos/bandeja a 22,60 minutos/bandeja (40,18%). 100% de
latencia eliminada. Estos resultados se traducen en mejores rendimientos en el
area de corte. El actual sistema de corte aument6 el rendimiento del material de
29,19 latas/ton a 31,48 latas/ton (7,8%). Estableciendo tiempos estandar y
analizando los movimientos utilizados para realizar la tarea se concluyd que

mejoraria la productividad.

(Ruiz Quispe 2018) en su estudio métodos de trabajo cuya finalidad es incrementar

el rendimiento de la Asociacion Agraria Compositor Alto en un 6.90. La metodologia



de reporte es correlacional. La primera causa resulta en porcentajes de
rendimiento, rechazo y sube de setenta y nueve, tres y trece por ciento. La eficiencia
del bien intermedio es del ochenta por ciento y la productividad es de seis cajones
por hora. La otra razon es que la materia prima pierde peso durante el transporte
del campo a la fabrica, por lo que la empresa corre con el gasto total de la pérdida
de agua debido a los esparragos. Esta pérdida es responsabilidad del proveedor
de la materia prima. Estos resultados nos ayudaron a alcanzar nuestra meta
general de aumentar la productividad general de la empresa de 1,45 a 1,55, a una
tasa de 6,90%.

(Flores Caro, Vasquez Castafieda 2019) afirman que tuvieron el motivo de
acrecentar la productividad en la produccién de uva de la empresa J&L. Empleando
la observacion directa, ayudandose de los tiempos que se tarda cada operador, asi
mismo apuntando todas las cantidades registradas en el analisis en productividad,
como también, en operatividad optaron por hacer cambios en dicha produccion, de
personal mejorando su tiempo Muerto. Finalmente, como resultado pasaron de
hacer 25.15 por caja a 15.25 min, por consecuente mejorando su productividad a
un 59.66%.

(Andrade et al. 2019) realizaron un estudio de trabajo con la finalidad principal es
ascender la eficiencia de una empresa productora de calzados, investigaron los
tiempos y movimientos de empleados de esta empresa. Los instrumentos que
emplearon fueron: diagrama Ishikawa, para dar con la causa de la baja
productividad luego usaron un Diagrama de operaciones. Al usar estas
herramientas, se encuentra que ningun area de trabajo estd distribuida
uniformemente. Como resultado, las tareas se reasignaron en toda la empresa.

Esto da como resultado un aumento del cinco por ciento en el rendimiento.

(Jijén Bautista 2013) un estudio de tiempo en la empresa Eco campo, para ello se
aplicé un diagrama de procesos, siendo mas factible para estructurar los procesos
gue se emplean, de los cuales analizar y ver los procesos que se pueden reducir
para ahorrar tiempos innecesarios y recursos. En el nuevo disefo, el area se
reducira y habra una reducciéon de tiempo de una reduccién de 401.40 min con esto

habr& buenos resultado para mejorar la productividad.



(Pizarro Ramirez, Pallasco Perero, Roman Franco 2012) realizaron un estudio de
factibilidad para la implementacion del sistema de PlungerLift. Este es un estudio
de método inductivo que integra informacion del campo Pakoa y utiliza fuentes de
investigacion, y el andlisis detallado demuestra la viabilidad de un sistema de
bombeo neumatico en un campo maduro. De los 10 pozos de perforacion
seleccionados inicialmente para este estudio, se determiné que 3 proporcionaron

las condiciones Optimas para la implementacion del sistema de bombeo neumatico.

(Velasco Bustamante 2017) tuvo como objetivo la mejora del procedimiento del
producto en planta asi mismo seguir el cronograma de entrega del cliente. Por otro
lado, al disefiar propuestas para mejorar el proceso de fabricacion de aglomerado
en la empresa, es posible reducir y acortar el transcurso de las operaciones de
fabricacion de tarimas teniendo en cuenta el tiempo de cada proceso y a la vez
otros factores. Para el desarrollo actual, se identifico al cliente con los ingresos mas
altos para la empresa y se descubrié que el tiempo de entrega de los pedidos de
tarimas de madera a veces se retrasa varios dias. Ademéas de determinar las
razones por las que no hay una buena productividad en la produccién de tarimas
mediante el diagrama de Pareto se analizaron las razones especificas en las
ventas. Para tener un mejor diagnostico del proceso de fabricacion de aglomerado
que existente, primero se determind la distribucion en planta, luego a partir de este
diagnéstico se generdé un diagrama de proceso, luego un diagrama circular del
proceso de fabricacién de aglomerado, finalizando con la reduccion de tiempos, asi

mismo una reduccion de costos de 4.06 a 2.76 soles.

(Vilegas Vegas 2017) realiz6 un informe con el objetivo de realizar una
investigacion sobre analisis de riesgo de actividad de swab. Durante la produccién
de petrdleo en los yacimientos de bajo consumo energético del noroeste, los
trabajadores, las comunidades y el medio ambiente propondran medidas para
minimizar estos riesgos a los niveles permitidos por la politica empresarial y la
legislacién nacional vigente, con el fin de proteger su salud. Este fue un estudio de
control de las actividades realizadas, desde la programacion del servicio hasta la
ejecucion y seguimiento de los resultados del servicio y optimizacion de la
programacion. Los resultados muestran que la unidad de hisopo o émbolo causa

contaminacion debido a la intrusién continua en el pozo, lo que resulta en burbujas



de petréleo y gas de cada sitio en el campo en el noroeste de Peru durante la

ventilacion.

(Cordova Sanchez 2021) nos dice que su objetivo es mejorar la productividad en el
area de talleres de Industrial Pucala S.A.C. En el proceso de investigacion y
desarrollo, se han aplicado herramientas técnicas basicas de la ingenieria. Ademas,
se han aplicado indicadores de rendimiento al proceso de produccién, que
permitirdn evaluar el tiempo y los movimientos repetidos de la produccion de cada
cuerno de acero. Se establece un periodo de recuperacion cero y, una vez
confirmado, se definen intervalos normales y estandar, que también forman la
Cbémo identificar los problemas del proceso. Por los métodos y herramientas de
busqueda de empleo descritos en esta solicitud, se ha mejorado la productividad
en las areas productivas de Pucala SAC, siendo la productividad laboral antes de
la busqueda de empleo de 0.91 persona/empleado y posterior a la presentacion del
expediente de busqueda. propuesto, el resultado es una productividad de 0,99
persona/pieza. Como resultado, una mejora de la productividad de 292 unidades
se tradujo en una inversion de 315,6 unidades anuales en la produccion de bobinas.
En conclusién, se realiz6 el calculo de costo beneficio entonces se puede
determinar que cada tipo de terreno invertido en este estudio se beneficiara es de
S/1.22,y concluir que es un valor aceptable, logré a favor de la obra 315,6 unidades
anuales en la produccién de bobinas. En conclusién, se realiz6 el calculo de costo
beneficio del estudio propuesto, dando un valor positivo de 2.22, por lo que se
puede determinar que cada tipo de terreno invertido en este estudio se beneficiara
es de S/1.22, y concluir que es un valor aceptable. logro a favor de la obra.

(Aliaga Lazarte 2020) su objetivo fue identificar inconvenientes de fabricacion
mediante la aplicacion de investigacion de tiempo y movimiento a una linea de
calzado para ejecutivos de una empresa de calzado ecuatoriana. Se aplicé un
estudio de los métodos y tiempos de produccion de camisetas con bolsillos.
Primero, seleccionamos, registramos y revisamos, con la ayuda de herramientas
de ingenieria de métodos, se conocio el estado actual del proceso e identificamos
donde hay tiempos muertos. En el segundo paso se plantea el método mas eficaz,
lo que demuestra que hay operaciones que se pueden realizar en el mismo paso,

ya que se realizan con el mismo dispositivo, hilo y sutura. Se decidio juntar y reducir



las actividades de 11 a 7, y proponer aumentar el nimero de prendas para cada
lote de 20 a 30. En tercer lugar, el nuevo método, que mide la carga de trabajo y
calcula el tiempo nuevo, destaca un aumento del 43 % en la productividad. Cuarto,
el nuevo método se determina desarrollando un nuevo esquema de ropa y
determinando el nimero de maquinas correspondiente para cada paso y su
duracion. Finalmente, el nuevo método y sus calendarios deben implementarse
como una practica generalmente aceptada y el nuevo método debe mantenerse a

través de técnicas de control apropiados enfocados en mejorar constantemente.

(Barrientos Taipe 2020) nos dice que la finalidad de su estudio fue aumentar la
producciéon mediante aplicacion de la herramienta de busqueda de empleo de CGS
Consultores, el cual ofrece servicios de salud. Para implementar esta herramienta
se utilizaron técnicas como la investigacion sistematica y la medicion de puestos
como parte de la metodologia Kanawati, la cual consta de ocho pasos. Concluimos
que la productividad primaria del area de trabajo al escanear la factura es de
cincuenta y dos por ciento, utilizando el analisis de trabajo, propone hacer crecer la
productividad. Las métricas utilizadas en cada aspecto han determinado que la
nueva forma de hacer negocios beneficia a los registrantes ya que ellos manejan
sus negocios sin problemas. Con la nueva propuesta se ha brindado capacitacion
sobre como ingresar correctamente las facturas. La formacion permite a los
inscritos aclarar sus dudas y evitar preguntas durante el proceso de reserva. Sea
mas fluido, reduzca el tiempo de medicidon, obtenga mas facturacion digital
Resultados posteriores a la prueba en un 68,23 % de productividad, un 29,14 % de

mejora.

2.2 Teorias relacionadas

(Bustamante Rico, Rodriguez Balcizar 2018) nos dicen que el estudio de tiempos
es un proceso extendido de medicion del trabajo que registra el tiempo y el ritmo
del trabajo en relacién con los elementos de una tarea establecida, cumplen ciertas
condiciones y analizan los datos. Para determinar el tiempo era necesario

completar la tarea de acuerdo con las reglas de ejecucion establecidas.

(Aguirregoitia Moro 2011) nos dice gue el estudio de métodos en el trabajo se basa
a una estabilidad de procesos, que va de la mano el analisis de estudio de trabajo

con medida de los tiempos, que de esta manera se sabra lo que se quiere estudiar,



estructurando asi los procesos estructurados para un mejor analisis en el estudio

de métodos.

(Balci, Hollmann, Rosenkranz 2011) indica que la productividad se define como la
relacion entre los productos de una unidad de produccién y sus insumos. Sin
embargo, la medicién de la productividad de un servicio alin no esta tan bien
desarrollada ni bien establecida. La evaluacion de la productividad de los servicios
no es trivial, ya que los servicios (en contraste con la fabricacion) pueden, en gran
medida, entenderse como configuraciones de creacién conjunta de personas,
tecnologia, asi como partes interesadas internas y externas conectadas por
propuestas de valor e informacion compartida. Como consecuencia, no existe una

definicién universal de productividad del servicio.

(Kulkarni 2014) El estudio del trabajo es un término genérico para las técnicas,
particularmente estudio de métodos y medicion del trabajo, que se utilizan para el
examen del trabajo humano en todos sus contextos, y que conducen
sistematicamente a la investigacion de todos los factores que afectan la eficiencia
y la economia de la situacién siendo revisados, con el fin de buscar mejoras. El
Estudio y trabajo investiga el trabajo realizado en una organizacion y tiene como
objetivo encontrar la mejor y mas eficiente manera de utilizar los recursos
disponibles (hombre, material, dinero y maquinaria) para lograr un trabajo de la
mejor calidad posible en el minimo tiempo y cause la menor fatiga posible al
trabajador. Y la Ingenieria o estudio de Método es el registro sistematico y el
examen critico de maneras de hacer las cosas para hacer mejoras. La medicion del
trabajo es la aplicacion de técnicas disefiadas establecer el tiempo para que un
trabajador calificado realice una tarea a un ritmo definido de trabajo. La
organizacion puede maximizar la produccién y optimizar los costes. cuando esto
puede ser aplicado, las organizaciones pueden aprovechar el costo y el tiempo en

esfuerzos para desarrollarlos y promoverlos.



ll. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Las investigacion es de tipo aplicada de acuerdo a (Groot, A 2020) que es el uso
de postulados previamente usados y que son aplicados a otras realidades similares,
en el trabajo se usara las teorias de estudio del trabajo para dar solucion al
problema de productividad. También tenemos un enfoque cuantitativo y (Sordi
2021) lo define como aquellas investigaciones donde se deben procesar datos de
origen numeérico, en el caso del trabajo a realizar es la productividad en la empresa

de motos.

La investigacion es de disefio no experimental y segun (Mukherjee 2019) las define
como aquellas investigaciones o estudios en donde no hay alteracion de variables;
como en la empresa de motos que se analiza en la que solo se realizara una
propuesta de estudio del trabajo. Del mismo modo, es transversal que segun
(Thomas 2021) son los estudios que se realizan en un tiempo o periodo corto, que
en el caso del trabajo ha sido de un mes, igualmente, es un estudio descriptivo
simple que (Patrick 2021) lo define como los trabajos en la que se describen las
variables en su estado original, por lo que en la empresa de motos se observara la

productividad y luego se propondra el estudio del trabajo.

Para el esquema de investigacion (Gupta, Gupta 2020) indica que es una
representacion de manera gréfica de lo que se realizara en el proyecto, en el trabajo

se desarrollado se define como:

Figura 1: Esquema de investigacion
T

N\

X == oi %P

Donde:

X: La empresa de motos
O: Observacion de la productividad
T: Teorias de uso estudios del trabajo



P: Propuesta de herramientas

3.2 Variables y operacionalizacién

La operacionalizacién segun (Sharma, Nayar 2021) consiste en definir de una
manera conceptual y operacional las variables a estudiar, también definir como se
verificaran los indicadores las variables y dimensiones. En el trabajo desarrollado

las variables fueron:
Variable Independiente: Propuesta de herramientas de Estudio del Trabajo
Variable dependiente: Productividad en una empresa de motos

En el anexo 01 se muestra en detalle la tabla de operacionalizacion con sus

respectivas definiciones e indicadores.

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

La poblacién del estudio se definié de acuerdo con (Flick 2020) que en su libro
indica que esta viene a ser todo el conjunto o universo que conforman los sujetos
a evaluar, en el trabajo la poblacién son las operaciones que se realizan y los

trabajadores.

Para la muestra, (Groot, A 2020) menciona que es un subconjunto que
estadisticamente es similar a la poblacion; en el trabajo desarrollado la muestra

principalmente esta conformada por las operaciones similar a la poblacion.

(Yakkaldevi 2021) menciona que definidad las poblacion y muestra se deben
establecer la forma como se seleccionaran los sujetos a ser estudiados como
muestreo, para el caso de la presente tesis sera un muestreo de tipo no
probabilistico y por conveniencia ya que corresponden a los datos en un corto
periodo de tiempo. En la tabla 1 se presenta el detalle para cada uno de los

indicadores empleados.

Tabla 1: Poblacion y muestra

Indicador Unidad de | Poblacién Muestra Muestreo
Analisis

N° Operaciones Operaciones | Operaciones | Por

Operaciones del taller conveniencia




Tiempo normal

Tiempo
estandar

N° mejoras

propuestas

indices de
productividad

Fuente: Elaboracion Propia

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Los datos recopilados en el trabajo deben ser analizados posteriormente y (Sahu,
Singh 2021) que las técnicas que se puede emplear son entrevistas, observacion,
entre otras. En la presente tesis se ha hecho usa de la observacion para todos los
indicadores.

(Bairagi, Munot 2019) indica que lo datos recopilados deben ser almacenado o
registrados en instrumentos y la forma como se realizan depende de la técnica de
recoleccion empleada, en el desarrollo de la tesis se han empleado registros
propios del estudio del trabajo los cuales se pueden apreciar en detalle en la tabla

2 a continuacion.

Tabla 2: Técnicas e instrumentos por indicador

Indicador Técnica Instrumento
N° Operaciones Observacion DOP, DAP
(Anexo 02-A)
Tiempo normal Ficha Registro de
Tiempo estandar Tiempos
(Anexo 02-B)
N° mejoras propuestas Método Interrogatorio
(Anexo 02-C)
indices de productividad Ficha de registro de
factores
(Anexo 02-D)

Fuente: Elaboracion propia



De acuerdo a (Vikraman 2021) los instrumentos antes de ser utilizados deben pasar
por un proceso de validacion y si es un instrumento en escala de Likert
obligatoriamente debe tener un certificado de confiabilidad, en el desarrollo de la
tesis no se ha empleado ningun instrumento en escala de Likert y para las fichas
de registro de datos se ha considerado el criterio de expertos, en el cual tres
ingenieros de la especialidad han validado cada uno de los instrumentos utilizados
como se aprecia en el Anexo 03, y por tanto los instrumento estan aptos al tener

escalas que van desde bueno a excelente.

3.5 Procedimientos

En autor (Novikov, Novikov 2019) que en los trabajos de investigacion debe
establecerse la secuencia del desarrollo para que se pueda conseguir el objetivo
planteado; por esa razén el procedimiento que se ha seguido para el desarrollo es
el de obtener el acceso a un taller de reparacion de motos y luego obtener datos de
los tiempos asociados a los servicios y costos de materiales con la finalidad de
obtener la productividad desde diversos factores; luego se realizd una observacion
de las operaciones para medir los tiempos asociados a cada una de ellas y
finalmente se aplicé el método del interrogatorio para determinar los aspectos a

mejorar durante la atencion de los servicios de reparacion.

3.6 Métodos de andlisis de datos

Respecto al procesamiento de los datos recopilados, (Anchal 2019) indica que
deben utilizarse estrategias adecuadas para su evaluacion y poder convertir los
datos recabados en informacién sustancial para el estudio que se realiza, en el caso
de la presente tesis los datos han sido registrados en una hoja de célculo de Excel
2020; para luego obtener estadisticos descriptivos como promedios, porcentajes,

minimos y maximos; asi como calculos propios del estudio de tiempos.

3.7 Aspectos éticos

El autor de la tesis deja constancia que la informacién evaluada refleja la realidad
y no ha sido adulterada o ajustada; ademas que se tuvo acceso a un taller de
reparacion de motocicletas con la finalidad de aplicar el estudio del trabajo.
También dejo constancia que se ha cumplido con respetar las normas de la

universidad publicadas en su web y las normas de la nacién. Finalmente, se ha



cumplido con reconocer la propiedad intelectual de los autores consultados

poniendo las citas bibliograficas respectivas en el documento de la tesis.



IV. RESULTADOS
4.1. Resultados Objetivo 01:

En primer lugar, se determinaron los indices de productividad de acuerdo a diversos
factores en la empresa de motos, para lo cual se realizé una observacion de la
cantidad de servicios realizados y sus respectivos costos; teniendo los valores en

la tabla 3.

Tabla 3: Produccion

Cantidad | Servicio Valor Unitario (S/.) | Valor Total (S/.)
60 Afinamiento 20 1200
15 Reparaciones 60 900
10 Cambio de arrastre 20 200
8 Sistema eléctrico 70 560
Total 2860

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a los valores de la tabla 3, el total percibido por los servicios realizados
en un mes ha sido de S/.2,860.00 soles, para los cuales sus costos asociados se

muestran en la tabla 4.

Tabla 4: Costos

Cantidad | Descripcion Total (S/.)
4 Gasolina (galon) 60
1 Energia eléctrica 70
2 Operarios (8h/dia) 2100
Total 2230

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a los valores de la tabla 4, tenemos que los costos asociados a los
servicios brindados suman S/.2,230.00 soles, ligeramente por debajo de la
produccion total en un mes, y esto es una situacion que debe cambiar para obtener
un margen mayor de utilidad. Con los datos de las tablas 3 y 4, se ha procedido a
realizar los calculos de los indices de productividad asociados a los factores que se

detallan en la tabla 5.



Tabla 5: indices de productividad

PRODUCTIVIDAD Total de | 2826 /2230 1.28251121
TOTAL Productos / Total
de Insumos
PRODUCTIVIDAD Total de | 2860/ (2100+70) | 1.31
MULTIFACTORIAL Productos /
(Recursos
Humanos +
Energia)
Total de | 2860/ (2100+60) | 1.32
Productos /
(Recursos
Humanos +
Gasolina)
Total de | 2860/ (60 + 70) | 22
Productos /
(Gasolina +
Energia)
PRODUCTIVIDAD Total de | 2860 /2100 1.36
PARCIALES Productos /
Recursos
Humanos
Total de | 2860/ 60 47.67
Productos /
Gasolina
Total de | 2860/ 70 40.86
Productos /
Energia

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5 podemos observar los indices de productividad general, multifactorial
y parcial, en la cual dentro de la productividad total el valor obtenido es de 1.28 lo



cual se propone mejorar mediante la aplicacion del estudio del trabajo y dentro de

la productividad parcial el valor méas débil es del relacionado con la mano de obra.
4.2. Resultados Objetivo 02:

En el desarrollo del segundo objetivo se registrod los detalles de las operaciones en
un DOP en la empresa de motos, se realiz6 mediante la observacion de los
servicios realizados, en el anexo 04 se muestran imagenes de algunos procesos
realizados en el taller, de los cuales se procedi6 a realizar un diagrama de
actividades de proceso, para un detalle mas completo de todas las operaciones del

mantenimiento el cual se muestra en la figura 2.

Figura 2: DAP



Fecepeion de la moto
2 Obzervacion de la moto

Desplazamiento a
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Desplazamiento hacia la
moto




e Petirar carburador
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Colocar la bujia
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2{I->Desplazami.eulu 2 |a moto
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de aceite

2 Desplazamiento al

compresor de aire

de aimre

Desplazamiento hacia

4 fuente de lavado

25

31 Desplazamiento hacia el
Compresor

e Secado de carburador
e Armado de carburador

o Colocar carburador
e Colocar filtro de aire



e Ajuste de la bujia
Lavar tapon y filtro de
Aceite
e Colocar tapon vy filtro
de aceite
e Conectar pase de gasolina

Desplazamiento foente

40 Con aceite (nsado) hacia
depositos

0 Desplazamiento hacia

la moto

42 Desplazamiente hacia
el embudo

43 Desplazamiento hacia

la moto

Colocar aceite nuevo
al motor
Colocar tapa lateral
Dierecha

Colocar tapa lateral
Izequierda
o Encendide de moto

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 2, el proceso de mantenimiento de una moto consta de 26
operaciones, 2 inspecciones y 19 operaciones de transporte; el proceso empieza
con la recepcion de la moto y culmina con el encendido de la misma, a simple vista



se puede apreciar que hay demasiadas operaciones de transporte que podria
disminuirse y mejorar los indices de productividad. En la figura 3, se muestra un

DAP analitico para un mejor detalle de los tiempos y distancias recorridas.

Figura 3: DAP Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO | Operario/Material/ Equipo
Diagrama no. Niimero 1 RESUMEN
Producto: Actividad Actual
Servicio de Mantenimientos de Motos y Otros. Operacién @ 26
Inspeccién ] 2
Actividad: Espera D 0
MANTENIMIENTO DE LA MOTO Transporte _ ‘ 19
Almacenamiento v
Método: 0
Actual/Propuesto Distancia (mts) 41 mts
Lugar:
Operario (s): Leonardo Lazo Paz Ficha no:
José Lazo Moncada Tempo (hrs-hom) 40 min; 25 seg.
Compuesto por:  Leonardo Lazo Paz Fecha:
Aprobado por: Fecha: Tatal a7
. . Distancia | Tiempo Actividad .
Descripcion Cantidad (mts) {segp) ) . D = v Observaciones
Recepcion de la moto 30 L)
Observacién 20 -
Desplazamiento a recoger fuente de herramientas 3 15 L
Desplazamiento hacia la moto 3 15 (1]
Desplazanuento hacia el tablero de herranuentas 3 13 L)
Desplazamiento hacia la moto 3 13 e
Retirar de tapa lateral 1zquierda 20 G
Retirar pase de gasolina 10 L]
Retirar tapa lateral derecha 20 o
Retirar de filtro de aire 50 L
Retirar carburador 80 Ld
Retirar bujia 35 @
Desplazamuento al esmeril 1 10 @
Limpiar bujia 15 [
Desplazamiento hacia la moto 1 10 2
Inspeccion de la bujia 10 i
Colocar la bujia 35 &
Desplazamiento al tablero de herramientas 3 13 9
Desplazamiento al depésito de aceite 0.5 15 0
Desplazamiento a la moto 2.5 15 @
Remover tapon y filtro de aceite 30 G
Desplazamiento al compresor de aire 2 10 2
Encendido compresor de aire 5 [ =
Desplazanuento hacia fuente de lavado 1 15 P
Desplazamiento hacia la moto 1 15 L ]
Desplazamiento al compresor 2 5 Qo
Limpieza de filtro 120 C
Desplazamiento haeia la moto 2 5 =]
Desarme de carburador 150 *
Limpieza de carburador 600 e
Desplazamiento hacia el compresor 2 5 2
Secado de carburador 300 L
Armado de carburador 180 L ]
Colocar carburador 80 [ ]
Colocar filtro de aire 50 @




Ajuste de la bujia 30 L

Lavar tapon y filtro de aceite 30 [ ]

Colocar tapén v filtro de aceite 50 L]

Conectar pase de gasolina 10 [

i);:g:iia;meum fuente con aceite (usado) hacia 25 15 °
Desplazamiento hacia la moto 2.5 10 (]
Desplazamiento hacia el embudo 3 13 o
Desplazamiento hacia la moto 3 13 @
Colocar aceite nuevo al motor 180 L

Colocar tapa lateral derecha 20 L)

Colocar tapa lateral 1zquierda 20 []

Encendido de moto 10 L

Fuente: Elaboracion propia

Segun se aprecia en la figura 3, hay un total de 47 actividades que se realizan en

el mantenimiento de una motocicleta y que tienen una duracién de 40 min

aproximadamente con una distancia total recorrida de 41 metros.

4.3. Resultados Objetivo 03:

En el dltimo objetivo se proponen mejoras en las operaciones aplicando el estudio

del trabajo en la empresa de motos, para lo cual se desarroll6 en dos partes,

primero se realiz6 un estudio de tiempos con la finalidad de encontrar los tiempos

estandar y normal, para el caso se han seleccionado solo tres operaciones que son:

limpieza de carburador, limpieza de bujia y cambio de aceite; y cuyo analisis de

tiempos se muestra a continuacion.

Figura 4:

A |Retirar carburador
n Desarmar el carburador
Retirar chicleres de carburador
n Lavar el carburador
Secar el carburador a presion
Armar el carburador
E Colocar el carburador

Limpieza de carburador

INICIO
Cuando se retiran los permos de la brida
Cuando se retiran los tornillos de la cuba
Cuando se retirar los chicleres del carburador
Cuando se empieza ha hechar gasolina
Cuando se enciende la compresora
Colocando los chicleres
Cuando el carburador esta armado y limpio

TERMINA
El carburador esta separado de la moto y sobre la fuente
La cuba esta separada del carburador
Los chicleres estan fuera del carburador
El carburador queda limpio y en el area de secado
El carburador queda seco
Se colocan los tornillos de la cuba
Al ajustar los pernos de [a brida

5 &
3 i : . 3
Limpieza del Carburador 3 ] ¥ § 3 § 4
g 2 5 2 H 8 g
£ s ] i1 % 8 1
] = £ 3 3 s T
Z ] - z g E 2
2 -1 2 k] b = 3
1 116 0.51 0.75 283 133 3.66 216 | Z [Nivel de Confianza)
2 120 0.48 071 275 125 358 206 | e [Error Muestral)
3 123 0.53 0.76 3.00 143 383 2.28
4 116 0.51 0.75 283 133 3.66 2.16
3 1.20 .48 071 .73 L5 3.58 .06 W (Valoracién)
& 1.23 0.53 076 .00 143 383 .28
T 116 0.51 075 183 133 366 .16
B 1.20 048 071 275 125 358 .06
9 1.23 0.53 0.7 3.00 143 383 2.28
Promedic 1.20 0.51 0.74 286 1.34 3.69 2.17 5 (Suplementos)
Desv. Estandar 0.03 0.02 0.02 0.11 0.08 0.11 0.10 Ts (Tiempo Estandar)
n (Muestra) 0.99 284 1.47 230 535 138 298
Tn [Tiempo Normal) 1.39 0.59 0.86 332 155 428 251
16% V (valoracién) 0.16 016 01e 0.186 0.16 0.1 0.16
30% S (Suplementos) 0.3 0.3 0.3 03 03 0.3 03 TOTAL
Ts (Tiempo Estdndar) 1.80 0.76 112 431 202 556 ERr )

Tn (Tiempe Normal) | W+ 1 * Promedio

0.3

Tn* {1+5)

TIEMPO

1.16 min Fos
0.51 min 3ls
0.75 min 455
2.83 min 170s
1.33 min B0s
3.66 min 2205
2.16 min 130s

1.96

0.05

0.16




Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4 se puede apreciar el analisis de tiempos de la operacion de limpieza

de carburador la cual consta de 7 actividades que van desde retirar el carburador

hasta volverlo a colocar en el motor, el tiempo estandar de la operacion fue de 18.84

minutos.

Figura 5: Limpieza de bujia

TERMINA
Termina cuando la bujia esta fuera
Termina cuando la bujia esta limpia
Termina cuando la bujia esta calibrada
Termina cuando se coloca el chupon

TOTAL

INICIO
A |Retirar la bujia Comienza cuando se retira el chupon
n Limpiar la bujia Comienza cuando la bujia esta en manos del técnico
Calibrar [a bujia Comienza cuando se observa detenidamente |a bujia
n Colocar la bujia Comienza cuando empieza a enroscarse |a bujia
= 2
Limpieza de |a Bujia j = ;
g £ E
] 3 S
1| 023 0.15 02 |
2 0.25 0.18 0.26
3 0.21 0.16 0.21
4 0.23 0.15 0.25
5 0.25 0.41 0.18 0.26
[ 021 0.46 016 0
7 0.23 0.43 015 0.25
8 0.25 0.41 018 0.26
9 021 0.46 016 on
10 023 0.43 015 0.25
11 0.25 0.41 0.18 0.26
12 0 0.46 018 0.21
13 0.23 0.43 0.15 0.25
Promedio 023 0.43 0.16 0.24
Desv. Estandar 0.018 0.021 0.013 0.022
n [Mugstra) 7.75 3.47 9.87 1257
Tn (Tiempo Normal] 027 0.51 019 0.28
™%V (valoracidn) 0.17 0.17 017 017
16% S (Suplemantos) 0.16 0.16 0.16 016
Ts [Tiernpo Estindar) 031 0.59 022 033

Fuente: Elaboracién propia

I [Niwel de Confianza)
& (Errar Muestral)

W (Valoracidn)

Tn (Tiempo Normal)

5 {Suplementos)
Ts (Tiernpo Estandar)

TIEMPO
0.23 min 1ds
0.43 min 265
0.15 min 9%
0.25 min 15s

19

0.05

0.17

V+1*Promedio

0.16
Tn* [1+ 5)

En la figura 5 se encuentra el andlisis de tiempos de la operacion de limpieza de

bujia, la cual consta de 4 actividades que van desde retirar la bujia, luego limpiar y

calibrarla, hasta volver a colocarla en el motor, el tiempo estandar de la operacion

fue de 1.45 minutos por bujia.

Figura 6: Cambio de aceite



INICIO TERMINA TIEMPO
A |Retirar el tapon Comienza cuando se trae [a fuente de aceite Termina cuando el tapon esta fuera 0.43 min 265
n Retirar el fitro de aceite Comienza cuando se extrae el filtro Termina cuando el filtro estd a fuera 0.18 min 11s
Deejar escurrir el aceite Comienza cuando el aceite empieza a salir sinimpedimentos Termina cuando se ha escurrido todo el aceite 2 min 120s
n Lavar filtro de aceite Comienza cuando el filtro de aceite esta en la fuente Termina cuando el filtro estd listo para poner 0.4 min s
Colocar el fitro de aceite Comienza cuando el filtro esta listo para poner Termina cuando el tapon empieza a enroscarse 0.1 min 65
Colocar el tapan Comienza cuando se enrosca el tapdn Termina cuando se ajusta el tapén 0.36 min 22s
G _|Vaciar aceite nuevo Comienza cuando se saca el medidor de aceite Termina cuando se pane el medidor de aceite 1.55 min 93s
-E £ -} ;5 =3
2 H : 3 g 3 z
Cambio de Aceite g z = e - e s
g ® 3 & = 2 B
2 H g ]
2 8 = = =
1 0.43 012 2.00 0.40 0.10 0.36 1.55 Z |Mivel de Confianza) 1.96
2 0.45 0.16 1.01 0.38 0.13 0.33 1.50 e (Error Muestral 0.08
3 0.40 0.21 216 0.43 0.08 0.41 1.60
4 0.43 012 2.00 0.40 0.10 0.36 1.55
5 0.45 0.16 101 0.38 0.13 0.33 150 W [Valoracidn) 0.06
6 0.40 0.21 216 0.43 0.08 0.41 160
7 0.43 012 2.00 0.40 0.10 0.36 1.55 Tn (Tiempo Normal) |V + 1 * Promedio
8 0.45 0.16 1.91 0.38 0.13 0.33 1.50
9 0.40 0.21 216 0.43 0.08 0.41 160
10 0.43 0.12 2.00 0.40 0.10 0.36 1.55
Promedio 0.43 018 2.02 0.40 0.10 0.37 155 5 |Suplementos) 0.17
Desv. Estandar 0.021 0.021 0.104 0.021 0.021 0.033 0.041 Tz (Tiempo Estandar) Tn®{1+5)
n [Muestra) 0.091 0,496 0.103 0102 1584 0.320 0.7
Tn (Tiempe Normal) 0.45 019 214 0.43 011 0.39 164
6% W (Valoracién) 0.06 0.08 0.08 0.06 0.06 0.06 0.06
i7% S [Suplementos) 0.17 0.17 0.17 0.17 0.17 0.17 0.17 TOTAL
Ts (Tiempo Esténdar] 0.53 0.23 2.51 0.50 0.13 0.45 192

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 6 se encuentra el detalle obtenido del andlisis de tiempos de la
operacion de cambio de aceite, la cual consta de 7 actividades que van desde retirar
el tapdn de aceite, hasta colocar el aceite nuevo en el motor, el tiempo estandar de

la operacion fue de 6.27 minutos.

La segunda parte de los resultados del objetivo estan centrados en la ingenieria de
métodos la cual se desarroll6 empleando la técnica del interrogatorio a los
colaboradores para cada una de las operaciones seleccionadas y luego se utilizé

una herramienta de caja morfolégica para obtener la mejora a realizar.

Las actividades analizadas al método del interrogatorio fueron: en la operacion de
limpieza de carburador se analiz6 la actividad de lavar el carburador; en la
operacion de limpieza de bujia se analizé la actividad de retirar bujia; y en la
operacion de cambio de aceite se analizaron las actividades de dejar escurrir el
aceite y la de lavado de filtro; finalmente se revisé una operacion adicional que es
la de limpieza de filtro en la cual se analizé la actividad de retirar tornillos. A

continuacion, se muestran los resultados obtenidos.

Tabla 6: Método interrogatorio de limpieza de carburador — lavar el carburador

Actual Propuesto




Propésito

¢, Qué se hace?
Limpieza del carburador
¢Por qué?

Remover impurezas
Lugar

¢ Donde se hace?

sobre una fuente

¢Por qué?

para poder maniobrar
Secuencia

¢Cuando?

después de retirarlo
¢Por qué?

Para que tenga un buen
funcionamiento.

Persona

¢, Quién lo hace?

El mecanico

¢Por qué?

Por experiencia

Medios

¢, Como lo hace?

utiliza una botella de gasolina y un
cepillo

¢Por qué?

hacer una limpieza mas detallada

Propésito

¢,Que que otra cosa se podria hacer?
Ninguna

¢,Qué se deberia hacer?

Segquir con la actividad

Lugar

¢,Donde mas podria hacerse?

en un lavatorio

¢, Donde debe hacerse?

en el lavatorio

Secuencia

¢,Cuando podria hacerse?

ninguna

¢, Cuando debia hacerse?

seguir con la actividad

Persona

¢,Quién mas podria hacerlo?

Su ayudante

¢, Quién debe hacerlo?

Cuando sea necesario

Medios

¢, Cémo podria hacerse?

Utilizando un dispensador de gasolina
¢, Como debe hacerlo?

para tener una mejor precision para

lavar

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al andlisis realizado en la tabla 6 se determind que seria necesario

tener un dispensador de gasolina por lo que se procedié a realizar una caja

morfoldgica con la finalidad de ver lo mas adecuado.

Figura 7: Caja morfolégica de dispensador de gasolina a pedal



Atributos:

Tamano Alto: 1.50cm largo: 60cm Ancho: 35cm
Forma Rectangular cuadrado

Material Fierro Mangueras Plastico fuente

Peso 10kilos Tkg 8kg

Color: negro Azul

Descarte de |los valores de atributos:

Tamafio Alto: 1.50cm largo: 60cm Ancho: 35¢cm
Forma Rectangular

Material  Fierro Mangueras Plastico fuente

Peso 7kg

color negro azul

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 7 se obtiene que lo mas recomendable es un dispensador de gasolina
a pedal hecho de fierro para los soportes, con medidas de: 1.50 cm de alto, 60cm
de largo y 35cm de ancho. De forma rectangular, con un recipiente rectangular de
plastico de color azul para recibir la gasolina al momento en el que se esta lavando

el carburador. También con mecanismo para reutilizar la gasolina.

Tabla 7: Método interrogatorio de limpieza de bujia — retirar bujia

¢, Qué se hace?

Retirar la bujia

¢Por qué?

Para limpiarla

Lugar

¢,Dbnde se hace?

En el esmeril

¢ Por qué?
Herramienta adecuada

Secuencia

¢ Cuando?

Actual Propuesto
Propésito Propésito

¢, Qué otra cosa se podria hacer?
Ninguna

¢,Qué se deberia hacer?

seguir con la actividad

Lugar

¢,Donde mas podria hacerse?
Ninguno

¢;Donde debe hacerse?

Segquir con la actividad
Secuencia

¢,Cuando podria hacerse?




Luego de retirar la bujia
¢Por qué?

Para poder maniobrarla
Persona

¢, Quién lo hace?

el mecanico

¢Por qué?

Experiencia

Medios

¢, Como lo hace?

Utiliza una llave 18-19 mixta
¢Por qué?

No cuenta con la llave bujia

ninguna

¢, Cuando debia hacerse?
Segquir con la actividad
Persona

¢, Quién mas podria hacerlo?
Ayudante

¢,Quién debe hacerlo?
Cuando se requiera
Medios

¢, Cémo podria hacerse?
Utilizar la llave de bujia
¢, Como debe hacerlo?

usar la llave de bujia

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7 se verifica que es necesario contar con una llave de bujia que permita
agilizar el proceso que ayudara a incrementar la productividad; por esa razén se

procedio a hacer una caja morfologica para la herramienta.

Figura 8: Caja morfolégica de llave bujia

Atributos:
Tamano 12cm 15cm
Forma de te universal
Material lata acero
Peso S50gr 30gr

Descarte de los valores de atributos:

Tamano 12 cm
Forma universal
Material acero
Peso S0gr

Fuente: Elaboracion propia



De la figura 8 tenemos que se requiere de una llave de bujia universal, de 12cm,

de acero inoxidable y con un peso de 50gr.

Tabla 8: Método interrogatorio de cambio de aceite - dejar escurrir el aceite

¢, Que se hace?

Recibir el aceite

¢Por qué?

Para mejor funcionamiento del motor
Lugar

¢;Donde se hace?

debajo de la moto

¢Por qué?

Es mas accesible
Secuencia

¢Cuando?

después de retirar el tapdn
¢Por qué?

Si no, no cae el aceite
Persona

¢, Quién lo hace?

el mecanico

¢Por qué?

experto

Medios

¢, Como lo hace?

Coloca un recipiente y retira el tapén
¢Por qué?

para poder escurrir el aceite viejo

Actual Propuesto
Propdsito Propdsito

¢,qué otra cosa se podria hacer?
ninguna

¢,Qué se deberia hacer?

seguir con la actividad

Lugar

¢,Doénde mas podria hacerse?
ninguno

¢,Dénde debe hacerse?

se recomienda seguir con cercania
Secuencia

¢,Cuando podria hacerse?

ninguna

¢, Cuando debia hacerse?

Segquir con la actividad

Persona

¢, Quién mas podria hacerlo?

el ayudante

¢,Quién debe hacerlo?

cuando se requiera

Medios

¢, Cémo podria hacerse?

utilizar un deposito mas amplio y
resistente

¢, Como debe hacerlo?

usar un deposito

Fuente: Elaboracion propia




Segun el resultado del interrogatorio descrito en la tabla 8 se verifica que como

mejora se requiere de un deposito mas amplio y resistente para realizar la actividad

de una mejor manera; por lo que se realizdé una caja morfolégica para la seleccion

de la herramienta mas adecuada.

Figura 9: Caja morfolégica de depdsito amplio y resistente

Atributos:
Tamano pequefio
Forma rectangular
Material  plastico
Peso
Sujeccion con azas
disefio con pico

mediano

circular
Acero inoxidable
300gr 137gr
manija

Descarte de los valores de atributos:

Tamanio
Forma
Material
Peso
Sujeccion

Fuente: Elaboracion propia

mediano
circular

Acero inoxidable
137gr

con azas

En concordancia con la figura 9 se determiné que la herramienta que mas se adapta

son bowls mediano de forma circular, hecho de acero inoxidable con un peso de

137gr, dos asas para poder manipular y con un pico para evitar derrames.

Tabla 9: Método interrogatorio de cambio de aceite - lavado de filtro

¢, Qué se hace?
Limpiar el filtro

¢ Por qué?

Para retirar impurezas

Lugar
¢;Donde se hace?

Actual Propuesto
Propésito Propésito

¢Que otra cosa se podria hacer?
Ninguna

¢, Qué se deberia hacer?

Segquir con la actividad

Lugar
¢,Dbénde mas podria hacerse?




A un costado de la moto
¢Por qué?

Por comodidad
Secuencia

¢ Cuando?

Luego de retirar el filtro
¢Por qué?
Debe estar limpio para volver a
colocarlo

Persona

¢, Quién lo hace?

El mecanico

¢Por qué?

Por experiencia

Medios

¢, Como lo hace?

Utilizando una caja de cerveza como
asiento

¢ Por qué?

Le resulta méas practico al mecanico

ninguno

¢, Donde debe hacerse?
Seguir con la cercania
Secuencia

¢,Cuando podria hacerse?
Ninguna

¢, Cuando debia hacerse?
Segquir con la actividad
Persona

¢,Quién mas podria hacerlo?
Ayudante

¢, Quién debe hacerlo?
Cuando se requiera

Medios

¢, Como podria hacerse?
Utilizar un asiento adecuado
¢, Como debe hacerlo?

Utilizar el asiento

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 8 contiene los resultados de la aplicacion del método del interrogatorio para
la actividad de lavado de filtro de la cual se puede obtener como mejora el uso de
un asiento adecuado que sea comodo y que permita el deslizamiento para mayor

fluidez en el trabajo; por lo que se realiza la caja morfolégica respectiva para el

equipamiento.

Figura 10: Caja morfolégica de asiento comodo y deslizable




Atributos:

Tamano Altura 80cm Largo A0cm Ancho 30cm
Forma Cuadrade Retangular
Material Madera Melamina Fiero Tipo Fierro cuadrado
Peso 3k 4k
Sujeccién
Disefio 1cajén
Porta herramientas LLantas medianas asiento de espuma de cebra

Descarte de los valores de atributos:

Tamaio A=80cm L:40cm A:30cm

Forma Retangular

Material Fierro cuadrado

Peso 3kilos

Sujeccion 1cajén Porta herramientas LLantas medianas asiento de espuma

de cebra

Fuente: Elaboracion propia

Segun la figura 10 el mejor equipo a implementar seria un asiento con medidas:
80cm de altura, 40cm de largo y 30cm de ancho de forma rectangular, hecho de
fierro (fierro cuadrado). Con un peso de 3 kg mas un cajon porta herramientas,

deslizable y un asiento de espuma.

Tabla 10: Método interrogatorio de limpieza de filtro - retirar tornillos

Actual Propuesto
Propdsito Propdésito
¢, Qué se hace? ¢,Qué otra cosa se podria hacer?

Retirar los tornillos de la tapa del filtro | Ninguna

¢Por qué? ¢,Qué se deberia hacer?
Para poder sacar el filtro Seguir con la actividad

Lugar Lugar

¢;Donde se hace? ¢,Dénde mas podria hacerse?
En el area del filtro de la moto ninguno

¢ Por qué? ¢,Dénde debe hacerse?

No se puede sacar la caja del filtro por | Se recomienda seguir con cercania

completo Secuencia
Secuencia ¢,Cuando podria hacerse?
¢Cuando? continuar

Después de retirar el carenado (tapas | ¢ Cuando debia hacerse?

de la moto) Segquir con la actividad




¢Por qué? Persona

Para tener accesibilidad ¢, Quién mas podria hacerlo?
Persona Ayudante

¢, Quién lo hace? ¢, Quién debe hacerlo?

El mecanico Cuando se requiera

¢Por qué? Medios

Por experiencia ¢ Como podria hacerse?
Medios Utilizar un destornillador inalambrico
¢, Como lo hace? ¢, Como debe hacerlo?

Con el destornillador manual Usar destornillador

¢Por qué?

Para poder aflojar los tornillos (

requieren poca fuerza de apriete)

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 9 los resultados de la aplicacion del método de
interrogatorio de la actividad de limpieza de filtro sugieren el uso de un
destornillador automético como herramienta de mejora propuesta, a continuacion,

se realiza el analisis morfoldgico para una propuesta mas adecuada.

Figura 11: Caja morfolégica de destornillador inalambrico

Atributos:
Tamano mediano  Pequefio
Potencia 18v 12v Bv
color Azul Amarillo Megro
Peso 1k 1k 1/2

Descarte de los valores de atributos:

Tamafio mediano
Potencia  18v
Color MNegro

Peso 400g

Fuente: Elaboracion propia



El resultado de la caja morfologica de la figura 11 indica que la herramienta
adecuada seria un destornillador inalambrico mediano con una potencia de 18 volts,

de color negro y con un peso aproximado de 400 g.
4.4. Propuesta de mejora

Finalmente, como resultado de la aplicacion del método del interrogatorio y caja
morfolégica se presenta un resumen de las mejoras propuestas en el taller de

reparacion de motos las cuales serian la implementacion de:

e Un destornillador inalambrico mediano con una potencia de 18 volts, de color
negro y con un peso aproximado de 400 g.

¢ Bowls mediano de forma circular, hecho de acero inoxidable con un peso de
137gr, dos asas para poder manipular y con un pico para evitar derrames.

¢ Un asiento deslizante con medidas: 80cm de altura, 40cm de largo y 30cm
de ancho de forma rectangular, hecho de fierro (fierro cuadrado).

e Una llave de bujia universal, de 12cm, de acero inoxidable y con un peso de
50qr.

e Un dispensador de gasolina a pedal hecho de fierro para los soportes, con
medidas de: 1.50 cm de alto, 60cm de largo y 35cm de ancho. De forma
rectangular, con un recipiente rectangular de plastico de color azul para
recibir la gasolina al momento en el que se esta lavando el carburador.

También con mecanismo para reutilizar la gasolina.



V. DISCUSION

5.1. Discusion de Resultado 01;:

El primer objetivo desarrollado cont6 en determinar los indices de productividad de
acuerdo a diversos factores en la empresa de motos, para lo cual se hizo uso de la
observacion de los servicios efectuados en un periodo de un mes, asimismo se
observo los costos asociados a los servicios dentro del periodo con la finalidad de
obtener la productividad del taller, estudio de manera descriptiva al igual que
(Martinez Molina 2013) que realizd un estudio descriptivo cuantitativo para
desarrollar nuevos esquemas como en el taller de motos. (Valentin Manzanares
2018) realiz6 el calculo de la produccién en una empresa de harina de la misma
forma que se ha utilizado en el taller de motos, es decir evaluando un periodo de
tiempo, en el caso de Valentin su produccion fue de 143 unidades y en el taller la
produccion del mes fue de S/.2,860.00 a diferencia de Valentin la produccién se
calculé en montos por ser varios servicios con distinto valor monetario. (Checa
Loayza 2014) también hizo un célculo de la productividad o rendimiento en una
empresa de confecciones, pero en su caso lo calculo en base a porcentaje llegando
a 32% sin embargo la metodologia para el célculo es similar a la empleada en el
taller de motos y por tanto se ha seguido una metodologia comun para el calculo
de los indicadores de productividad.

5.2. Discusion de Resultado 02:

En cuanto el segundo objetivo especifico de la investigacion se tuvo que registrar
los detalles de las operaciones en un DOP en la empresa de motos usando también
la observacién de todas las operaciones relacionadas con el mantenimiento de
motos efectuadas en el taller, se hizo uso de DAP para consignar las operaciones
del proceso al igual que (Aliaga Lazarte 2020) que en el estudio de tiempos y
movimientos que realizo en una fabrica de calzado en primer lugar tuvo que
seleccionar y registrar las operaciones las cuales fueron 11 en total; en cambio en
el taller evaluado las operaciones totales son 47 en las que hay alta predominancia
de operaciones de transporte. A diferencia de Aliaga en el taller también se utilizo
un DAP analitico calculando los tiempos totales de mantenimiento y la distancia

total recorrida con la finalidad de tener métricas mas precisas de las actividades



qgue de acuerdo con (Barrientos Taipe 2020) van a servir para manejar el negocio

sin problema beneficiando a los propietarios.
5.3. Discusion de Resultado 03:

El ultimé objetivo consté de proponer mejoras en las operaciones aplicando el
estudio del trabajo en la empresa de motos, esto con la finalidad de mejorar la
productividad, (Cérdova Sanchez 2021) logré mejorar la productividad en un taller
en Pucala usando indicadores de rendimiento como los empleados en la presente
investigacion, Cordova también empled la técnica del interrogatorio para mejorar el
proceso mejorando la productividad de 0.91 a 0.99 por persona; en el taller por
razones de recursos no se ha implementado la propuesta sin embargo se ha
empleado el mismo método y se ha ido un poco mas alla haciendo uso de caja
morfolégica para determinar la propuesta exacta a realizar al taller, algo similar
realizé (Velasco Bustamante 2017) para mejorar el procedimiento de un producto
sino que en lugar de usar caja morfologica el utilizé como herramienta adicional el

diagrama de paretto logrando reducir costos de 4.06 a 2.76 caso 40%.



VI. CONCLUSIONES

6.1. Conclusion de Resultado 01:

Respecto al primer objetivo especifico en cuanto a determinar los indices de
productividad de acuerdo a diversos factores en la empresa de motos y luego de
realizar una observacion de los servicios realizados en el periodo de un mes junto
con los costos asociados a la prestacion de las actividades de mantenimiento de
motocicletas se concluye que la produccion total fue de S/.2,860.00 soles (tabla 3)
y los recursos empleados ascendieron a S/.2,230.00 soles (tabla 4); por lo cual la
productividad total se calculd en 1.31 (tabla 5); asimismo se concluye también

respecto a productividad multifactorial y parcial mostradas en la tabla 5.
6.2. Conclusién de Resultado 02:

En cuanto al segundo objetivo especifico consistente en registrar los detalles de las
operaciones en un DOP en la empresa de motos, se realizé una observacion de las
operaciones y actividades que realizan en el taller de motos y registradas en DAP
y DAP analitico concluyendo que se realizan 26 operaciones, 2 inspecciones y 19
transportes (Figura 2), del mismo modo se registré los tiempos y recorridos
realizados de todas las actividades teniendo una duracién de 40 minutos y 25
segundos el mantenimiento de una motocicleta; con una distancia recorrida total de

41 metros (Figura 3).
6.3. Conclusion de Resultado 03:

Por ultimo respecto al tercer objetivo especifico de proponer mejoras en las
operaciones aplicando el estudio del trabajo en la empresa de motos, se tuvo que
hacer en dos partes; la primera relacionada al estudio de tiempos concluyendo con
el calcul6 el tiempo estandar y tiempo normal de las siguientes operaciones:
limpieza de carburador con un tiempo estandar 18.84 minutos (Figura 4), Limpieza
de bujia con un tiempo estandar de 1.45 minutos por bujia (Figura 5), y cambio de
aceite con tiempo estandar de 6.27 minutos (Figura 6). La segunda parte consta de
la aplicacion de ingenieria de métodos haciendo uso del método del interrogatorio
para las actividades mas extensas de las operaciones de limpieza de carburador
(tabla 6), limpieza de bujia (tabla 7), cambio de aceite (tabla 8), y también la

operacion de limpieza de filtro (tabla 9) importante dentro del mantenimiento de la



moto. En cada una de las actividades analizadas se realiz6 una caja morfologica
para seleccionar la mejor herramienta como propuesta de mejora (Figuras 7, 8, 9,
10y 11); concluyendo con la propuesta de las siguientes herramientas o utensilios:
destornillador inalambrico mediano, bowls circulares medianos, asiento deslizante,
llave bujia universal y un dispensador de gasolina a pedal; con lo que mejorarian

los tiempos de ejecucion y la productividad.



VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al propietario del taller considerar la propuesta de mejora de
métodos y tiempos de trabajo que se plantea para estandarizar su operacion de
mantenimiento para que de esta manera pueda brindar un mejor servicio a sus

clientes.

Asimismo, se recomienda al taller desarrollar un plan del uso de Equipo de
Proteccion Personal (EPP) de acuerdo al desarrollo de la actividad de
mantenimiento, ofreciendo al trabajador una indumentaria adecuada. Y un proceso

bien efectuado.

De mismo modo se le sugiere al propietario, adquirir e implementar mejoras
ergonoémicas respecto a los operarios, tal como comodidad al momento de realizar
los trabajos, asi como la adquisicién de nuevas herramientas y accesorios que

agilicen el trabajo eficazmente.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de operacionalizacion de variables

servicios

Variables | Definicion Definicion | Dimensién | Indicador | Escala
de Estudio | Conceptual Operaciona es de
I Medici
on

V.I. Término Andlisis de | Estudio N° Ordinal

genérico para | los tiempos | tiempos operacione
Propuesta | las técnicas, y S
de particularment | movimiento Tiempo Razon
herramient | e estudio de en el normal
as de meétodos y proceso de Tiempo Razon
Estudio del | medicion del mantenimie estandar
Trabajo trabajo, que nto de

se utilizan motos

para el Aplicacion Ingenieria | N° mejoras | Ordinal

examen del del método | métodos propuestas

trabajo del

humano en interrogatori

todos sus oconla

contextos, y finalidad de

gue conducen | obtener

sistematicame | mejoras en

nte a la el proceso

investigacion | de

de todos los mantenimie

factores que nto de

afectan la motos

eficienciay la

economia de

la situacion

siendo

revisados, con

el fin de

buscar

mejoras.

(Kulkarni

2014)
V.D: Relacion entre | Obtenida Productivid | Indices de | Razon

los productos | como la ad productivid
Productivid | de una unidad | produccién ad
ad enuna | de produccién | de todos los




empresa y Sus sobre los
de motos insumos. costos
(Balci, empleados
Hollmann, en su
Rosenkranz atencion
2011)
Producciéon
Costos

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 02: Instrumentos de recoleccion de datos

02-A: DOP / DAP

Actividad Simbolo Resultado predominante

Operacion Se produce o se realiza algo.

Transporte Se cambia de lugar o se mueve un objeto.
Inspeccion Se verifica |a calidad o la cantidad del producto.
Demora Se interfiere o se retrasa el paso siguiente.
Almacenaje Se guarda o se protege el producto o los materiales.

Fuente: Kanawatti

02-B: Ficha de Registro de Tiempos

02-C: Método Interrogatorio

El propésito de la 1£Qué se hace? Eliminar partes
actividad  £Por qué se hace? innecesarias el trabajo
El lugar donde se ¢Dénde [o hace? 1
ejecuta éPor qué lo hace en ese lugar? | }Combinar o reordenar
la sucesion o el ‘¢Cuando se hace? ‘la secuencia o el orden
orden gue ocupa ‘¢Por qué se hace en ese momento?  operacional
dentrode la
secuencia ! :
La personaque la g £Quién lo hace? ‘
realiza _ ‘éPor qué lo hace esa persona? |
Los medios utilizados ¢COmo se hace? ‘

lawebdelingeniecoindusnial 2 por qué se hace de ese modo? Simplificar el trabajo

Fuente: Kanawatti

02-D: Ficha de Registro de Factores



Servicios

N° Servicios Cantidad
Total

Costos
Cant. Descripcion Valor
Total

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 03: Validacion de instrumentos

Experto 01:

N LSV

CESAR VALLEJD

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gabriel Bomrero Camrasco con DNI N® 03664280 Magister en Administracion de

Megocios vy  Relaciones

Internacionales,

de profesion

Ingeniero

Industnal

desempefiandome actualmente como Docente Asociado en Escuela de Ingenieria

Indusinal de la Universidad Cesar Vallejo — Filial Fiura

Por medic de la presente hago constar que he revisado con fines de

Yalidacion los instrumentos:

« DOFP/DAP

s Ficha Registro de Tiempos

s Método Interrogatorio

+ Ficha de registro de factores

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
I:IDP,." DAF DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELENTE
X
1. Claridad
X
2_Objetividad
X
3. Actualidad
B X
4 Organizacien
_ X
5. Suficiencia
X
6. Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
X

9. Metodologia




Ficha Registro de Tiempos DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELENTE
X
1 Claridad
X
2.0bjetividad
X
3 Actualidad
. X
4 Organizacion
X
5. Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
&.Coherencia
B X
9. Metodologia
Método Int ermogatorio DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELENTE
X
1 Claridad
X
2.Objetividad
X
3. Actuzlidad
. X
4 Organizacion
X
5. Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
X

9 Metodologia




9_Metodologia

Ficha Registro de Factores DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELENTE

X
1.Claridad

X
2. Objetividad

X
3.Actuzlidad

B X

4 Organizacion

X
5. Suficiencia

X
6.Intencionalidad

X
7.Consistencia

X
8.Coherencia

X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes

de enero del 2022.

Experto 02:

Mgtr.
DNI

cIP
E-mail

A

: Gabriel E. Borrero Carrasco

- 03664280
Especialidad - Ingeniero Industrial

189227

- ghorrero@ucv.edu pe



CESAR VALLEJD

N USY

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Omar Rivera Calle gon, DML N® 028384211, de profesidn Ingeniero Industrial

desempefidndome actualmente como Docente en Escuela de Ingenieria Industrial

de la Universidad César Vallejo — Filial Piura

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de

Walidacion los instrumentos:

» DOP/DAP
» Ficha Registro de Tiempos
» Metodo Interrogatorio

» Ficha de registro de factores

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DOP ,-’ DAP DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEMOD MUY BUENO EXCELENTE
X
1.Claridad
X
2. Objetividad
X
3. Actualidad
. X
4 Organizacion
X
5. Suficiencia
X
&.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
B.Coherencia
X

9 Metodologia




Ficha Registro de Tiempos DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUENOD | EXCELENTE
X
1.Claridad
X
2 Objetividad
3. Actualidad
. X
4 Organizacion
X
5.5uficiencia
X
&.Intendonalidad
X
7.Consistencia
X
E.Coherencia
i X
9. Metodologia
Métoda Inte rrogat orio DEFICIEMTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUENO EXCELEMTE
X
1.Claridad
X
2.Objetividad
3. Actualidad
) X
4 Crganizacion
X
5.5uficiencia
X
&.Intendonalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
X

5. Metodologia




Ficha Registro de Factores DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUEND | EXCELEMTE
X
1.Claridad
X
2.0bjetividad
x
3. Actualidad
) X
4 Crganizacion
X
5.5uficiencia
X
&.Intendonalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
i X
S.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes
de enero del 2022

N4
Ing. - Omar Rivera Calle
DM C 02684211
Especialidad : Ingeniero Industrial
CIP 102776

E-mail - orivera@ucy.edu_pe|

Experto 03:



CESAR VALLEJD

N USY

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Hugo Garcia Juarez con DNI N® 413947380 Magister en Ingenieria Industrial, de
profesion Ingeniero Industnial desempefiandome actualmente como Docente
Asociado en Escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo — Filial
Piura|

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de

Walidacion los instrumentos:

« DOP/DAP
» Ficha Registro de Tiempos
» Método Interrogatorio

» Ficha de registro de factores

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DOP ,lr DAP DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEMD MUY BUEND EXCELENTE

X
1.Claridad

X
2.Objetividad

X
3 Actualidad

. X

4. Organizacion

X
5.5uficiencia

X
&.Intencionalidad

X
7.Consistencia

X

B.Coherencia

4 Metodologia




Ficha Registro de Tiempos DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUENO | EXCELENTE

X
1.Claridad

X
2.0bjetividad

X
3. Actualidad

) X

4 Crganizacion

X
5.5uficiencia

X
&.Intenconalidad

X
7.Consistencia

X
8.Coherencia
5. Metodologia
MéEtodo Interrogatorio DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEMO MUY BUEND | EMCELENTE

X
1.Claridad

X
2 Objetividad

X
3. Actualidad

. X

4 Crganizacion

X
5 Suficiencia

X
&.Intendonalidad

X
7.Consistencia

X

&.Coherencia

49 Metodologia




Ficha Registro de Factores DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUENO | EXCELENTE
X
1.Claridad
X
2 Objetividad
X
3. Actualidad
. X
4 Organizacion
X
5.Suficiencia
X
&.Intendonalidad
X
7.Consistencia
X
B.Coherencia
. X
9. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes
de enero del 2022

hgtr. - Hugo Garcia Juarez
DMNI 41947380
Especialidad : Ingeniero Industrial
CIP - 110495

E-mail - hdgarciaj@ucvvirtual.edu.pe



Anexo 04: Imagenes del proceso de reparacion







N M -
‘vﬂm\: MVQ A

Qg 74




Anexo 05: Porcentaje de similitud de Turnitin

o)
9%

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

.
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

‘I repositorio.ucv.edu.pe 4 % >

Fuente de Intemet

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

2 1% >
3 pmegwmeeen 1% >

Propuesta de herramientas de Estudio del Trabajo para mejorar la .
Productividad en una Empresa de motos de Piura 4] eoscribdcom <1% >

Fuente de Intemet

5 Entregadoa Universida.. <7 % >
Trabajo del estudiante

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE INGENIERO
INDUSTRIAL

i [
www slideshare net <1% >
Fuente de Internet

Fuente de Intemet

AUTOR(ES):
pesquisabvsalidorg <1 9% >

Fuente de Intemet

6

7 es slideshare. net <—| % >
Moanzén Bancayan, José Luis (ORCID: ) 8
9

pt.scribd.com <-| % >

a Fuente de Internet
ASESOR(A):
R it u Edu.Ps o,
Mg. Garcia Judrez, Hugo Daniel (ORCID: 0000-0002-4862-1397) 10 ForoslornoeeEdure <1 % >

*]1 repositorio.upse.edu.ec <‘| % >

. Fuente de Internet
LINEA DE INVESTIGACION:

12 www.clubensayos.com <1 Q/o >
Gestién Empresarial y Productiva Fuente de internet



