' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE EXTRUSION DE LA PLANTA 1EN

LA EMPRESA CARDSILPLAST S.A.C. HUACHIPA, LIMA, 2017

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE INGENIERO
INDUSTRIAL

AUTOR:

QUISPE VALER, LUDWING RICARDO

ASESOR:

MAGTR. CARLOS CESPEDES BLANCO

LINEA DE INVESTIGACION:

GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA

LIMA- PERU

2017



PAGINA DE JURADO



DEDICATORIA

Dedico la presente investigacion a mi familia
Quispe Valer, en especial a mis padres Adolfo
Quispe Arellano y Dalia Valer Alvarado quienes
son mi principal soporte para este logro tan
apreciado que es mi titulo profesional, ademés
de brindarme todo sus animos y valores a lo

largo de mi carrera universitaria.

A mis abuelos Ubaldo Valer Gozar, Emilia
Alvarado  Chéavez, Cris6éstomo  Quispe
Cajahuanca, Alfonsa Arellano Martinez,
guienes a traveés de su ejemplo motivaron mis
ganas de sobresalir y cumplir mis objetivos en

mi vida.



AGRADECIMIENTO

Agradezco a cada docente por todos
los conocimientos y vivencias
compartidas a lo largo de mi vida
universitaria, las cuales avivaron mis
ansias de superacion e investigacion,
asimismo gratificar a la empresa
Cardsilplast S.A.C., por permitirme
realizar el presente trabajo de
investigacion dentro de sus

instalaciones.



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Yo Ludwing Ricardo Quispe Valer con DNI N°72436544, en efecto de cumplir
con las disposiciones vigentes consideradas en el reglamento de Grados y
Titulos de la Universidad Privada César Vallejo, Facultad de Ingenieria Escuela
de Ingenieria Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentacion que

acompafno es veraz y autentica.

Asimismo, declaro bajo juramento que todos los datos e informacion que se

presenta en la presente tesis son auténticas y veraces.

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

Lima, Noviembre 2017

Ludwing Ricardo Quispe Valer



PRESENTACION

Sefiores miembros del Jurado, presento ante ustedes la Tesis titulada
“Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area de
extrusion de la planta 1 en la empresa Cardsilplast S.A.C. Huachipa, Lima-2017”,
la misma que someto a vuestra consideracion y espero que cumpla con los

requisitos de aprobacion para obtener el titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Ludwing Ricardo Quispe Valer

Mgtr. Céspedes Blanco, Carlos Enrique

Mgtr. Obregén La Rosa, Antonio José

Mgtr. Sunohara Ramirez, Percy Sixto

Vi



INDICE GENERAL

PAGINA DE JURADO .......ooiiuieiieecie ettt etaeete e Il
DEDICATORIA e ettt et e e e e e e et e e era e eees [l
AGRADECIMIENTO ..ot e e v
DECLARACION DE AUTENTICIDAD .....cuviiieieie ettt \
T = N 7Y [ ] Vi
INDICE GENERAL ...t VII
INDICE DE FIGURAS ...t e XIl
INDICE DE TABLAS ...ttt a e eaeaaeaneas Xl
RESUMEN ... et e e e e e e XVII
AB ST R A CT .. ettt e eee XVIII
[.- INTRODUGCCION ...ttt e et e e et e eeaan s 1
1.- Realidad ProblemAatiCa ...........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 2
1.2 TrabajOoS PreVIOS .......uuiiieiiiiiiii e ee e e ettt e et e e e e et e e e e e eaaa e e e eeeanes 9
NACIONALES ... ettt a e e 9
Variable INdependiEnte..........cooeuuiiiii i 9
Variable dependiente..........uuuueiiiii e 10
INTERNACIONALES ... et 13
Variable Independiente..............uiiiiiiiiiiii e 13
Variable DePENTIENTE ........uuueieiiii e 15
1.3. Teorias relacionadas al tEM@A ............uuueriiiiiiiiiiiiiiiieieeee e 18
Variable N° 1 Estudio del trabajo ... 18
1.3.1 Definicion de estudio de trabajo ..........cccccuvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 18
1.3.1.1 EStudio de MELOUOS .......ccooiiiiiiiiii e 21
1.3.1.2 Medicion del trabajo .........ooooieiiiiiiiee e 23
Variable N° 2 ProducCtividad ... 35
1.3.2. ProduCtiVidad ..........ccooeeiiiiiiiiiei e 35
1.3.2. 1 EfICIENCIA ..ot 38



1.3.2.2 EfiCACIA et e, 39

1.4 Formulacion del problema .............euuueiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 39
1.4.1  Problema General.........cccoooiiiiiiiiiiiiiiii e 39
1.4.2 Problemas ESPECIfICOS ......ccouuuuiiieiiiiii e 39

1.5 Justificacion del EStUAIO ............uuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicceeee e 40
15,0, TROMCA . .eeeeeieeiiiieie ettt e e e e e as 40
152 PrACHCA . ..ciiiiiiiiiiiiee e 40
1.5.3  ECONOIMUCA . ..ciiiiiiiiiiiiaa ettt e e e e e e e e e eee s 40
IR T N V1= (0 To (0] [o o  o¥= USSP 41

1.6 HIPOLESIS ..ottt ettt e e e e e e e e e e e e e e 41
1.6.1 HIpOtESIS GENEIAl .......cceeviiiie e aeans 41
1.6.2. HipOtesis ESPECIfiCas........ccoviiiiiiiiiiiiiiiiieeee et 41

A @ T o] 11 1)/ o L S UPPPPRRRRPPRPN 41
1.7.1. Objetivos GENETalES...........oiiiiieiiii e e e e e e 41
1.7.2. ODbjetivos ESPECIfiCOS......ccoeiiiiiiii i 41

- METODO .ttt 42

2.1. DiSefo De INVESHGACION.......ciiii ettt 43
2.1.1. Tipo de Investigacion: Aplicada...........cccoeeiieeeeeiiiiiiiiiiiieee e 43
2.1.2. Nivel de Investigacion: EXplicativo ...........ccccuviiiieiiiiiiiii i 43
2.1.3. Disefio de la investigacion: Cuasi experimental ............cccccccvveeennen.n. 43
2.1.4.-Alcance Temporal: Longitudinal..............coiiiiiiiiiiiiiii e, 43
2.1.5. Enfoque de la investigacion: Cuantitativo..............ccceuvveiiievveiiiiieeeeenns 44

2.2. Variables, OperacionaliZaCion ...............ouuuuiiiiiiieieeeeeieeeeeiere e 44
2.2.1. Definicion CoNCEPLUAL .......cceeiieiiiii e e e e 44
2.2.2. Definicion Operacional...........cooooiiiiiiiiiiicie e 45
2.2.3. DIMENSIONES ...ttt e e e e e e e e e 45

2.3.- PODIACION Y MUESIIA. ... .ccoeeeiii e a e 49

VIiI



2.3.1 Unidad de @StUAIO .. .c..oeeeeeeee e, 49

2.3.2 PODIACION ... 49
G I Y [ 1<) { - WP 49
PG TG TR |V, 1D [T £ (0 R 49

2.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad 50

2.5. Métodos de andlisis de datOS ..............uuuriimiiiiiiiiiiiiiieiieeeeee e 51
2.6. ASPECIOS ELICOS. ... .ccveeeeeeeeeteeeeeeeeeteeeee e ete et eteete et eeeteereeeaeeteeaeeeeeteeaeenees 52
2.7. Desarrollo de la Propuesta..........cooovuuiiiiiiii e 52
2.7.1. Situacion Actual de la EMPreSa......coocovveveiiiiceieiiiie e e e 52
2.7.1.1 Precedentes de la @MPreSa ........ouuuuuiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeiii e 52
2.7.1.2. Descripcion de las Actividades..........ccooveeviviiiiiie e 53
2.7.1.3 Detalle del area de trabajo ............cooveiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 54
2.7.1.4. Proceso de produccion de mangueras de polietileno ...................... 59
2.7.1.5 Estudio de Tiempos (Pre -TeSt) ....ccouuuiiiiieeieiiie e e 63
2.7.1.5.1. Determinacion del tiempo Suplementarios .............ccccccevveeeeeeeeennnn. 63
2.7.1.6. Estimacion de la productividad actual (Pre — Test)........cccccceeeeeeeens 97
2.7.1.7. Diagrama de ReCOITITO .........cceviiiiiiiiiiiiiie e 101
2.7.2 Propuesta de MEJOIaA .......ccuuuiieiiiiiiiii et e e e e eeees 102
2.7.2.1. Definicion de laidea:........ccooviiiiiiiiiiiii e 107
2.7.2.2 Estudio de movimientos y redistribucion del area de trabajo........... 107
2.7.2.3. Estudio de Tiempos (POSt -TeSt) ....ccuuviiiiiiiiiiiiiieeii e 113

2.7.2.4. Estimacion de la productividad después de la mejora (Post — Test)

................................................................................................................... 146
2.7.3. Comparacion de Resultados .............coovviiiiieiiiiiiie e 152
2.8. AnalisisS COStO-BENEFICIO.........ccciiiiiiiiiiiiieee e 153
.- RESULTADOS. ...ttt e et e e e e e eaens 156
3.1 ANALISIS DESCIIPLIVO ...t e e e e e e e eaaaaas 157



3.1.1.indice de DeSPlazamientO .............cvueieeeeeeeeee e, 157

3.1.2. TiempPO ESLANAA........uuuieiiiiiiiiiiieiiee e 158
3.1.3. Productividad ...........cooooiiiiiiiiiii e 159
I S o Lo = NP PPPPPPPPI 160
.15, EfICIBNCIA et 161
3.2 ANAlISIS INFErenCial ..........ooviiiiiiiiiii e 161
3.2.1 Analisis de la Hipotesis General...........cooeoiiiiiiiiiiiicceeee 162
3.2.2 Andlisis de la Primera Hipotesis Especifica.........ccccoeeeveeeiiiiiiiieeeiinnnnn. 164
3.2.3 Andlisis de la Segunda Hipétesis Especifica........ccccoeeveevviiiiiieeenennnnn. 166
3.3 RECUISOS Y PreSUPUESTO .....uuieiiiiiiiie et 169
3.4 FINANCIAMIENTO .....ceeiiiieeiieie e e e e e e e e e 170
3.5 Cronograma de €JECUCION ........ceeeeiiiieiiiiieeci et e e e e e e e e e e e 171
IV. DISCUSION ...ttt 172
V. CONCLUSION........ooitiiieee ettt are e eae e e, 175
VI. RECOMENDACIONES. ... ..ot 177
ANEX O S . e 183
Anexo 1- Diagrama de recorrido antes de implementar la mejora............... 184
Anexo 2- Diagrama de recorrido después de implementar la mejora.......... 185
Anexo 3- Evidencias de Capacitacion al personal..............cccccceeeeeeeeeiinnnnnen. 186
ANEXO0 6- Matriz de CONSISTENCIA .....uoiiieeeeeiiiiieieeiiii e 187
Anexo 7: Formato de Diagrama Analitico de Procesos.........ccccceeeevevvnnnnnnnn. 188
Anexo 8: Formato de Toma de TI€MPOS ......cveevviiiiiieeeeeeiiie e eeeie e e e e eeaaanns 189
Anexo 9: Control de ProdUCCION .............uueieiiiiiiiiiiiiiiieiiaeee e 190

Anexo 10- Contenido Conceptual de las variables de la investigacion del

FOrmato de ValidaCiON ... ..o 191

Anexo 11- Matriz de Operacionalizacién de Variables de la investigacion del

FOormato de ValidaCiON........on e 192



Anexo 12- Ficha 1 de validacion de la matriz de operacionalizacion de variables

................................................................................................................... 197
Anexo 15- Certificado de Calibracion................eeevveiiiiiiiiiiiiiies 199
Anexo 16- Analisis de similitud - TUrnitin.........ccccccoiiiiiii s 200

OTROS ANEXOS .ottt et e e e e e e e e eaa e ees 201

ANBXO A L 201

ANEXO B o 219

Xl



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 Produccion el mundo y la UE en millones de toneladas ...................... 2
Figura 2: Industria del Pl4astico, una cadena productiva .............c.ccvvvvvvviieennnnn. 3
Figura 3: Mapa de Procesos de la empresa Cardsilplast S.A.C. .......ccccceeeeeens 4
Figura 4: Diagrama de IShiKawa................coiiiiiiiiiiii e 5
Figura 5: Diagrama de Pareto .........ccccovveviiiiiiiiiiie e e et eeeaees 7
Figura 6: Estratificacion de las causas halladas en el Area de Extrusion .......... 8
Figura 7 : Herramientas segun Kanawaty ...............ccceeeiiiiieeeeeeeeeeeeeiiiiiinnenn 19
Figura 8 : CronOmetro decCimal...........coovuviiiiiiiiiiiie e 29
Figura 9 : Crondmetro digital...........cooeviiiiiiiii e 29
Figura 10: Cronometro digital Q & Q Modelo HS43 (*) ....coooeeiiiiiiiiiiiiiiin 50
Figura 11 Tablero CHphoard. ..o 51
Figura 12 del area de trabajo ............ccooviiiiiiiiii e 54
Figura 13 del area de eXtrUSION........cccovvuiiiiie e e e e e eaees 55
Figura 14 del &rea de enrollado, pesado y etiquetado............ccceeeeeeeiiiiiiiiinnnes 56
Figura 15 Organigrama Estructural de la empresa Cardsilplast S.A.C ............ 58
Figura 16 Apilacion de los productos terminados ..........cccooeeevveviiieeeeeieiiieeeeeeens 61

Figura 17 Diagrama de proceso de operacién del proceso de fabricacion de

manguera de polietileno 16mm x 500m x 1.0mm COMERCIAL ...................... 62
Figura 18 Nivel de Eficacia antes de [a Mejora..........ccccccvvveeeeeeiniiiiiiiiiee 99
Figura 19 Nivel de eficiencia antes de 1a Mejora .............cceeeeeeieiieiiiiiiiinnenn. 100
Figura 20 Nivel de productividad antes de la mejora...........cccooovvviieviiiieeeennnnn. 101
Figura 21 Figura de desorden en al area de enrollado ............cccoooevvvviiieeennns 103
Figura 22 é&rea de Enrollado después de colocar la repisa ..............ccceeeneeee 104
Figura 23 Materia prima mal apilada .............cooeuiiiiiiiiiiin e 105
Figura 24 Materia Prima correctamente apilada...........c...cccceevieviniiieiiineceennnnn, 105
Figura 25 Filtro USAdO Y NUEVO .......iiiiiiiiiie et e e e e e e e eeens 106
Figura 26 Ubicacion de mezcladora antes de la redistribucion....................... 108

Figura 27 Ubicacion de la materia prima y productos terminado antes de la

0 T=] (o] = PSP 108
Figura 28 Redistribucion por SECUENCIA ............uuiieeiiiiiiiiieeeeiiiie e e 109
Figura 29 Eliminacion de transporte hacia balanza ...............c.cccoooovviiiiienn, 110
Figura 30 Ubicacion de Materia prima (antes)-Apilamiento de 5 unidades.....110

Xl


file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416955
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416958
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416959
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416960
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416966
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416968
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416968
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416976
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416977

Figura 31 Apilamiento de 6 unidades ...........ccooiviiiiiiiiiii e, 111

Figura 32 Nivel de Eficacia después de la aplicacion de la mejora................. 148
Figura 33 Nivel de eficiencia después de la aplicacion de la mejora............... 150
Figura 34 Nivel de productividad después de aplicar la mejora...................... 152

Figura 35 Gréafico de Indice de desplazamiento antes y después de la mejora

....................................................................................................................... 157

Figura 36 Gréfico de tiempo estandar antes y después de la mejora............ 158

Figura 37: Gréfico de Productividad antes y después de la mejora................. 159

Figura 38 Gréfico de Eficacia antes y después de lamejora...........ccccvvvvnnnnn. 160

Figura 39: Grafico de Eficiencia antes y después de la mejora ...................... 161
INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Matriz de RelaciOn............oovveiiiiiiiiiiii e 6

Tabla 2: en base a los datos proporcionados por la estratificacion validado
por el jefe de planta 1(Sr. MOISES CArdenas) ........ccvvvvvieeerieiiiiieeeeeeiiie e eeeeannnnns 8
Tabla 3 Ciclo de estudio para determinar el numero de ciclos de General Electric
COMPANY ot iError! Marcador no definido.
Tabla 4: Ritmos de trabajo segun las principales escalas de valoracion ......... 33

Tabla 5: Sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos

DASICOS ...ttt —————————— 34
Tabla 6: Matriz De Operacionalizacion De Variables..............cccccoeeeeeiiiinnnnnnn... 48
Tabla 7 Demanda de productos estrella de la empresa Cardsilplast............... 53

Tabla 8 Tabla de tiempos suplementarios del proceso de fabricacion de

mangueras de polietileno 16 X 500 XL .......cccoiviiiiimiiiimiiiineee e 63
Tabla 9 Toma de TiempPoSs Dia L.......ouuvuiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeies e 64
Tabla 10 Toma de TiempPoS Di@ 2.......ooeeiiiiiiiii e 65
Tabla 11 Toma de TiempoSs Dia 3.......oieeiiiiiiiiieeeeee e 66
Tabla 12 Toma de TiempPoS Dia 4 .......ooeeeeeiiiiieeeeee e 67
Tabla 13 Toma de Tiempos Dia 5......oouviiiiiiiiiii e 68
Tabla 14 Toma de TiempoS Dia 6 .......cooeiiiiiiiiiieiieiee e 69
Tabla 15 Toma de TiempPoS Dia 7 .......oieeiiiiiiiieeeeee et 70
Tabla 16 Toma de TiempoS Dia 8.......cooevviiiiiiiiieeic e 71


file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416992
file:///G:/QUISPE%20VALER,%20LUDWING%20RICARDO/TESIS%20X%20DICIEMBRE%20part1.docx%23_Toc501416992

Tabla 17 Toma de TiempoS Diad 9 ......oieiiiiiiiii e 72

Tabla 18 Toma de Tiempos Dia 10 .......ccoviiiiiiiieeieiie e 73
Tabla 19 Toma de Tiempos Dia L1 .......uuuuiiiiiiiieieiiiieieieiii e 74
Tabla 20 Toma de Tiempos Dia 12 ........ccooiiiiiiiiiiiiii e 75
Tabla 21 Toma de Tiempos Dia 13 ......ccooviiiiiiiiieie e 76
Tabla 22 Toma de TIiempoS Dia 14 .......cooveviiii e 77
Tabla 23 Toma de Tiempos Dia 15 ......cccoviiiiiiiieeeecee e 78
Tabla 24 Toma de Tiempos Dia 16 ........ccoveeiiieiiiiiiiiieee e 79
Tabla 25 Toma de TiempPoS Dia L7 ......uuvuuiiiiiiiieeeeieeeeeeeiees e e 80
Tabla 26 Toma de TiempoS Diad 18 .......ccoovviiiiiiiiiie e 81
Tabla 27 Toma de Tiempos Diad 19 .......ccoviiiiiiiiiee e 82
Tabla 28 Toma de Tiempos Dia 20 ........ccooeiiiiiiiiiiiii e 83
Tabla 29 Toma de Tiempos Dia 21 ........oooiiiiiiiiiiiiii e 84
Tabla 30 Toma de TiempPoS Dia 22 .......ccovvviiiiiieeeeiee e 85
Tabla 31 Toma de Tiempos Did 23 .......ccoviiiiiii e 86
Tabla 32 Toma de Tiempos Dia 24 ........coooviiiiiiieiiie e 87
Tabla 33 Toma de Tiempos Dia 25 ... 88
Tabla 34 Toma de TiempPoS Dia 26 ........ccoevviiiiiiiiiiiic e 89
Tabla 35 Toma de TIiemPOoS DI 27 .....coceeviiiiii e 90
Tabla 36 Toma de Tiempos Dia 28 ..........uuiiiiiiiieiiiiiieieeiiir e 91
Tabla 37 Toma de Tiempos Dia 29 ........ccovviiiiiiiiiii e 92
Tabla 38 Toma de TiempPoS Dia 30 ......uuuuuiiiiiiiiieieieeieieeeiiieee e eeeeeeeeees 93
Tabla 39 Resumen de tiempo Estandar de 30 dias por actividad.................... 94

Tabla 40 Resumen de tiempo Estandar de Tiempo de Ciclo del proceso de
fabricacion de mangueras de polietileno de 500 x 16 x1 Comercial por el lapso
(0 L= 10 o [ = LR 95

Tabla 41 Diagrama Analitico de Procesos de elaboracion de mangueras de

polietileno antes de la MEeJOra.........coeeeiieiiii i 96
Tabla 42 Registro de produccion de mangueras de polietileno ...................... 97
Tabla 43 Nivel de eficacia antes de [a mejora ............ooevvvviiiiiiiiiinieeeeiiiieeeiis 98
Tabla 44 Nivel de eficiencia antes de lamejora ............ccoeieivviiiiiiiie e, 99
Tabla 45 Nivel de productividad antes de la mejora.............ccovvvviieeeevennnnnnnnn. 100

Tabla 46 Tabla de promedio de distancias recorridas por actividad antes de la

010 = OO PPPTTRRR 102



Tabla 47 Tabla de promedio de distancias recorridas por actividad después de la

01 o = PSP 112
Tabla 48 Toma de TiempoSs Dia L......cuuuuueuiiiiiiieieeieeeiiiiii e 114
Tabla 49 Toma de TiempoSs Dia 2 ......cooooviiiiiiiiiii e 115
Tabla 50 Toma de TiempoS Dia 3.......cooiiiiiiiiiieeecc e 116
Tabla 51 Toma de TiempoS Dia 4 .......coooevviiiiiii e 117
Tabla 52 Toma de TiempoS Dia 5......vieviiiiiiiii e 118
Tabla 53 Toma de TiempoS Dia 6 ......ccceevviieiieiiiiiii e 119
Tabla 54 Toma de TiemPOS DA 7 .....couverriiiiiiiieeeeeeeeeeeie e e e 120
Tabla 55 Toma de TiempoS Dia 8.......cocovviiiiiiiiiieie e 121
Tabla 56 Toma de TiempoS Diad O ......oieiiiiiiiiiiceeec e 122
Tabla 57 Toma de Tiempos Dia 10 ........cooiiiiiiiiiiiiiii e 123
Tabla 58 Toma de Tiempos Dia 11 .......cooooiiiiiiiiiiiiii e 124
Tabla 59 Toma de Tiempos Dia 12 .......ccoovviiiiiiiiiiee e 125
Tabla 60 Toma de Tiempos Dia 13 ......ccooviiiiiiiiiieee e 126
Tabla 61 Toma de Tiempos Dia 14 ........cooviiiiiiiiiiiii e 127
Tabla 62 Toma de Tiempos Dia 15.......ccooviiiiiiiiiiii e 128
Tabla 63 Toma de TiempoS Dia 16 .......cccoouviiiiiiiiiiiie e 129
Tabla 64 Toma de Tiempos Dia 17 .....cccovviiiiiiieeieiee e 130
Tabla 65 Toma de Tiempos Dia 18 .........uuiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiii e 131
Tabla 66 Toma de Tiempos Dia 19 ... 132
Tabla 67 Toma de Tiempos Dia 20 ........uueiiiiiiiieiiiiiiiieieiier e 133
Tabla 68 Toma de Tiempos Dia 21 .......ccovviiiiiiiiiie e 134
Tabla 69 Toma de Tiempos Dia 22 .......ccoeuuviiiiiiieicie e 135
Tabla 70 Toma de Tiempos Dia 23 .......ooooiiiiiieiiiie e 136
Tabla 71 Toma de Tiempos Dia 24 ........uuuiiiiiiiiieeeieeeeeeie e 137
Tabla 72 Toma de TiempoS Dia 25 .......cooouiiiiiiieice e 138
Tabla 73 Toma de Tiempos Dia 26 .......cccceuviiiiiiiiiiiie e 139
Tabla 74 Toma de TiempPoS Dia 27 .....coooeeeiiiiiieeeeee e 140
Tabla 75 Toma de Tiempos Dia 28 .........cooooiiiiiiiiiiii e 141
Tabla 76 Toma de Tiempos Dia 29 .......coovviiiiiiiiiee e 142
Tabla 77 Toma de Tiempos Dia 30 .......ccovuiiiiiieiiiiii e 143

XV



Tabla 78 Resumen de tiempo Estandar de Tiempo de Ciclo del proceso de
fabricacion de mangueras de polietileno de 500 x 16 x1 Comercial por el lapso
[0 L0 o [ = 1P 144

Tabla 79 Diagrama Analitico de Procesos de elaboracion de mangueras de

polietileno antes de la MeJora.........cccouuii i 145
Tabla 80 Registro de produccion de mangueras de polietileno ..................... 146
Tabla 81 Nivel de eficacia después de la mejora ..........cccceeeeevvveiiiieeceeeiiinenn, 147
Tabla 82 Nivel de eficiencia después de la mejora............cccccuvvvvvriviiiiiiinnnnnn. 149
Tabla 83 Nivel de productividad después de la mejora ...........ccceeeeevvvvveennnnnns 151

Tabla 84 Cuadro Comparativo de los resultados antes y después de la mejora

....................................................................................................................... 152
Tabla 85 Costos y diferencia de produccion anual ...............cccccvviviiiiiiiiennee. 153
Tabla 86 COStOS Variables........coooieiiiiieeee e 154
Tabla 87 Analisis de CoSto - BENEICIO ....uuuiiiiiiiii i 155
Tabla 88 Resumen de indice de Desplazamiento .............cccceeveeeeeiveeeennen. 157
Tabla 89 Resumen de Tiempo EStAndar............coooooeviiiiiiiiiiiiieieeeeee 158
Tabla 90 Resumen de Productividad ...........cocooviiiiiiiiiiiiiiiei e 159
Tabla 91 Resumen de EfiCacial .........uoviiiiiiiiiiii e 160
Tabla 92 Resumen de EfiCIENCIa..........uuuvviiiiiiiiieiiiiiieei e 161
Tabla 93 Prueba de Normalidad de la Productividad ..............ccccoeeeeiiviiiiininns 162
Tabla 94 Prueba de T-Student de la Productividad .............ccccooeviiiiiiiiiiiininnn, 163
Tabla 95 Prueba de T-Student de la Productividad ..............ccccoooiiiiiiiiiiiinnnnn, 163
Tabla 96 Prueba de Normalidad de Eficiencia ............cccccoeeiiiiiiiiiiiniiiieiiie, 164
Tabla 97 Prueba de T-Student de la eficiencia................uvvviiiiiiniiiiiiiiiiiiiiinns 165
Tabla 98 Prueba de T-Student de la eficiencia...............uuvvveiiiiiiniiieiiiiiiiiiiiins 166
Tabla 99 Prueba de Normalidad de la Eficacia..................uuciiiiiiiiieiiiiiiiiniinns 167
Tabla 100 Prueba de T-Student de la eficacia.............ccoevviiiiiiiiiiiiniiiiii, 167
Tabla 101 Prueba de T-Student de la eficacia...........cccccuvvvvviiiiiniiiiiiiiiiiiiins 168
Tabla 102 Presupuesto de Implementacion ...........ccoooevvvviiiiieeeeeiiiie e 169
Tabla 103. Cronograma de ejecucion de Actividades.........cccoceeeveeeeiiiniiiiennnn, 171

XVI



RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, tiene como principal objetivo establecer
métodos de trabajo y procedimientos adecuados para la mejora de la
productividad, dentro del area extrusion, a través de la implementacion de las
herramientas del estudio de trabajo, las cuales se efectuaron dentro de los
lineamientos del marco normativo, proporcionados por la escuela académico

profesional de ingenieria industrial.

El estudio fue desarrollado dentro del area de extrusibn de mangueras de
polietileno 16x500x1 COMERCIAL, llevadas a cabo desde el 01 de mayo del
2017 y con finalizacion el 19 de noviembre del 2017.

Las herramientas empleadas para realizar las mejoras en el proceso fueron,
Diagramas de recorridos, Diagramas operativo y analitico de procesos, Layout
y representaciones en tres dimensiones con el programa informatico Sketchup.

Con respecto al objetivo general: Determinar como la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la productividad en el area de extrusion de la planta 1 en la
empresa Cardsilplast S.A.C Huachipa, Lima -2017, se concluye que hay una
mejora en la productividad de 13.32 %en la linea de produccion de mangueras
de polietileno de 16x500x1

De acuerdo a lo anteriormente mencionado, la presente tesis, comprende las
acciones ejecutadas y las competencias ejercidas, que beneficiaron el
cumplimiento de los objetivos, las cuales fueron ideadas, a través de las

necesidades de la organizacion.
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ABSTRACT

The main objective of this research work is to establish working methods and
adequate procedures to improve productivity within the extrusion area, through
the implementation of the tools of the work study, which were carried out within
the guidelines of the regulatory framework, provided by the professional
academic school of industrial engineering.

The study was developed within the area of extrusion of polyethylene hoses
16x500x1 COMMERCIAL, carried out from May 1, 2017 and ending on
November 19, 2017.

The tools used to make the improvements in the process were, Diagrams of
routes, Operational and analytical diagrams of processes, Layout and
representations in three dimensions with the computer program Sketchup.

Regarding the general objective: Determine how the application of the study of
work improves productivity in the area of extrusion of plant 1 in the company
Cardsilplast SAC Huachipa, Lima -2017, it is concluded that there is an
improvement in productivity of 13.32% in The production line of polyethylene
hoses 16x500x1

According to the aforementioned, this thesis includes the actions performed and

the powers exercised, which benefited the fulfilment of the objectives, which were
devised, through the needs of the organization.
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