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Resumen

La investigaciéon en mencién de nombre, “Estudio de Trabajo para incrementar la
Productividad de muebles en el area de Produccién en Muebles Aluci EIRL, Lima
20217, tiene como objetivo primordial, dar a conocer como mediante el estudio de

trabajo incrementa la productividad en el area de produccion.

La presente investigacion es de tipo aplicada con un enfoque de tipo cuantitativo y
de nivel explicativo; el disefio de investigacion es pre-experimental, la poblacion es
la produccién de muebles y la muestra de esta investigacion es la produccién de
muebles producidos en un periodo de 30 dias hébiles. La técnica que se empleo
fue la observacion directa, y los instrumentos que se emplearon fueron: Ficha de
registro de toma de tiempos, ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad,
diagrama de analisis de procesos. Cabe mencionar que los instrumentos fueron
validados mediante el juicio de expertos por tres ingenieros experto del tema. Con
la aplicacion del estudio de trabajo, se redujo el tiempo de fabricacion de muebles
de 403.19 min (pre-test) a 353.16 min (post-test). Seguidamente se logré
incrementar la productividad en un 53.39%, la eficiencia en 9.45% y la eficacia en
40.76%.

Palabras clave: Estudio de trabajo, productividad, eficiencia, eficacia,
tiempo estandar.



Abstract

The research in mention of name, "Work Study to increase the Productivity of
furniture in the area of Production in Furniture Aluci EIRL, Lima 2021", has as its
main objective, to make known how the work study increases productivity in the area
of furniture production Aluci EIRL, Lima 2021.

This research is of an applied type with a quantitative approach and an explanatory
level; the research design is pre-experimental, the population is the production of
furniture and the sample of this research is the production of furniture produced in a
period of 30 working days. The technique that was used was direct observation, and
the instruments that were used were: record sheet of time taking, record sheet of
efficiency, effectiveness and productivity, process analysis diagram. It is worth
mentioning that the instruments were validated through expert judgment by three
expert engineers on the subject. With the application of the work study, the furniture
manufacturing time was reduced from 403.19 min (pre-test) to 353.16 min (post-
test). Subsequently, it was possible to increase productivity by 53.39%, efficiency
by 9.45% and efficiency by 40.76%.

Keywords: Work study, productivity, efficiency, effectiveness, standard time.



l. INTRODUCCION

Segun la encuesta anual de manufactura de 2016, relevdé que uno de los
paises con mayor crecimiento en Latinoamérica que ha generado alrededor
de 8.466 sitios industriales es Colombia, de los cuales la industria del mueble
represento el 4.0% de ellos, y gener6 oportunidades de empleo para el pais,
generando 18.300 puestos de trabajo, equivalentes a personas ocupadas
Estadisticas de 2.5% (Departamento administrativo nacional de estadistica
[DANE], 2017a). En 2016, la industria manufacturera crecié 3.0% con respecto
al afo anterior, y la industria de fabricaciébn de muebles logré un cambio de
0.6% en el valor agregado durante el mismo periodo, o que aumento su
contribucion al PIB (DANE, 2017b), y el PIB se mantuvo sin cambios en 2013,
2014 y 2015, esta cifra se mantuvo sin cambios en aproximadamente US $

570 millones (Departamento nacional de planeacién [DNP], 2017).

El valor de exportacion de la industria del mueble y sus repuestos fue
equivalente a USD 79,363 millones FOB en 2016 y aumenté a USD 84,37 mil
millones (FOB) en 2017 (DANE, 2018). Segun datos del DANE y DIAN
(Direccion de impuestos y aduanas nacional), en los primeros diez meses de
2016, el 32,3% del mobiliario exportado por Colombia fueron sillas.
Especialmente madera, metal y plastico; el segundo lugar lo ocupa elmueble
de madera utilizado en la cocina, dormitorio y sala de estar, con un 30,8%;
seguido del mueble metalico, con un 11,5%, y el de plastico, con un 11,3%.
Mas del 80% del mobiliario nacional vendido en el exterior se concentra en
estas cuatro categorias (Marin, 2017). Debido a la importancia de este sector
industrial en la economia nacional, es muy importante desarrollar e
implementar herramientas de gestion que puedan mejorar la gestion de la

produccion.

Por otro lado, América Latina ha mostrado un rapido crecimiento de alrededor
del 29% en los dltimos afos, de los cuales la produccion de materias primas
industriales (construccion, muebles y papel) es una de las de mayor
crecimiento regional en el mundo. Estos cinco principales paises exportadores

representan el 93% de las exportaciones de Ameérica Latina, de los cuales



México ocupa el octavo lugar de acuerdo con la posicion del valor de la

madera y sus productos en el comercio mundial.

En nuestro pais, la venta de muebles representa una entidad, es muy
importante para muchas empresas de esta industria porque, aunque hay
pocos disefios en el mercado, la competencia sigue siendo escasa. Uno de
los grandes mercados informales "San Roque" es dudoso la calidad de la
mayoria de sus muebles, ha estado muy involucrada en términos de
tecnologia, no hay suficiente tecnologia para satisfacer el proceso de

fabricacion, retrasando asi la entrega a los consumidores.

Del mismo modo, los trabajadores pueden realizar diferentes trabajos sin
formacién. Modelo de mobiliario. Las materias primas también suponen una
gran desventaja para la empresa, a través de la inflacion que existe en el pais
de momento a momento, Materias primas para precios elevado o también
temporadas pico de ventas, esto aumenta sustancialmente el precio y asi el

precio llegue al consumidor final a un precio elevado. (Tituafia, 2016).

En el Perd, la contribucion de los sectores forestal, madera y muebles al PIB
es muy baja, menos del 1%, por lo que 2014 es un afio de tasas de interés
negativas -9 -4%. En el futuro el acrecentar no sera muy positiva, debido a
gue la tasa solo sera 3.7% de las actividades que no conforman las primarias,
pero en ellas se encuentran la produccion de madera y muebles, segun el

Marco Macroecondmico Plurianual (2016 / 2018).

Muebles Aluci EIRL se dedica a las actividades de fabricacion de muebles
desde hace 8 afos, produciendo muebles de alta calidad, y actualmente 11
trabajadores son los responsables de la fabricacién de los productos. Pero
desde el inicio hasta el Prest venian trabajando de la misma manera, por lo
gue los proceso de fabricacion presentan falencias como: la falta de
estandarizacion de procesos, espacio reducido, tiempo de no produccion,
defectos del producto y carencia de mantenimiento de la maquina. Por lo
tanto, la eficiencia de produccion es baja, lo que afecta el tiempo de entrega
de los clientes, clientes incomodos, retrasos en fabricacion de muebles, costos

y trabajadores Tiempo libre, por lo que en este estudio se enfoc6 en



identificar e implementar herramientas de calidad para acabar con los

problemas a los que ha estado expuesto.

Es por ello que, segun la empresa Muebles Aluci EIRL ubicada en San Martin
de Porres, con domicilio en Calle San Carlos 6351 Urb. Santa Luisa 1Ra
Etapa, mediante la primera visita y evaluacion del problema, es posible
determinar el motivo Por qué la productividad de la empresa se ve afectada
(Anexo 1), mostramos que los métodos que afectan la productividad son el
tiempo no productivo, la asignacion inadecuada, la estandarizacion de

procesos y el tiempo de proceso.
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Maquinas de coser
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Mano de obra no - 0>
_—p
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—_—»
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa.

Lo mismo se evalla en la matriz de Vester (ver anexo 3), donde obtenemos 3
comentarios criticos que deben ser abordados rapidamente y una causa
positiva que debe ser corregida, tenemos una causa positiva, la polaridad y la
causa neutral son minimas para la tarea. Por otro lado, en el diagrama de
Pareto (Figura 2), podemos ver que el 80% de la pérdida de rendimiento se
debe al sector de produccién de muebles Aluci EIRI. Se debe al 20% de las
causas, a saber: procesos estandarizados, tiempos ineficientes, mano de obra
no calificada, no cuenta con formatos de produccion, area desorganizada, falta
de personal técnico, maquinas de coser sin manteamiento, escases de

materia prima.
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Figura 2. Diagrama de Pareto

Después de eso, la matriz estratificada en las areas (Tabla 1) es el resultado

del hecho de que la raz6n mas importante en las areas es el proceso y las

pequefias caracteristicas.



Tabla 1. Estratificacién de causas por Area

N°® CAUSAS FRECUENCIA AREA
C14 | Estandarizacion de procesos 28

C13 | Tiempos improductivos 27

C1 | Mano de obra no calificada 24 PROCESO
C15 [No cuenta con formatos de produccicn 14

C6 | Maguinas insuficientes )

C12 |[Espacios reducidos 2

C3 |Falia de personal tecnico 9 :
C2 | Sueldos bajos 7 GlEslil
C8 | No cuenta con sefializacién 2

C4 | Maguinas de coser sin mantenimiento 5 MANTENIMIENTO
C7 | Area desorganizada 13

C5 | Herramientas defectuosas b

CH |Escases de materia prima 5

C11 [Matena prima no estandarizada 4 Ealihl
C10 | Costo elevado de la materia prima )

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, revelando las causas y determinando el maximo impacto. Elimine

el tiempo, no garantice el valor del proceso, mejore los esfuerzos, los costos y

la calidad del producto para aumentar el rendimiento en la empresa, ni traer

altos costos, usar un tiempo moderado. Las dificultades en el trabajo son las

soluciones que permiten y completan Para resolver todas las causas de bajo

rendimiento en el &rea de produccion.

Tabla 2. Alternativas de Solucién

CRITERIOS
ALTERNATIVAS | Solucionde | Costode | %% | Tiempode| Total
problematica aplicacion ... | aplicacion
aplicacion
Estudio del trabajo 2 2 3 2 9
Ciclo de Deming 2 2 1 1 6
TPM 2 1 1 1 5

Malo (1) Bueno (2) Excelente (3)

Nota: Los criterios fueron establecidos con el supervisor del area de produccion




Con el apoyo de todas las herramientas utilizadas hasta el momento y la
introduccion de la matriz de priorizacion, se dice que el sector manufacturero

tiene la mayor importancia y es el area a enfocar. Investigar soluciones

aplicadas en el trabajo.

v' ¢ Cémo la implementacion del estudio de trabajo incrementara la
productividad en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021?

Asi mismo los problemas especificos que seran importante para orientarnos a

la formulacion de los objetivos:

v' ¢ Cbémo la implementacion del estudio de trabajo incrementara la

eficiencia de muebles en Muebles Aluci EIRL Lima 2021?

v' ¢ Cbémo la implementacion del estudio de trabajo incrementara la
eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 20217

Por ello presentaremos el Objetivo General:

Determinar como la implementacion del estudio de trabajo incrementa la

productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.

Los Objetivos Especificos que es el propésito y/o finalidad que vamos a

demostrar en la presente:

Establecer como la implementacion del estudio de trabajo incrementa la

eficiencia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Establecer como la implementacion del estudio de trabajo incrementa la

eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Por consiguiente, revelamos la hipétesis general y especifica, que sera un

atisbo fundamental para la investigacion.

v' Laimplementacion del estudio de trabajo incrementa la productividad
de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.



v' Laimplementacioén del estudio de trabajo incrementa la eficiencia de
muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.

v Laimplementacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia de
muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.

Se puede observar de manera resumida la matriz de coherencia (Anexo 10).

Justificacion econdmica, por razones econdmicas, esta investigacion se
basa en cumplir el objetivo de enfocar el posicionamiento de Muebles Aluci
EIRL En el mercado, es por eso que la empresa apuesta por mejorar la
productividad mediante la implementacion de nuevos métodos de trabajo que

beneficien a la empresa.

Baena (2017) cree que la investigacion permitira ver si se pueden recuperar
los fondos invertidos en el proceso, Tamayo (1999) también menciona los
retornos de la investigacion. Esto puede explicarse mediante una investigacion
factica destinada a aumentar el valor de mercado de sus derivados o aumentar

las ganancias de la empresa.

Justificacién practica, la investigacion actual, Muebles Aluci EIRL carece de
productividad por falta de estandarizacion de procesos, reduccion de espacio,

tiempos muertos, productos defectuosos y falta de mantenimiento de las

maguinas, por lo que el trabajo de investigacion permitira confirmar identificar los

motivos de mejora que realiza la empresa. De la misma manera, una propuesta

puede ajustarse en otras unidades de trabajo de la misma categoria porque la

mayoria de las tareas son similares.



II.MARCO TEORICO
Antecedentes Internacionales

Acosta, L. Empresas de la industria de la madera y el mueble de la provincia
atlantica de Barranquilla, Colombia (2015, p. 13). La investigacion tiene como
objetivo desarrollar el diagnéstico del sistema productivo de la empresa desde
su linea de produccion, implementar herramientas de investigacion del trabajo
y estandarizar tiempos y procesos. Finalmente se puede concluir que con la
implementacion permite a la organizacion mejorar el area de trabajo, reducir
el tiempo de produccién y el tiempo de espera, demoras en producciéon y
cuellos de botella. Ademas, permiti6 establecer tiempo estandar en la
produccién. Desarrollando el nuevo plan maestro de produccion e
implementar estrategias de redistribucién de recursos, es posible aumentar la
capacidad de produccion, proteger los recursos constantes y reducir los
costos de produccion, inventarios, retrasos y pérdidas de clientes por
incumplimiento. Lo mismo En la primera fase del afio, la empresa puede cubrir
la demanda del mercado en dos semanas sin produccion, lo que se traduce
en ahorros considerables. Esta investigacion aporté de manera positiva ya que
se pudo entender mas acerca de los tiempos y procesos en las lineas de

produccién.

Guato, G. Estudiar el proceso de fabricacion de muebles y su impacto en los
niveles de productividad. El Gobierno Descentralizado Aserradero y Muebles
del Estado Autonomo Barfios de Agua Santa (GADBAS), Ecuador (2017, p. 3.
4). El propésito es realizar una encuesta para evaluar el proceso de
produccion con el fin de identificar actividades innecesarias mediante el
examen de tiempo y actividades. Finalmente, con la implementacion del
estudio del trabajo se pudo establecer que el proceso que tiene cuellos de
botella, tiempos muertos y demasiados recorridos es Inspeccion de la
estructura; se realizaron calculos sobre los niveles de productividad teniendo
en el mes de septiembre 12 puertas a comparacion de los meses anteriores.
Se pudo plantear una estandarizacién de procesos teniendo en cuenta la
deficiencia en equipos y la capacitacion de los operarios. La investigacion fue

de vital aportacion dado que permitio identificar a dichos procesos que afectan



a la produccion como cuellos de botella con la finalidad de poder aplicar

procesos que puedan mejorarlo mediante el estudio del trabajo.

Lopez, E. Analisis y propuesta de mejoramiento de la produccion en la
empresa Vitefama, Ecuador (2013, p. 75). Tiene como objetivo aumentar la
productividad proporcionando productos de buena calidad y buen disefio con
la finalidad de satisfacer a los clientes, para ello se va aplicar herramientas del
estudio del trabajo como lo son el estudio de tiempos y procesos. Se
determind que la aplicacion del estudio del trabajo influye de manera positiva
ya que aumento significativamente la productividad en la empresa mediante
el uso de diversas herramientas como la elaboracion de diagramas y
reduccion de tiempos. Orientdé de buena manera a la investigacion dado que

ayuda a poder elaborar los diagramas de procesos Yy flujo.

Gomez, W. Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento para el
proceso productivo de la empresa Muebles Bremen S.A.S en sus nuevas
instalaciones, Espafia (2018, p. 54). Tiene como objetivo incrementar los
niveles de productividad implementando herramientas del estudio del trabajo
primero se aplicaron técnicas de busqueda de informacién con la finalidad de
ver las carencias en la linea de produccion y reconocer los cuellos de botella,
para mejorar los métodos de trabajo en cada proceso. Ademas, se determiné
el tiempo en cada proceso para ello se utilizé el estudio de tiempos obteniendo
La demora promedio es de 107 dias, causada por factores externos, pero
principalmente internos. La investigacion de métodos y tiempos se centrd en
las razones para estandarizar el proceso de fabricacion de puertas. Esto se
implementa en cada centro de trabajo, y a partir de ahi se puede acortar el
tiempo, aumentando asi la productividad. Esta investigacion aporto de manera
positiva debido a que nos ayudé a comprender de mejor manera como las

técnicas de recoleccion de dato son importantes para determinar los procesos.

Smith, W y Valdivia, (Nicaragua 2016) A. en su articulo “La Importancia de
Estandarizar Marca y Tiempo de Movimiento (Solomon, Torpedo y belicoso)
del Método de Seleccién de Féabrica Privada de MY FATHER'S” menciona
gue el propésito del mismo es reducir el tiempo improductivo de los empleados

mediante el uso del estudio de tiempos. A través de este



método estandarizado, se puede maximizar el tiempo y reducir el tiempo de
inactividad, aumentando asi la productividad y mejorando asi el rendimiento
del operador. Se puede concluir que el desarrollo de un método para
estandarizar tiempos y acciones en el proceso productivo puede detectar
operaciones criticas y determinar cdmo optimizarlas para reducir tiempos,
eliminar tiempos muertos, para poder mejorar la eficiencia y efectividad de la

produccion de puros.

Antecedentes Nacionales

Rivera, E. Investigacibn Aplicada de Operaciones para Mejorar la
Productividad en Empresa de Muebles Inimabe, Villa el Salvador, 2020 Su
propdésito fue determinar cémo la aplicacion de la investigacién laboral mejoré
la productividad del Inimabe, lo cual se hizo mediante la aplicacidon del estudio
de tiempos y la investigacion metodolégica. Después de realizar el estudio, se
encontrd que el uso de la investigacion del trabajo aumentd la eficiencia del
60,6 % al 79,6 % y el tiempo de entrega se redujo de 248 a 220 minutos. Esta
investigacion ha influido positivamente en una comprension mas profunda de
los tiempos y estudios metodolégicos en varios procesos para reducir el

tiempo en los procesos criticos de fabricacion.

Quifionez, S. Estudio del trabajo para incrementar la productividad en la Linea
de corte de melamina en la empresa inversiones Lineasup SAC, Villa el
Salvador, Peru (2017, p.124). El cual su objetivo es incrementar la
productividad en el area de corte mediante la evaluacion y observacion de
tiempos, ademas de verificar los movimientos repetitivos para la elaboraciéon
de cada ropero de melamina. El estudio es de tipo aplicada, Por tanto, se
puede concluir que la productividad de Inversiones Lineasup S.A.C. Ha
mejorado entre un 77% y un 87% gracias al trabajo de investigacion aplicada,
lo que supone una mejora del 12%. Del planteamiento anterior podemos
resaltar para esta investigacion las diferentes herramientas del estudio de

métodos que podemos utilizar.

Arroyo, N. Propuesta de mejora para la optimizacibn del proceso de

fabricacion de tableros de melanina en la empresa Interforest S.A.C, Lima
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(2018, p. 155). Esta investigacion tiene la finalidad de mejorar los tiempos en
los procesos y con ello aumentar la productividad en la empresa. Finalmente,
se verifica que con el estudio de tiempos mejord los tiempos de ciclos de los
procesos de corte y canteado, teniendo un incremento de eficiencia de linea
de 53% al 65%, ademas se puso observar que el correcto uso de los recursos
hace a la empresa mas rentable. Este trabajo representa un aporte muy
importante para la investigacion debido a que se verifica cuantitativamente en
los resultados como el correcto uso de los recursos mejoran la productividad

y con ello la rentabilidad de una empresa.

RUIDIAZ, M. Mejora del proceso de produccion de la linea de muebles de
melamina de la empresa de fabricaciéon Leoncito SAC para incrementar la
productividad, Chiclayo, Pertd (2016, p. 10). El presente trabajo de
investigacion tiene como objetivo mejorar el proceso de produccion de la linea
de produccibn de muebles de melamina con el fin de aumentar su
productividad, se ha observado que la linea de produccion presenta cambios
de tiempo debido a la influencia de la mano de obra. Finalmente, se puede
concluir que la estandarizacién del proceso de la linea de produccion ha
aumentado la productividad del vestuario en un 23% y la productividad del
escritorio en un 37%, ademas si agregan la aplicacién de la ergonomia,
capacitacion del personal y una nueva distribucién de la planta incrementa una
productividad del 23% para roperos y 37% para escritorios. Esta investigacion
ayudo para la compresion de la aplicacion del estudio del trabajo y de las
distintas herramientas que se involucran para poder obtener mejores

resultados.

Farrofan, J. Analisis y propuesta para mejorar el sistema productivo de una
empresa de fabricacibn de muebles, Chiclayo, Perd (2019, p. sesenta y
siete). El propdsito de este estudio es describir las operaciones requeridas
en lalinea de produccion. Explicacion A partir del montaje de un determinado
producto, todos los operarios trabajan de la misma manera y se estandarizan
los tiempos y resultados del proceso. La aplicacién de ingenieria esbelta,
investigacion y desarrollo y métodos 5S pueden mejorar la productividad y
aumentar los niveles de produccion en un 30 %, los tiempos de ciclo en un

21 %, los cuellos de
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botellas se acortan en 14 minutos/dia del operador, la rentabilidad aumenta
en un 10% y asi sucesivamente. Finalmente se puede concluir gue mediante
un analisis costo-beneficio se puede determinar el periodo de recuperacion en
6 dias, y por cada inversion solar el beneficio econémico adicional es de S/
0.40. Esta investigacién es un insumo muy importante ya que nos ayuda a
considerar mejor el andlisis de costo-beneficio de las solicitudes de empleo.

Tejero, J. Aplicando la Investigacion Operativa para Incrementar la
Productividad en la Industria de la Carpinteria por JVM SAC Empresa de
Muebles y Transportes, Lima, Pert (2018, s. 124). Este estudio pretende
incrementar la productividad mediante la aplicacion de estudios laborales,
aunque considerando que la empresa no cuenta con suficientes métodos de
trabajo, no saben con cuanto tiempo productivo cuentan para fabricar cajas
de vidrio en cajones de madera, lo que incrementard la eficiencia mediante el
uso de la investigacién. método y tiempo para lograr la satisfaccién. Se
encontrd que la aplicacion del estudio de trabajo fue costo-efectivo de 0.73 a
0.88, donde se evidencio claramente una mejora del 15%, esta tasa se mejoro
debido al disefio Nuevo disefio del sistema con linea de medicion recién
instalada. con tiempo estandar y calibre. Orientarlo y ayudarlo a encontrar la

mejor manera de trabajar para aumentar su productividad.

Teorias relacionadas al tema

Lo que se muestra en la siguiente investigacion son articulos cientificos y tesis
que se relacionan con el tema estudiado, que fueron publicados con
antelacion, los cuales nos serviran como base para la siguiente investigacion.
Al interior de las empresas de muebles se enfrentan a diferentes problemas

de rendimiento por diferentes razones o motivos.

Segun una investigacion de Sandoval (2013), prob6 tiempos de produccion
estandar para identificar cuellos de botella al estudiar el tiempo que le tomé
desarrollar un diagrama de flujo, también conocido como (DAP), para definir

actividades.
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innecesario. Segun Vasquez (2012), uno de los mejores métodos es estudiar
el trabajo, de acuerdo con el objetivo especifico de optimizar el proceso
también aumentando la eficiencia, utilizando métodos para reducir la escasez
y la necesidad de Thiet. Las acciones ineficaces para crear nuevos meétodos
también analizan como investigar el trabajo de aumentar el rendimiento,
CRUELLES (2010) aprobando que la implementacion de la eliminacion o la
reduccion innecesaria se puede reducir. El 50% de los costos de produccion,
reservas y condiciones de nacimiento, tiempo de nacimiento, parto de hijos ,
parto, también mejora la calidad y aumenta el rendimiento del grupo de trabajo
para determinar qué parte del proceso es residual o no efectiva. Y utilizando
herramientas de desarrollo, puede lograr una mejora del 20 al 50% de la
eficiencia industrial. Por ello (AKKONI, 2019) indica que es necesario el uso
efectivo del capital, la inversion, los recursos humanos, la innovacion y el
desarrollo tecnoldgico para aumentar la productividad. Por lo tanto, el objetivo
es aumentar la productividad a través del uso eficiente del capital y los

recursos humanos.

Uno de los métodos de gestion utilizados para estudiar la productividad laboral
es el método de encuesta laboral. Este método yuxtapone otros dos métodos,
a saber, el estudio del método y la medicién del trabajo. Los estudios de
trabajo se pueden aplicar en varios casos, las expectativas esperadas son las
siguientes (Ervianto, 2002):

1. Determinar el método de construccion apropiado en un proceso de
produccion.

2. Mejorar el uso de métodos de implementacién eliminando actividades
innecesarias, optimizando el uso de herramientas, mano de obra y
materiales.

3. Aumentar la productividad de un trabajo.
Algunos de los objetivos de la medicién del trabajo son (Ervianto, 2002):

1. Como una introduccion al estudio del método comparando el tiempo
entre varias alternativas posibles y para asignar los trabajadores que
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estaran involucrados en un trabajo en particular para que se obtenga
una buena composicion.

2. obtener una correlacion entre el método utilizado y el tiempo necesario.

3. Obtener un cronograma realista en términos del numero de
trabajadores utilizados y la capacidad de utilizar herramientas.

4. la base para ofrecer incentivos racionales.

monitorear el desempefio entre el tiempo real y el tiempo objetivo.
Variable independiente: Estudio del Trabajo

Segun Kanawaty (1996, p. 9), esto indica que la investigacion laboral es una
prueba sistematica de métodos destinados a mejorar diversas actividades
para el uso eficiente de los recursos y la implementacion efectiva de las
consecuencias de las acciones de las actividades desarrolladas. en el area de
estudio.

Albarran (2018) y Huerto (2018) afirman que la investigacion metodologica se
enfoca en la solucibn de problemas que enfrentan las empresas,
informandonos de la importancia y necesidad de utilizar una herramienta de
calidad para identificar cuellos de botella. y otras causas que inciden en el mal
desempeiio a fin de reducir los costos de mano de obra y materiales en
beneficio de la empresa. Asimismo, Cabrera (2017) destaca los beneficios que
se obtienen al utilizar una herramienta de calidad (busqueda de puestos) que
puede mejorar de manera Optima la productividad. Esto ha ayudado a
establecer tiempos estandar para todas las actividades, lo que ha llevado a
mejorar la eficiencia y la eficacia (pag. 54).

De acuerdo con Vasquez (2012), una de las metodologias que mejor funciona
es la investigacion laboral, con el objetivo especifico de optimizar los
procesos, asi como mejorar la eficiencia utilizando medidas metodologicas,
métodos de trabajo y tiempo mediante la reduccidon de actividades
innecesarias e ineficientes para crear nuevas metodologias. y compruebe

como el aprendizaje sobre el trabajo mejora la productividad (pagina 122).
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Estudio de Métodos

De esta manera, revelan conceptos, teorias y definiciones relacionadas con el
problema de investigacion. Para Niebel (2009), el desarrollo de métodos se
define como seleccionar métodos mas simples a lo largo del proceso de
produccién y luego centrarse en métodos especificos. En consecuencia, la
investigacion metodolégica generalmente debe centrarse en el sistema de
produccion, es decir, comenzando con un proceso operativo y luego
actividades. Esta herramienta de calidad permite la aplicacion de
procedimientos operativos adecuados, teniendo en cuenta las tecnologias
involucradas en la aplicacion del método, asi como los criterios para cada

operacion.

De manera similar, Freivalds y Niebel (2014) encontraron que el desarrollo de
métodos era responsable de analizar la produccion de productos durante dos
periodos de tiempo diferentes. En el primer paso, el ingeniero de métodos se
centrara en desarrollar un nuevo método que facilite el proceso de fabricacion
del producto. En segundo lugar, un ingeniero debe aprender constantemente
nuevas formas de mejorar la fabricacion de productos para poder crear un

producto de alta calidad (pagina 3).

Para Garcia (2011), el objetivo de desarrollar un método es introducir un
nuevo método en el proceso productivo, desarrollando operaciones en menor
tiempo, teniendo en cuenta la calidad del producto. Ademas de agilizar el
disefio de produccion, también reducird los costos de mano de obra vy
materiales, mejorara la seguridad de los trabajadores y creara un ambiente de

trabajo agradable, productivo y seguro (pagina 35).

Identificar la investigacion laboral como el mejor desarrollo del negocio. Los
métodos utilizados, el uso de herramientas de calidad, es decir, métodos de
medicién e investigacion del trabajo, cuyo propdésito es realizar investigaciones
y analizar todas las caracteristicas de los empleados, luego guardar los datos
obtenidos para luego determinar la causa de las ineficiencias comerciales y

utilidades, el valor propuesto en beneficio del negocio (Caso. 2006, pag.14).
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Luego, registre los datos obtenidos para determinar las razones de la falta de
eficiencia y economia de la empresa en el futuro, lo que ayudara a hacer
recomendaciones para los intereses de la empresa. De igual forma, “el
aprendizaje laboral se define como la reduccién de la jornada laboral y el
enfoque en aplicar los mejores métodos para realizar una actividad en un
periodo de tiempo mas corto, es decir, menor inversién unitaria”. (Garcia.
2011, p.17).

Las etapas de mejora en la investigacion laboral son métodos, procesos,
herramientas, equipos y habilidades. Por lo tanto, la investigacion laboral es
una herramienta cualitativa, comprende dos elementos principales y muy
importantes, entre ellos: la investigacion metodologica y la medicién laboral,
su funcion es determinar cuando se debe adaptar el método con los
desarrollos dentro de la empresa. . (Kanawati, 2002). Por ello, también se
define como una mejora de los métodos destinados a la transformacion de
productos, teniendo en cuenta quién serd el responsable de implementar el
nuevo meétodo. El trabajo incluye la identificacion de los empleados para
desarrollar el proceso de transformacion de las materias primas en productos
finales, asi como la determinacion de la eficacia de la productividad de cada
empleado en las tareas asignadas. (Lopez, Alarcén y Rocha. 2014, pagina 7).

El proposito de la investigacion metodoldgica es recopilar informacion sobre
el trabajo realizado y luego mejorar la tecnologia para que se pueda realizar
un analisis detallado del trabajo realizado en cada area. Para mejorar el
rendimiento, lo primero que debes hacer es anotar todos los detalles o
caracteristicas del funcionamiento. Para esta publicacion, los detalles deben
ser claros y concisos, y luego analizar y hacer una serie de preguntas para

desarrollar un nuevo método. (Garcia 2011, p. 37).

Etapas del estudio de métodos

Detalles de la existencia de ocho fases principales de la formacion profesional:
P1-seleccion: enfoque en la identificacion analitica de las actividades a
realizar; Registro P2: llamado durante la recopilacién de datos criticos del
sujeto actividad o proceso; P3- Investigacion: responsable de analizar la

informacion registrada; P4 - Establecimiento: responsable de organizar segun
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el método mas adecuado; P5-Evaluacion: los resultados son analizados por
un nuevo meétodo, comparando la situacion actual con el método propuesto;
P6 - definir: con el fin de definir un nuevo método; P 7- implementador:
responsable de la implementacion del método propuesto; P8-control: para
controlar el nuevo método (KANAWATY, 2011, p. 21).

Estudio de movimientos

La investigacion de movimiento es disefio y el trabajo debe disefiarse para
construir un lugar de trabajo, capacitar a los operadores o realizar estudios de

tiempo. establecer el sistema de tiempo estandar (MEYERS.2000, pagina 29)
Herramientas del estudio de métodos
e Diagrama de operaciones

Los diagramas de proceso se encargan de registrar y representar
graficamente todas las actividades que se desarrollan en el proceso de
produccion, para tener una idea clara de como funciona cada proceso de
fabricacion (pasos de secuencia). estardn representados por simbolos
(HUGO, 2008). Asi, como sefiala ROCA (2009), los diagramas de actividades
de procesos tienen como objetivo documentar actividades para representar
de manera clara y precisa toda la secuencia de eventos que ocurren en el
proceso de produccion. Este diagrama de flujo es importante en produccién
porque lo ayuda a identificar la causa raiz y decidir qué pasos tomar para

actualizar (p. 16).
e Diagrama analitico de operaciones

En el D.A.P. las actividades enumeradas incluyen mas de D.O.P. porque para
cada elemento hay un tiempo y una distancia fijos. Si no, este plan es muy

beneficioso, nos ayudara

interpretar el tiempo total de produccion. En cambio, la D.O.P. a D.A.P. Este
es el momento y el simbolismo del transporte, las demoras, el almacenamiento

y las operaciones combinadas (OIT, 1996, p. 24).



Diagrama de recorrido

Para NIEBEL (2006), Diagrama de recorrido de actividades "una
representacion de disefio de areas y edificios que muestra la ubicacion de

todas las actividades documentadas en el diagrama de proceso”. (pag. 42).

Un diagrama de pasos es un grafico o modelo a escala aproximada que
muestra donde se realizan ciertas actividades y el camino que toman los

trabajadores, los materiales o el equipo para completarlas.
Medicion del trabajo

Es la aplicacion de técnicas para poder determinar cuanto tiempo invierte un
trabajador cualificado en llevar a cabo una tarea segin una norma de

rendimiento preestablecida (BSI, 1991).
» Estudio de tiempos

El estudio de tiempos se define como una herramienta de calidad responsable
de registrar el tiempo y el ritmo de cada operador en determinadas
condiciones. En determinadas circunstancias, realizar tareas con el fin de
analizar los datos obtenidos, y luego de acuerdo con Normas establecidas.
(CASO, 2006).

Segun Garcia (2012), la investigacion del tiempo consta de cinco fases:

preparacién, implementacion, evaluacion, adicién y benchmarking.

Por lo que es muy importante incluir el estudio de tiempos en el estudio porque
cuando se aplica en la empresa, los trabajadores de produccion se dan cuenta

de la importancia de reducir y controlar los costos. También debe saber que

estos empleados:

Siendo conscientes de ello, tienen una ventaja competitiva en el campo de
actividad y motivan a los empleados. (MEYERS, 2000, pag. 5). Por lo tanto, el
estudio de tiempos es una importante herramienta de calidad utilizada en todas

las actividades de la empresa, para analizar y medir el trabajo en todas las

actividades de la empresa.
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Su objetivo principal es definir la fecha limite para que cada operador complete
el trabajo dentro de un periodo de tiempo determinado, y también introducira
mejoras en el proceso de produccién que beneficiaran a la empresa. (RENATA
y AGUILAR, 2013, pag. 23)

e Tiempo estandar

El tiempo estandar es el tiempo que se tarda en completar una tarea. Incluye
factores ciclicos en el tiempo (repetitivos, constantes, variables) y factores
aleatorios o aleatorios que se han observado durante el estudio del tiempo. A
este tiempo estimado se le suman las siguientes adiciones: Personal, fatiga y
especial, obtener y registrar informacion de la actividad, dividir una tarea y
guardar sus elementos, leer, derivar el flujo de velocidad de trabajo, calcular
el beneficio durante el tiempo de estudio. (GARCIA, 2005, p. 240)

Por lo tanto, el tiempo de referencia producido por el resultado final del trabajo
de aprendizaje o medicién se ha aplicado a la actividad particular. Esto permite
gue cada trabajador complete las actividades en el tiempo asignado, realizado
en base a las mediciones utilizadas en el nuevo método de aplicacion, de tal
manera que el tiempo estandar tiene en cuenta el nivel extra de cada trabajador,
en este caso incontrolable. cansancio y retrasos. (FREIVALDS Y NIEVEL.
2014, pagina 7).

Por lo tanto, los estudios de trabajo estandar basados en el tiempo estan
diseflados para investigar como se realiza una actividad, simplificando o
cambiando los métodos de trabajo para reducir el trabajo innecesario o
excesivo, o0 el desperdicio de recursos, y establecer el tiempo normal para

completar la operacion. (LANSKY, pag. 9).
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e Tiempo normal

El tiempo normal (TN) es el tiempo por hora (TR) que un operador capacitado
que conoce el trabajo y esta progresando a un ritmo "normal” usaria para
completar la tarea bajo prueba. Su valor se determina multiplicando TR por
FR y debe permanecer constante ya que no depende de la tasa de trabajo
utilizada para realizarlo. (CASO, 2010, p. 94).

e Suplementos

GARCIA (2012). Es el tiempo que se da al operador para poder compensar
las demoras dentro de una tarea realizada. Los suplementos, segun el tipo
que sea se dividen en tres grupos que son:

- Por necesidades personales o asignables al trabajador
- Por fatiga, asignable al tipo de trabajo
- Especiales o no asignables

Para el calculo de los suplementos, es necesario sumar los valores que se
muestran segun el nivel de condiciones o necesidades en las que trabajen

los operarios. (p. 224)
e Medicion del trabajo

GARCIA (2012). Menciona que para obtener un tiempo representativo en una
actividad o tarea se determina mediante técnicas para calcular el nimero de

ciclos, los cuales son:

- Formulas estadisticas

- Abaco de Lifson

- Tabla Westinghouse

- Criterio de General Electric
» Sistema Westinghouse

Este es un método utilizado para determinar cuanto tiempo le toma a un

operador tipico completar una tarea después del registro.
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los valores observados del trabajo de la operacion comprobada. No existe un
método generalmente aceptado para evaluar los resultados, aunque la
mayoria se basan principalmente en la evaluacion del tiempo por parte del
analista. Uno de los sistemas de puntuacion mas antiguos y mas utilizados es
el desarrollado por Westinghouse Electric Company que evalla el desempeiio
del operador en funcién de cuatro factores importantes: capacidad, esfuerzo

y compromisos, condiciones y consecuencias.

o Habilidad. La experiencia de usar este método, condicionada por su
experiencia y habilidades innatas, como la coordinacién natural y la

velocidad de trabajo, aumentara con el esfuerzo.

e Esfuerzo. Demuestra disposicion para el trabajo productivo, la velocidad

a la que se aplican las habilidades dentro del control del operador.

e Condiciones. Los factores que afectan al operador, no al trabajo, son el

ruido, la temperatura, la ventilacion y la iluminacion.

e Consistencia. Después de todo, se evalla en el proceso de investigacion,
la repeticién constante de los valores basicos tendra una consistencia

perfecta.
» General Electric

Garcia (2012) Este es un método para determinar la cantidad de ciclos
probados en funcion de su duracién y es mas recomendable cuando el tiempo
de ejecucién es largo, por lo que la empresa cre6 una tabla con valores

cercanos a la cantidad de ciclos a rastrear. (PAG. 208)

Se puede concluir que es importante utilizar el tiempo requerido para realizar
un trabajo en particular, el tiempo requerido para hacerlo requiere que el
trabajador tenga tres condiciones: (1) un operador calificado calificado y bien
capacitado (2) debe trabajar en un ritmo o a un ritmo normal, y (3) realizar una
tarea en particular. Estas tres condiciones son esenciales para comprender la
ciencia del tiempo, por lo que se necesita un analisis mas profundo (Meyers,
2000, p. 19)
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Variable Dependiente: Productividad

La productividad se define como la capacidad de producir o crear, incurrir en
costos por hora comercial y generar riqueza y ganancias. Por esta razén, es
necesario aumentar la productividad para que los recursos se utilicen
correctamente sin desperdiciar recursos, para que las tareas se puedan

realizar a la mayor velocidad, reducir el costo. (Lopez, 2013, p.19).

Asimismo, el desempefio se basa en el desempefio de un proceso o sistema
y se enfoca en mejorar los resultados. Por lo tanto, el uso correcto de los
recursos dard los mejores resultados en el proceso de producciéon. Los
resultados generalmente se miden en unidades de produccioén, en términos
de ventas de productos o ganancias, y los recursos utilizados se pueden
cuantificar en términos de mano de obra, horas de trabajo totales, horas de
maquina, etc. Asi, la productividad esta presente en los resultados obtenidos

a partir de los utilizados en los recursos productivos. (Gutiérrez, 2014. Pag.20)

Cabe sefalar que la productividad no se basa en la cantidad o medida del
producto producido por una determinada empresa, Sino que apunta a
determinar la eficiencia del uso del producto, los recursos utilizados en la
produccién de bienes o servicios. También es el resultado de eficiencia

multiplicada por eficiencia. (Garcia, 2009, p. 25)

Asi, la productividad es una medida de la relacion entre la cantidad de
recursos producidos y utilizados. Ademas, su proposito es enfocarse en medir
el desempeio del producto de todos los factores que deben perturbar la
produccion del producto final, para lo cual es necesario controlar la eficiencia,

principalmente para mejorar la eficiencia. empresas (Cruelles, 2013, p. 722).
Eficiencia

La productividad esta determinada por la relacibn entre los recursos
producidos y las unidades de entrada utilizadas. Por tanto, la eficiencia se
puede determinar en el correcto uso de los recursos de una empresa enfocada

a crear productos
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en un momento determinado. La eficiencia se determina como "hacer lo
correcto”. (Garcia, 2011, p.16)

Eficacia

La eficacia se define como el tiempo requerido para lograr el efecto deseado
en el area de operacion normal, teniendo en cuenta la enfermedad o fatiga de
cada trabajador. Todo esto se logra dividiendo el tiempo de mejora de la
actividad asignado por el tamafio del lote, que se define en minutos/minutos.
De manera similar, si la cantidad del pedido es igual a la cantidad unitaria, el
tiempo estandar es igual al tiempo total para la tarea dada. Por lo tanto, la
eficacia es responsable de lograr metas o determinar resultados. (Cruelles,
2012, p.59).
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METODOLOGIA
31. Disefio de investigacion

La implementacion del estudio de trabajo para mejorar el desemperio en el
Aluci EIRL Para Rios (2017) es experimental, siempre y cuando se controlen
y controlen las variables de estudio (pagina 82). Segun Hernandez et al
(2014), "disefiar un grupo con un control minimo es una prueba previa y, a
menudo, es Util como enfoque de primera linea para un problema de
investigacion del mundo real” (p. 141). Para Rios (2017), la planificacion
previa y posterior al juicio es aquella que “tiene un conjunto de observaciones

antes de aplicar un estimulo, aplicar un estimulo y repetir las observaciones”
(p. 83).

Concluimos que nuestro disefio de estudio es pre-experimental ya que las
variables seran controladas y controladas, pero no controlamos por otros

valores atipicos que puedan afectar el estudio, y no existe un grupo de control.
32. Variables de Operacionalizacion

Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Definicion conceptual

Estudio del trabajo se define como una herramienta de calidad que incluye
dos elementos principales y muy importantes. Constan de dos partes: el
meétodo de investigacion y la medida de eficiencia, cuya funcion es identificar
y reducir el trabajo innecesario por parte de la empresa y eliminar el tiempo
perdido para adaptar el método adoptado por el desarrollo de la empresa
(Kanawaty 2002, p. 234)

Definicion operacional

Es la manera de medir la variable del estudio del trabajo a través de las
dimensiones de Estudio de métodos y Medicion del trabajo y a través de los

indicadores correspondientes para cada estas mediciones.
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Dimensiones:
Estudio de Métodos

Se define como la mejora de un método con el fin de transformar el producto,
teniendo en cuenta el personal que sera responsable de implementar el nuevo
meétodo de produccion. El enfoque de este trabajo es contratar empleados
para desarrollar el proceso de conversion de materias primas en productos

finales y para determinar el rendimiento de cada producto. (Lopez. 2014, p.7).

A— ANV
IAV = (———)X100

e A: Actividades definidos
e ANV: Actividades que no agregan valor

e |AV: indice de actividades de valor

Tiempo de Estandar

El tiempo estandar es el tiempo asignado para realizar tareas. Incluye el
tiempo con elementos periddicos (ciclicos, constantes, variables) asi como
factores episddicos o aleatorios observados durante el estudio del tiempo. Al
tiempo que se ha valorado se han sumado los siguientes complementos:
personal, fatiga y especial, adquisicién y registro de informacién operativa,
descomposicion de tareas y registro de sus elementos, lectura de lecturas,
ajuste de ritmo de trabajo y célculo de complementos de tiempo de
aprendizaje. (GARCIA, 2005, p240).

Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
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Variable Dependiente: Productividad
Definicion Conceptual

Podemos definirlo como la relacion entre los recursos utilizados para la
produccion obtenidos, mostrando el uso eficiente de los recursos humanos,
capital, tierra, etc. que se utilizan para producir bienes y servicios en el

mercado. (Felzinger y Runza, 2002, p. 3)

Definicion Operacional

Como debemos medir las variables de productividad utilizando las dimensiones

de eficiencia y eficacia y los indicadores que hemos desarrollado.
Eficiencia

La eficiencia se define por la relacion entre los recursos producidos y las
unidades de entrada utilizadas. Por tanto, la eficiencia se puede determinar
en el correcto uso de los recursos de una empresa enfocada a crear productos
en un momento determinado. La eficiencia se determina como "hacer lo
correcto”. (Garcia 2011, p.16)

Tiempo Utilizado

Efi ia = 100
fiencia (Tiempo Asignado)x

Eficacia

La eficacia se define como el tiempo requerido para lograr un efecto deseado
en un campo normal de actividad, teniendo en cuenta la enfermedad o fatiga
que sufre cada trabajador. Todo esto se logra dividiendo el tiempo de
recuperacion asignado por el tamafio del lote y se determina en
minutos/minutos. De manera similar, cuando la cantidad del pedido es igual al
numero de unidades, el tiempo estandar es el mismo que el tiempo total de
finalizacion de la tarea. Por lo tanto, la eficacia es responsable de lograr la
meta o determinar el resultado. (CRUELLES, 2012, p.59).
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Efi . Produccion Alcanzada X100
ficacia = ( Produccion Esperada )

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacioén

Segun Valderrama, se trata de un conjunto de elementos finitos o infinitos que
comparten caracteristicas comunes y se pueden observar en cualquier
momento. Por lo tanto, se pueden nombrar familias, empresas, instituciones,
votantes, automodviles y la gama de beneficiarios de los programas de

distribucion de alimentos en areas extremadamente pobres (2013, p. 182).

En esta encuesta, el objeto de investigaciobn es la produccién diaria de
muebles producidos por la empresa dentro de los 60 dias habiles. El muestreo
en mayo (antes de la implementacion) y septiembre (después de la

implementacion).

Criterio de Inclusion: Considerado de lunes a sabado de las 8 am hasta las

5 pm.

Criterio de exclusion: No es considerado dias domingos ni feriados

declarados.
Muestra

Valderrama (p.184), nos brinda una definicion de muestra como la parte de un
todo, pero no cualquier parte, sino una porcidn representativa con
caracteristicas de todo el universo, por ello se deduce que la muestra refleja
los rasgos mas cercanos posibles para usar determinadas técnicas para asi
tener una cantidad optima de muestras.

En el caso de la muestra, serd del mismo tamafio de la poblacién cuya

produccion se rastrea durante 60 dias.
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Muestreo

Es una herramienta que se puede determinar y marcar de manera
transparente La porcion demografica requerida (Cardiel y Zamorano, 2011, p.
11).

No se aplica ninguna técnica de muestreo ya que ha sido aplicado debido a
gue la poblacion es igual a la muestra.

Unidad de anélisis

La unidad de analisis es la fabricacion de un juego de muebles.
3.4Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Continuaremos implementando técnicas que nos ayuden a obtener datos

especificos al recopilarlos:
Observacion directa:

Esta investigacion detallard el comportamiento de las personas en Aluci EIRL,
una empresa de muebles que se enfoca en recopilar datos en determinados
momentos. Después de eso, se realizard un andlisis y se identificaran
diferentes soluciones a los datos obtenidos para aumentar el método de
produccion. Por lo tanto, el objetivo principal de la herramienta es medir el

tiempo que un empleado dedica a realizar una actividad en particular.
Instrumentos:

'Instrumento de recoleccién de datos: [...] es el medio fisico que utilizan los
investigadores para recolectar informacion detallada y luego almacenarla. Las
herramientas pueden ser pruebas formales, escalas de conocimientos o
actitudes como Likert, Semantics y Guttman; también pueden crear listas de

verificacion, libros de trabajo, hojas de datos de seguridad y mas. [...]
(Valderrama, 2013, pag.195)

Para este estudio, se explicara en detalle a través de los datos estadisticos
desarrollados por la empresa, que se concentra en un proceso de produccion,
gue se llevara a cabo dentro de los 25 dias. Entre estas herramientas

tenemos: Formulario de recogida de datos.
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e Ficha de medicion Tiempo Estandar
e Ficha de medicion Estudio de método
e Ficha de medicion Eficiencia

e Ficha de medicion Eficacia

e Ficha de medicion productividad
CRONOMETRO

Esta investigacion serd explicada en detalle a través de datos estadisticos
desarrollados por la empresa, los cuales se concentran en un proceso
productivo, que se llevard a cabo dentro de los 25 dias. Entre estas
herramientas, tenemos: Formulario de recogida de datos. El cronémetro es
conocido como un instrumento importante, responsable de determinar el
tiempo exacto para realizar una tarea y proporcionar tiempo para registrar y
buscar informacion. Es un reloj que te permite obtener resultados precisos al
medir pequefios intervalos o incluso fracciones de segundo. (Tamayo, 2005,
pag. 120)

El uso de esta herramienta lo ayudara a obtener informacion detallada sobre
los tiempos de cada operacidon de produccion de Muebles Aluci EIRL para

identificar posibles fallas o cuellos de botella.
Validez:

Hernandez y otros (2014) mencionaron que la validez es el grado en que se

estudia la medida completa de la variable (pags. 200).

La efectividad de la herramienta fue evaluada por tres expertos, reconocidos
como ingenieros de procesos de la Universidad Cesar Vallejo, afines a los
sujetos de estudio. Ademas, las herramientas de medicion estan basadas en
teorias existentes y validadas por expertos de la UCV: Mgtr. Montoya
Cardenas Gustavo Adolfo, Mgtr. Sunohara Ramirez, Percy Sixto Y Magtr.
Lopez Padilla Rosario del Pilar.

Confiabilidad:

Santos afirma que “La confiabilidad consiste en especificar hasta donde las

respuestas de un instrumento de validacion esmerado a un grupo de
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individuos, son constantes independientemente de la persona que lo trabaja y

el tiempo en el que es ejecutado” (2017, p.5).

Por ello nuestra confiabilidad esta sustentada en que son datos recogidos de
fuentes oficiales de la empresa Mueles ALUCI EIRL, las cuales no tienen
mayor variacion con el tiempo, los cuales son invariable y ademas estan
siendo procesadas por indicadores que son formula y los cuales poco tienen

mayor variacion de resultados.
3.5Procedimientos

Etapa 1: Recoleccion de datos

En primer lugar, las razones pueden determinarse sobre la base de un
problema en el proceso de produccion de muebles en Aluci EIRL, haciendo
uso el diagrama por Ishikawa (Anexo 1), luego se utilizd el diagrama Vester
(Anexo 3), en el que la razébn mas importante para todos Reflexiones, luego
se reflejé el plan. Pareto, de las cuales se determinan el 20% de las razones
més anormales, lo que lleva al 80% en el campo de la fabricacion. Ademas,
se ha desarrollado la estratificacion de la region (Anexo 7), en la que se
determina el area, dando el mayor nimero de razones y finalmente una matriz
de solucién (Anexo 9), incluidas tres herramientas que pueden eliminar
problemas, teniendo en cuenta Una variedad de criterios, dando resultados de

pruebas de trabajo.
Etapa 2: Situacion Actual
Breve resefia historica de la empresa

“‘Muebles Aluci EIRL”. Especializada en la fabricaciéon de muebles, inicio
operaciones oficialmente el 12 de febrero de 2004. Se registré6 como sociedad
anénima cerrada en la sociedad industrial y comercial. Fundada por el Sr.
Collana Becerra santos Pio, gerente general. Con muchas ilusiones inicio en
este rubro, con el fin de brindar comodidad a los peruanos, actualmente
cuenta con 11 colaboradores, divididos en 4 areas de acuerdo a ala
estructuras organizacional. Sin embargo, la productividad de Aluci EIRL se ve

afectada por los defectos de su proceso de fabricacion, porque no hay
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Forma de ayudar a mejorar la produccién de muebles, y no existe una era de
productos estandar puede aumentar la productividad, reducir costos y acortar

tiempos y procesos. Aluci tiene una planta de fabricacion en la Zona de San
Martin de Porres.

Tabla 3. Datos de la Empresa

20508097493

RUC
DIRECCION CALLE SAN CARLOS 6351 - URBANIZACION
SANTA LUISA 1RA ETAPA, SMP
ESTADO ACTIVO
CONDICION HABIDO
FECHA DE 31/01/2004
INSCRIPCION
FECHA DE INICIO DE 12/02/2004
ACTV.
GIRO FABRICACION DE MUEBLES

Fuente: Elaboracién propia

: ) Ciinsiss AL NI
MIL L UKL inbaciches SAG MUNICPALDE SUP

Figura 3. Ubicacién de la Empresa Aluci EIRL.



Figura 4. Frontis de la empresa.

Mision

Muebles Aluchi EIRL. Somos una empresa fabricante de muebles para el
hogar, nuestro objetivo es producir, vender y distribuir muebles de alta calidad
con singularidad y comodidad, con el objetivo de satisfacer a los clientes

nacionales y extranjeros. Adaptamos nuestros muebles al estilo deseado para

ganar reconocimiento en el mercado nacional e internacional.
Visién

Muebles Aluci EIRL. Proyecta para el 2021 ser una empresa reconocida no
solo por sus excelentes labores y excelente calidad, sino por la promocionde
Su propia marca ya establecida, para llegar a ser una empresa de competencia

nacional e internacional.
Politicas de Seguridad y Salud en el Trabajo

En la empresa Muebles Aluci EIRL., dedicado a la fabricacion de muebles de
sala, sofa camarote, sillones reclinables y muebles en general. Sentimos un
profundo compromiso por nuestro recurso humano, por lo que estamos
convencidos que una produccidn es eficiente solamente cuando se cumple
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con las précticas y las normas de salud y seguridad aplicables, por lo que la
direccibn en su conjunto se compromete a mantener el mejor nivel de
bienestar fisico y mental de nuestros empleados, proveedores, clientes y
visitantes en genial, que hagan seguras sus actividades en nuestra fabrica a
través de la informacion, capacitacion, desarrollo, mantenimiento y equipos de
prot3eccion que se consideren necesarios, cumpliendo con las obligaciones

legales, la cual sera revisada periddicamente.

El siguiente documento sera documentado y revisado manualmente para su
respectiva actualizacién, dicha politica sera difundida para todas las partes
interesadas para eliminar los accidentes, lesiones y enfermedades

profesionales en beneficio de nuestro recurso humano.

Valores

¢ Responsabilidad

e Cumplimiento

e Confianza

e Honradez y transparencia
e Garantias
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Figura 5. Organigrama de la Empresa Aluci EIRL.
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Procesos de la fabricacion de muebles
1) Recepcion de tela

El costurero se encarga de la recepcion los rollos de tela, a fin de contabilizar
el metraje y calcular la cantidad tela para cada juego de mueble, El costurero
realiza una inspeccion del tipo de tela, a fin de determinar que trato se le

brindara al momento de cortarla y coserla.
2) Corte de tela

El costurero carga el rollo de tela, con un recorrido de 4m. y lo coloca sobre la
mesa de corte. El rollo es destendido en la mesa de corte para medir la tela
para un juego de muebles. La tela es cortada en 28 piezas para el juego de

muebles 3-2-1.

3) Costura de piezas de tela

Una vez la tela ya cortada se traslada desde la mesa de corte al area de
costura, se recorre 5m. Las 28 piezas son cosidas una a una, de acuerdo a la
ubicacion en la que seréa colocada, se realiza doble costura al borde de la tela,
para luego ser ensambladas. Las piezas ya cosidas y unidas son llevadas al

area de tapiceria, con un recorrido de 12m.

4) Recepcién de cascos

Los cascos son recepcionado por el tapicero, para ser contabilizado, para
determinar cual es la cantidad de juegos a tapizar.
El tapicero traslada el juego de armazén 3-2-1 a su puesto de trabajo, el

recorrido es de 5m.

5) Montaje de armazon sobre caballetes

El juego de armazén 3-2-1, son montados sobre dos caballetes por mueble,

para ser tapizados en serie.

6) Corte y costura area tapiceria

El tapicero procede a cortar y coser la tela para los brazos y los laterales de

los muebles.
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7) Tapizado de muebles 3-2-1

El tapicero realiza el mismo procedimiento en serie para un juego de muebles
3-2-1.
» Coloca algodén industrial y espuma en los apoya brazos del mueble,

sujetandolos con grapas.

» Forra con la tela ya cortada cada uno de los apoya brazos con grapas.

» Engrampa la artillera debajo de la base de los asientos.

» Atornilla las resorteras en la base de los asientos.

» Rellena con algoddn industrial la base de los asientos.

> Sobre el algodén industrial coloca panqueque industrial en los asientos.

» Sobre el panqueque industrial coloca la espuma industrial, dando forma
a los asientos.

» Forra, da forma y ajusta con la tela ya cortada y cocida los asientos.

» Cambia de posicion los muebles para iniciar con el respaldar.

» Engrampa la artillera sobre el respaldar de los muebles.

» Rellena de algodon industrial el respaldar.

» Sobre el algodoén industrial coloca panqueque industrial sobre el
respaldar.

» Sobre el panqueque industrial coloca la espuma industrial, dando forma
al respaldar.

» Forra, da forma y ajusta con la tela ya cortada y cocida al respaldar.

» Forray engrampa la parte posterior del respaldar con la tela.

» Forray engrampa los laterales del mueble con la tela.

» Forray engrampa la parte inferior frontal del mueble con la tela.

8) Montaje de poliseday patas

El tapicero realiza la inspeccion visual del mueble, verificando que no haya
ningun desperfecto en el tapizado o que la tela se haya corrido por una mala
manipulacion. Una vez inspeccionado el mueble, el tapicero baja los muebles
del caballete y los traslada al area de acabados, con un recorrido de 5m.

El operario realiza el montaje de poliseda debajo de los muebles y clava las 4

patas a cada uno de los muebles.
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9) Embalado de muebles

El operario traslada el producto terminado al almacén, con un recorrido de 3m.
En el area de acabados el operario procede a embalar con carton corrugado
y strech film el juego de muebles. Por lo tanto, un diagrama de actividad del
proceso (DOP) en el que se pueden rastrear los procesos clave de la
produccion de muebles, se presentara con mas detalle en el diagrama de

actividad proceso (DAP).

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

PROCESO FABRICACION DE MUEBLES METODO PRE- TEST
ZENOZAIN CHAVEZ DENNY
HORA DE INICIO 8:00 HORAS ANALISTAS © JCERRY S
NINO HERRERA, JOSE LUIS
HORA DE 17:00 HORAS HOJA 1DE1
TERMINO ‘
Rollo de Tela
Recepcion de
la Tela
Corte de tela
Costura de piezas
de tela

Recepcién de
cascos

D ) Costura (area
Tapizado de

tapiceria)
U 9 375.61
muebles 3-2-1

0
Montaje de
TOTAL 9 375.61 poliseda y patas
TOTA 375.61 Embaado de

Fabricacionde
Muebles 3-2-1

Montaje de
Armazon sobre
RESUME caballetes
N
ACTIVIDAD [CANTIDA |Tiempo(min Corte y

Figura 6. Diagrama de operaciones de la fabricacion de muebles.

La figura 6 muestra el diagrama de operaciones del proceso de fabricaciéon

de muebles, incluidas 9 operaciones en 375,61 minutos.
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Tabla 4. Pres- Test del DAP proceso de fabricacion de muebles

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (DAP)

Empresa ALUCI EIRL Registro - simbolo lcantidad
N [[ala) Imooio dniida
Area: PRODUCCION PRE-TEST g
Hoja: ldel Operacion 9o 30
claborado NINO HERRERA, JOSE LUIS Inspeccién | | 9
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS JERRY Transporte ‘ 8
Proceso: FABRICACION DE MUEBLES Demora -
Periodo: 2021 Almacenamiento
Simbologia £
THEEE
§| 5| £| o &|=|E 8| 2
Ne[  ITEM Actividad S| 8| 8 'E El2l2|o| % NOTAS
- m
sl Bl 5| 8| 8|8/ | 8| 2
o g| £ sl8|F|E| <
= F
1 Recepcion de un rollo de tela . D > [. N/ 1 Si
2 Contabilizar el metraje . D |: |:. N/ 0.5 Si
RECEPCION ~ N
3 DELATELA Inspeccion del tipo de tela L) . L) [._,:- 0.6 | 5.45 No
= o — Ordenar el drea para disminuir
4 Transporte de la tela () D -E} N8| 26 No Lt P
|| — I el tiempo
5 Desembolsar la tela . D IO |ors Si
- Traslado de tela a la mesa de N D |: 7| s | 2 No Ordenar el drea para disminuir
| | Y/
|| corte o v el tiempo
Tendido de tela en la mesa de A —
7 o SIS |85 Si
e CEND]N
CORTEDE |Inspeccion del lado liso de las ™ M| = [ —
:J I— piezas OB |oss|3838]  [no
N . b | — . Utilizar Tiza para marcar el
g Trazos sobre |a tela en piezas D E;»Ej 11.8 Si ladoli o
il e I ado liso correcto.
10 Corte de piezas de 3-2-1 . = DAVREE Si
. Traslado de latelaen piezasal | —, D I:_ 1042 z Ordenar el drea para disminuir
() 1 . 0
|| area de costura N el tiempo
Inspeccion del lado liso de las — o Anular la inspeccidn, por el
12 [y Y WY/ 4.72 No
|| piezas — . |: E uso de latiza.
nsamblado {costura) de piezas [0 ) rdenar el drea para disminuir
. E blad tura) de pi . | I: 538 S Ord | drea para disminui
) "y S . |
| | COSTURAS |de tela D %6.72 el tiempo
DE PIEZAS [ — .
14 Costura de los cojines 3-2-1 . D |:,}|:_';. 123 Si
[ ] Doble costura para los apoya . [N —
15 Al S 8.5 5i
|| brazos D | [
Inspeccidn del acabo de la ;---\, b —
16 " L) .| D AVIERE: No
costura o il e
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Inspeccidn del armazdn - dptimas| — i
17 pac . 8l =Bk 412 No
. |condiciones — <
RECEPCION b, -
18 Seleccionar el modelo Alaska . SO 1.3 [11.07] si
DE CASCOS L))
Traslado del armazon al dreade | —
19 - (O[] [ ]| 20 |565 No
tapiceria S/ .
Montaje de armazon sobre
20 . . D oIS 213 Si
MONTAIE ;a_baJ:le;es — e
uste de armazon sobre h,
21 DE : . D (- [,:- N 2.34| 5.97 | si
ARMAZON caballetes v g
- Verificacion del armazon sobre | —, . | E 15 N
| | 3 1 - a]
caballetes Ny | N
Traslado de piezas cosidas al drea | — . Ordenar el drea para disminuir
23 ogep O] m [ 15| 5.1 No| P
de tapiceria N/ el tiempo
CORTEY  |inspeccidn del lado liso de las —~ N
24| costura =P O D 0.57 No
piezas S L - 26.37
[AREA  |Corte de tela, apoya brazos, . |: I: - ’ .
> ) . i
|| TAPICERIA) |laterales y sujetadores D %
26 Cosido de las piezas . D L, [ 13.3 Si
57 Relleno de algoddn y espuma en . D |: E . .
apovya brazos )
28 Forrado de apoya brazos . D |: E"‘;. 8.43 Si
Engrampado de artillera en los h, Se adquirio compresora con
29 gramp . D 20.3 i =acq npresora
asientos ¥ pistola de presion de aire.
Atornillado de resarteras en los b, .
30 _ . o[ 15.7 Si
asientos D 4 E
Relleno de algoddn y espuma en Y p—
= . . o 12.2 Si
los asientos D ¥ E
32 Relleno de algoddn de cojines . D [ E. 13.7 Si
33| TAPIZADO (Forrado de asiento y cojines . I:I [ |:. 16.5 si
DEMUEBLES Engrampado de artillera en el . 1566 Se adquirio compresora con
34 2 12.4 Si
321 respaldo . I:I l |: ' pistola de presién de aire.
35 ::Ijr:zsizsagfdonvpanqueque . CIlED D 14.9 si
. Engra:’\;pado y forrado de . I:I = |:":;. 6.95 s S_E :dlquc;rlo corﬁ_ﬂfnrzsorﬁ con
respalgar -~ pIstola de presion de aire.
Engrampado y forrado de i Se adquirid compresora con
a7 by ) 7.58 5
laterales . I:I l |: ' pistola de presion de aire.
Engrampado y forrado de frontal i Se adquirid compresora con
38 y ) 5.67 s
inferior . I:I l [ ' pistola de presién de aire.
39 Inspeccién de acabado . [ |:- 2.3 No
40 Traslado al drea de acabados I:I ‘ |:- Sl 40 | 7.3 Mo
Montaje de la poliseda en i
41| monTaE muebles 3-2-1. . I:I L |:' 7.3 Si
DE j -2 N ..
e DoLSeDA Y Tontaje de patas en muebles 3-2 . I:I = [_,:3' as |16.01| si
PATAS Traslado de muebles al drea de —
43 ) 7 |4.21 M
embalado |:| ‘ [ °
i o — Anulari i6n, lo deb
a4 Inspeccion de los muebles ( . > |: )] 4.5 No nL:_armTpec;lolnd o cene
L ol reallzar el empbalador
45| emBaLADo |Limpieza de los muebles . I:I [ |:- 5.3 o Si
a6 |PEMUEBLES | balado con cartén y strech file . I:I [ |:- 13.2 si
47 Traslado de muebles a APT M I:I ‘ |:. 6 | 6.1 Mo
TOTAL 9 | 8 111| 375.61

Fuente: Elaboracion propia
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En latabla 4 se puede ver un diagrama del proceso de fabricacion de muebles,

gue consta de 47 actividades, divididas en 25 operaciones, 7 transportes, 10

inspecciones, 0 demoras y 0 operaciones de almacén.

Tabla 5. Pre- Test del % actividades que generan valor

DATOSDELA ALUCI

EMPRESA EIRL

DATOS DE « A: Actividades definidos
COLECTA IAV=((A-ANV)/A)X100 | «ANV:Actividadesquenoagreganvalor
PRE-TEST «|AV:indice de actividadesdevalor
PROCESO

FABRICACION DE

MUEBLES

A AN %IA
Vv \
47 17 64%

Fuente: Elaboracidn propia
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11.80 20.5

'Y
L d
'Y

' 9

730

ALMACEN DE PT

COCHERA DE
CAMIONFR

COCHERA DE

CAMIONES AREA DE ACABADOS

RECEPCION DE TELAS

ALMACEN DE M.T.

T
1
| COCHERA
! MAT ERIA PRIMA PARA EL TAPIZADO
| ALMACEN
#3HH | DE TELAS AREADECORTE | | | |

i
i

memeso | 1 e
! | CARPINTERIA
] :
]
. AREA DECOSTURA
i AREA DE TAPIZADOD
]
1
]

OFICINA S : MAGUINAS DE COSER
1
1 — C3
1
1
= - - —
550 13.5 17.8

13.00

10.70

Figura 5: Diagrama de recorrido de la fabricacion de muebles (PRE-TEST)
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Tabla 6. Toma de tiempo observado PRE-TEST

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS METODO PRE - TEST
OBSERVADOS _
CALLE SAN CARLOS 6351 - URBANIZACION SANTA LUISA 1RA RUC: 20508097493
ETAPA, SMP
EMPRESA ALUCI
EIRL
ELABORADO ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS JERRY PROCESO FABRICACION DE
POR: NINO HERRERA, JOSE LUIS MUEBLES
PERIODO MAY AREA PRODUCCIONO Na DE ESTUDIO 001
(@]
1 2 3 4 5 6 7 8 9
= MONTAJ CORTE MONTAJE
R <=c=vc | comte | e REcERel | EDE | v PRTH) DE EMBALaD
oFERAelEl TELA TELA EIIIEE'ZI'QEA CASCOS N RA Ml;I_EE_LlES AY MUEBLES
CABALLE (AREA PATAS
TE TAPICERI
A)
1 5.41 38.05 86.4 10.65 5.92 26.22 156.2 15.58 29.2
2 5.46 38.06 86.45 10.82 5.93 26.33 156.5 15.67 29.5
3 5.43 38.1 86.6 11.67 5.94 26.75 156.55 15.7 29.6
4 5.45 38.02 86.8 10.9 5.97 26.34 156.76 15.58 29.5
5 5.45 38.45 86.5 11.2 5.96 26.05 156.67 16.06 29.01
6 5.42 38.5 86.25 10.55 5.98 26.07 156.8 16.6 28.5
7 5.90 38.24 87.05 11.59 5.95 26.71 157.5 16.06 29.05
8 5.70 38.34 86.45 10.67 5.92 26.73 156.25 16.8 29.02
9 5.37 38.45 87.44 10.92 5.94 26.75 156.55 16.45 29.1
10 5.44 38.22 86.43 10.86 5.95 26.78 156.45 16.5 28.78
11 5.48 38.21 86.45 11.69 5.92 26.04 156.4 16.3 29.01
] 12 5.46 38.2 87.5 11.45 6.21 26.03 156.25 16.25 29.02
E 13 5.30 38.45 86.25 10.58 5.94 26.25 156.67 16.45 28.56
8 ‘%)’ 14 5.25 38.23 86.8 10.57 5.98 26.22 156.9 16.2 29.4
an 15 5.20 38.22 86.9 10.87 5.92 26.26 156.55 16.11 29.45
E g 16 5.48 38.25 86.8 11.45 5.94 26.07 156.56 15.89 29.2
W 17 5.48 38.46 86.8 10.58 5.95 26.2 156.6 16.06 28.97
g 18 5.42 38.25 86.85 11.44 5.96 26.5 156.45 16.06 28.87
o 19 5.22 38.55 87.2 11.52 5.92 26.07 156.78 15.01 28.9
20 5.35 38.67 86.8 11.24 5.91 26.5 156.67 16.06 29.05
21 5.32 38.56 87.8 11.34 5.95 26.3 156.8 15.55 29.02
22 5.30 38.45 86.8 11.42 5.94 26.8 156.8 16.07 28.8
23 5.60 38.58 86.6 10.87 5.95 26.6 156.55 15.8 29.2
24 5.30 38.3 86.6 10.95 5.98 26.5 156.24 15.8 29.4
25 5.80 38.6 86.4 10.87 6.2 26.7 156.62 15.9 28.5
26 5.55 39 86.55 10.8 5.95 26.2 156.7 16 29
27 5.68 38.5 86.6 11.6 6 26.4 156.6 15.9 28.6
28 5.20 38.67 86.45 11.4 6.1 25.9 156.4 15.4 28.5
29 5.55 38.5 86.5 11 6 26.5 156.62 16.2 29
30 5.65 38.45 86.6 10.65 59 26.4 156.6 16.4 28.5
PROéVIEDI 5.45 38.38 86.72 11.07 5.97 26.37 156.60 16.01 29.01
(MIN)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7. Célculo de tiempo estandar del mes PRE-TEST

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR- PROCESO DE FABRICACION DE

MUEBLES ALUCI
EMPRES ALUCI EIRL METODO AREA PRODUCCIO FORMUL
A: N A
ELABORADO POR: ZENOZAIN \?;RA%/EZ DENNYS MAYO PROCESO FABRICACION DE MUEBLES TE=TN x (1+S)
NINO HERRERA, JOSE LUIS
Ne Tipo de Operacién Tiempo Prome_dio Westinghous 1+Factor Tiempo Suplemen TE(min
Operacion Observado (min) (S de Normal(TN) t )
H E CD Cs valor os (1+S)
1 Manual Recepcion de Tela 5.45 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 4.47 1.31 5.85
2 Maquina-Manual Corte de Tela 38.34 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 31.44 131 41.18
3 Maquina-Manual Costura de piezas de tela 86.72 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 7111 131 93.15
4 Manual Recepcién de cascos 11.07 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 9.08 131 11.89
5 Manual Montaje de Armazon sobre 5.97 -0.05 -0.08 -0.07 -0.02 0.78 4.66 131 6.10
caballetes

6 Maquina-Manual Corte y Costura (area tapiceria) 26.37 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 21.62 131 28.33
7 Maquina-Manual Tapizado de muebles 3-2-1 156.6 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 128.41 131 168.22
8 Manual Montaje de Poliseda y Patas 16.01 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 13.13 131 17.20
9 Manual Embalado de muebles 29.1 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 23.86 1.31 31.26

TOTA 375.63 307.78 403.19

L

Fuente: Elaboracicn propia

Como se ve en la (Tabla 7), el tiempo estandar es de 403,19 min.El factor de puntuacion utilizado es el del sistema

Westinghouse (Anexo 14), donde se puntuaba al operador por cada operacion realizada. Factor de suplemento (Anexo 15) Se

evaluo el anexo en relacion al proceso de operacion.
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Después de recibir el tiempo objetivo, se pueden estimar las unidades del

programa para el proceso de fabricacion de muebles. Para ello, calcule la

potencia instalada mediante la formula.

_ N2 operario x Tiempo laborable

'y i —

Tiempo estandar

Tabla 8. Célculo de capacidad instalar o tedrica TEST

TNRUAMBI'EAF;'(A)\[?CI)ER HORAS TIEMPO ESTANDAR CAPACIDAD
TRABAJADAS PRODUCIR
7 480 403.25 8.3

Fuente: Elaboracicn propia

Como se muestra en la Tabla 8, la cantidad producida resultante es 8.3, y

usando la capacidad instalada, estimamos la produccién real usando la

siguiente formula.

Produccion programada = Factor de valoracion x Capacidad teérica

Para el Factor de Valoraciéon se considera la siguiente tabla:

Tabla 9. Factor de Valoracion

%AUSENTISMO Y TARDANZAS -5.00%

%ABASTECIMIENTO NO -5.00%
OPORTUNO

FACTOR DE VALORACION 90.00%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 9 muestra los factores de valoracién tenidos en cuenta. Es la capacidad

instalada menos el 5% de ausentismo y retrasos que se produzcan. Lo mismo

ocurre con los retrasos en las entregas, que termina siendo un factor del 90%..
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Tabla 10. Caélculo de Produccién Programada PRE-TEST

8.3 90.00% 7.5

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 10 muestra la produccién planificada de 7.5 unidades de

ensamblaje de muebles por dia.

Horas hombre programadas = N® operarios x Tiempo laborable

Tabla 11. Calculo de horas hombre programadas PRE-TEST

NUMERO DE HORAS HORAS HOMBRE
TRAJADORES TRABAJADAS ASIGNADO (min)
(min)
7 480 3360

Fuente: Elaboracion propia

El célculo de la produccion esperada arroja la productividad del proceso de

fabricacion de muebles evaluado en la Tabla 11.



Tabla 12. Calculo de la productividad, eficiencia y eficacia PRE-TEST

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIAY

PRODUCTIVIDAD

METODO PRE-TEST

POST-TEST

RUC: 20508097493

| PAGINA

1A1

FORMATO N2 01

FECHA : MAYO 03/05/2021

EMPRESA : ALUCI EIRL

ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS JERRY

RESPONSABLE < FORMULA PRODUCTIVIDAD = (EFICIENCIA X
SFeNE NINO HERRERA, JOSE LUIS © Y CéFIL::(/:ACIA) X 100( € €
o : .
FECHA Tiempo Utilizado Tiempo Asignado YoEficiencia IPrOdugc'O" Pr°d”§°'°” %Eficacia = (PA/PE)x | PRODUCTIVIDAD
(TU) (TA) = Alcanzados(PA) Esperados(P 100

(TUITA)X10 E)

0
3/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% 47%
4/05/2021 3000 3360 89% 5 75 67% 60%
5/05/2021 2970 3360 88% 6 75 80% 71%
6/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
7/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% A7%
8/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
10/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% A7%
11/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
12/05/2021 2970 3360 88% 5 75 67% 59%
13/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
14/05/2021 2970 3360 88% 6 75 80% 71%
15/05/2021 3000 3360 89% 5 75 67% 60%
17/05/2021 2970 3360 88% 5 75 67% 59%
18/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
19/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% A7%
20/05/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
21/05/2021 2970 3360 88% 6 75 80% 71%
22/05/2021 3000 3360 89% 5 75 67% 60%
24/05/2021 2970 3360 88% 3 75 40% 35%
25/05/2021 3000 3360 89% 2 75 27% 24%
26/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% A7%
27/05/2021 3000 3360 89% 3 75 40% 36%
28/05/2021 2970 3360 88% 2 75 27% 24%
29/05/2021 3000 3360 89% 5 75 67% 60%
31/05/2021 2970 3360 88% 4 75 53% A7%
1/06/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
2/06/2021 2970 3360 88% 5 75 67% 59%
3/06/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%
4/06/2021 2970 3360 88% 6 7.5 80% 71%
5/06/2021 3000 3360 89% 6 75 80% 71%

PROMEDI 89% 65% 58%
o

Fuente: Elaboracién propia
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(Tabla 12) se obtiene la productividad de 30 datos PRE-TEST teniendo como
eficiencia promedio en el mes de mayo un porcentaje de 89%, la eficacia
promedio es de 65% y la productividad promedio es del 58% del periodo de
mayo para la toma del pre-test.

Analisis de datos
CAUSAS 1:

Estandarizacion de procesos, cada uno de los procesos de producciéon no
tiene un estandar, cada quien realiza su trabajo de acuerdo a lo aprendido en

el tiempo.

Tiempos improductivos, los tiempos perdidos para movilizarse dentro de las
areas de trabajo, demora en buscar los productos en proceso, no se tiene una

supervision del personal constante.

Mano de obra no calificada, el personal que labora en la empresa no cuenta

con estudios superiores o técnicos, el personal aprendié mediante la practica.

No cuenta con formatos de produccion, No se tiene formatos de la
produccion diaria por area, no se tiene seguimiento mensual o un cronograma

anual de produccion.

Area desorganizada, existe desorden en la materia prima como la de los
productos en proceso, dentro de las areas, no se tiene estantes ni un plan de

trabajo.

Falta de personal técnico, no se tiene personal técnico especializado para

desarrollar las tareas de produccion.

Maquinas de coser sin mantenimiento, no se cuenta con un cronograma de

mantenimiento, ni el control del cambio de piezas de las maquinas de coser.

Escases de materia prima, la situacién actual por la pandemia, ha generado
gue no ingrese materia prima al mercado peruano, escaseando tanto telas,

espuma, artilleras, etc.
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PROPUESTA DE MEJORA

Como ya se menciond anteriormente en la introduccién de la investigacion,
para poder establecer la herramienta adecuada para erradicar la problematica
principal en la empresa ALUCI EIRL se determinaron ciertas actividades
previas para analizar la panordmica y el contexto en el que se encuentra la
organizacion, entre ellas visitas al mismo campo, aplicacion de Diagrama de
Ishikawa y Pareto para identificar las problematicas mas relevantes y tomar
las acciones respectivas, de igual modo se realiz6 un diagrama de Vester para
identificar los problemas més critico de todas las ya identificadas con

antelacion.

a) Alternativas de solucion y la matriz de priorizacion

Para realizar esta propuesta de mejora se aplicd la matriz de priorizacion
(Anexo 9) donde se seleccionaron las areas que conforman la organizacion,
determinando el grado de criticidad, el impacto y prioridad a considerar en
cada una de ellas, obteniendo como resultado al area de gestion, siendo esta
la que debe ser priorizada, Asimismo, se ejecutd la matriz de alternativas de
solucion (Anexo 5) donde se tuvieron como criterios al costo, al tiempo de
aplicacion, la complejidad, la sostenibilidad y la normatividad, con la finalidad
de deliberar facilmente la alternativa mas idénea a realizar, luego de la
evaluacion se obtuvo al estudio de trabajo como la herramienta adecuada a

emplear para solucionar los problemas dentro de la empresa
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Tabla 13. Cronograma de ejecucion

CRONOGRANMA DE EJECUCION

ITEM ACTVIDAD ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO EEPTIEMB OCTUBRE EOVIEMBR EICIEMBR
ES Si] S2 83841_82 S3[SA[ST g_ss SA[s1I[SZ[SI[SA ST SsZ[S3 ‘S;_f_ 53 % Salsi sz[s3 S4f_ SZ[S3[S3 f S ST AS;

1 Establecer los alineamientos y transversalidad
del proyecto de investigacion
Elaborar la introduccion (realidad problematica

> a nivel internacional, nacional o local y
planteamiento del problema a traves de una
revision exhaustiva
Elaborar las herramientas de calidad para

3 evaluar e contexto y escenario de la problematica
de investigacion

a Determinar y plantear los objetivos, hipotesis y
justificacion de la inestigacion
Registrar el titulo y linea de investigacion del

5 proyecto en productos observables de la
plataforma trilce
Redactar el marco teorico (busqueda de

6 antecedentes internacionales y nacionales, el
enfoque conceptual y las teorias de investigacion

- Establecer metodologia (el tipo de enfoque,
diseno y nivel de investigacion)

a8 Peterminqr las variables e indicadores de la
investigacion

o Revisar el nivel de autenticidad del proyecto de
investigacion mediante el programa tumitin
Subir el primer avance del proyecto de inestigacion

10 - R
al Blackboard indicado por el asesora

11 JORNADA 1: Presentar _el primer avance del
informe del proyecto de investigacion

=3 Delimitar la poblacion, muestra y muestreo

13 Establecer I_as tecnicas y elaborarlos instrumentos
de recoleccion de datos

14 _\/_ali_dar los instrumentos de investigacion por
juicio de expertos

15 Llevar a cabo el PRE-TEST de los instrumentos de
recoleccion en la empresa Aluci EIRL
Explicar los procedimientos realizados, adjuntar la

16 informacion de la empresa objeto de estudio, el
metodo de analisis de datos y aspectos eticos
Determinar los aspecto administrativos(Recursos,

17 prosupuesto, financiacion y cronograma de
implementacion del proyecto)

18 Elaborar y organizar las referencias bibliograficas y
anexos

190 Ent_re_gar el proyecto de investigacion para una
revision

>0 Presentar el proyecto de investigacion con menos de
25%06 en turnitin y con las observacion levantadas

21 Presentar el proyecto de investigacion final

> Registrar el presupuesto en el modulo de producto
observables en la plataforma TRILCE

>3 JORNADA ersustentar el informe final del proyecto
de investigacion

249 Desarrollo del proyecto de Tesis

25 Implementacion de la herramienta

>6 Procesar los Vdatos del POST-TEST de la
implementacion del proyecto

27 Analizar los resultados y redactarlo en el proyecto

28 Elaboracion de las conclusiones y recomendaciones

29 Entregar proyecto final

30 Presentar el proyecto con las observaciones
levantadas

31 Sustentacion final

Fuente: Elaboracién propia
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C. implementacion del proyecto
1° Seleccionar el proyecto

El primer paso para examinar el trabajo es seleccionar un proyecto para mejorar. Por
esta razon, hay 6 criterios. En nuestro caso, investigamos los métodos de trabajo que
son cuellos de botella, y también utilizamos una herramienta de busqueda llamada

Guia de andlisis del lugar de trabajo.

Tabla 14. Seleccién del proyecto en las operaciones de muebles

2

PRODUCCION
DE

7 TAPIZADO DE MUEBLES 3-2-1 156. minutos
6
9 EMBALACION DE MUEBLES 29.1 minutos

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14 se muestra el proceso de fabricacion de muebles utilizando 9
operaciones y sus respectivos tiempos a realizarse en la primera semana de mayo

de 2021. Brindamos orientacién de analisis laboral.

En la guia para el andlisis de trabajo:

e Recepcién de tela muestra que se utilizé trabajo manual en movimientos
repetitivos como cargar, mover y caminar durante 0,86 minutos. Realiza una
carga de elevacion de 10 kg. Debido a factores ambientales, existe el problema
de mover rollos de tela 'y contar los tiempos para calcular la cantidad de tela para
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cada mueble

En las operaciones de corte de telas, encontramos que el factor de mano de obra
es trabajo manual con carga, movimiento, desplazamiento y corte durante un
periodo de tiempo.50,97 minutos levantando una carga de 10 kg; La tela se corta
en 28 piezas para el juego de mesa y silla 3-2-1, factores ambientales en un nivel
aceptable.

En la operacion de costura de piezas, encontramos que no tenian suficiente EPP
en el ambiente de trabajo; En la operacion factorial se realiza trabajo manual con
movimientos repetitivos durante 45,57 minutos, se levanta una carga de 3 kg, 2
kg y 1 kg; En el factor ambiental, se presentan molestias al manipular piezas

acumuladas.

En la operacién de recepcion de casco, se demostré que en la operacion se esta
utilizando trabajo manual con cargar, mover y caminar en 5.8 minutos se levanta
una carga de 12 kg; Los factores ambientales son problematicos al levantar

cascos en el aire.

En la operacion de montaje de armazén, se encontrdé que en el factor trabajo
realizaron trabajo manual con movimientos repetitivos durante 4,45 minutos y
levantaron una carga de 18 kg; En el factor ambiental, existen problemas con la

fabricacion de muebles por el peso existente.

En la operacion de corte y costura (parte de tapiceria), se encontré que el factor
mano de obra utilizé trabajo manual para acarrear, mover, caminar y cortar en
21,84 minutos, levantando el peso de 8 kg; Hay problemas ambientales porque

las telas estan en el piso y no en el estante donde se pueden colocar.

En la operacion 3-2-1 de tapizado de muebles, se encontré que en el factor de
trabajo, el operario realizé el trabajo manual con movimientos repetitivos durante
194,25 min y no levanté carga; No hay rotacion en el elemento administrativo, no
hay capacitacién y una persona se encarga de preparar la tapiceria de los

muebles.

En las operaciones de Montaje de poliseda y patas, determinamos que en las
operaciones factoriales se utiliza trabajo manual con movimientos repetitivos y

movimientos en un tiempo de 13.76 minutos, que llevan capacidad de carga 20 kg;



los factores ambientales son aceptables; sin rotacion en el elemento administrativo

y sin formacion.

e En la operacion de empaque, se revel6 que en el factor de trabajo, el operador
realizé trabajo manual con movimientos repetitivos durante 38,11 minutos y no

levanté la carga; sin rotacion en el elemento administrativo y sin formacion.

2° Obtencién y presentacion de datos

En la segunda fase del estudio de trabajo, involucra el uso de herramientas de
registro, como diagramas de proceso y diagramas de flujo, ademas, en este paso
obtendremos toda la demanda de cada actividad y datos sobre la produccion de

muebles. Progreso.

Tabla 15. DAP de la operacién de Recepcién de la Tela

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro . .
= & g Tipo Simbolo [Cantida|
Area: RECEPCION DE LA PRE- d
TELA TEST
Hoja: ldel Operacion oy
Elaborad NINO HERRERA, JOSE Inspeccion - 1
aborado LUIS [ )
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte v 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 8
Simbologia —
° | E| £ 9]
c ol >~ o
slsl gl ¢ g8l 43
A g = (e} N
Ne ITEM Actividad § ol 2 g g = g_ o E %
() ol < ) i o d —
o o Sl Q| IlF| 2| Ed £
< F g
1 Recepcion de un rollo de tela . 1 Si
2 Contabilizar el metraje . 0.5 Si
|| RECEPCI
i ON DE LA Inspeccidn del tipo de tela Q 0.6| 5.45 No
4 TELA Transporte de la tela O 8126 No
5 Desembolsar la tela . 0.75 Si

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 15 hemos recopilado todas las operaciones realizadas para la operacion
de recoleccion de tejidos, podemos ver en nuestro DAP que hay 5 actividades, el
60% de las cuales son de valor incremental, el tiempo total de esta actividad es de

5.45 minutos con un viaje a la recepcion a distancia de 8 metros.

Tabla 16. DAP de la operacién de Corte de Tela

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI Registro . . .
EIRL Tipo Simbolo gantlda
Area: CORTE DE TELA PRE-
TEST
Hoja: l1de1l Operacion ) 3
K i6 1
Elaborado Ell,ll\llg HERRERA, JOSE Inspeccion :
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 5
Simbologia ’E‘ = o
S| §| gl | B|=|E <
No ITEM Actividad c| Q| 2 | | 5| = 9 3
| & 2| §| s|S| | 8¢ =
o 7 © ol 2| o o e
S| 2| =] @] g|lo|E| B <
= ~ d
1 '(I:'(r)?gado de tela a la mesa de O I:l - D v 5 2 No
> Igrrtlglldo de tela en la mesa de . |:| |:> D V 55 Ssi
CORTE ([Inspeccion del lado liso de las
e DE piezas Ok COI DN 0.56) 38.2 No
4 TELA Trazos sobre la tela en piezas . |:| I:> D v 11.8 Si
5 Corte de piezas de 3-2-1 . [] I:> [ ON 18.5 Si

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16 tenemos todas las operaciones realizadas para la operacion de corte
de tela, en nuestro DAP podemos observar que existen 5 actividades de las cuales
el 60% son las que incrementan el valor del precio, el tiempo total de esta operacion

es 38,34 minutos con distancia de recogida de 5 metros.




Tabla 17. DAP de la operacién de Costuras de piezas

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro Tino Simbolo lcantidal
Z 1
Area: COSTURAS DE PIEZAS| PRE- . d
TEST
Hoja: ldel Operacion i 3
Elaborad NINO HERRERA, JOSE Inspeccién # 2
aborado LUIS »
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte \ 4 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 10
Simbologia —~|
| E| £ S
s| 5| ¢l o El=|E| | S
.. ‘o o o = < © o qd ()
N° ITEM Actividad 3| g & g c § g_ od ©
8_ 7 S 8 of 2| o g' 9 <
o| | & glo|F| 88 <
= = d
<
Traslado de la tela en piezas al
1 area de costura Q — - Y 10(4.2 No
5 Inspeccién del lado liso de las — 472 No
|7 piezas O . D N7 '
3 Ensamblado (costura) de . 53.8 Si
COSTUR |piezas '
| ASDE |detela [] E‘> DN 26.7
4| PIEZAS |costura de los cojines 3-2-1 . [] [:> L ON 12.3 Si
N Doble costura para los apoya .
N brazos . [] E> DN 8.5 Si
Inspeccién del acabo de la
4 costura O . E:> D v 3.2 No

Fuente: Elaboracidn propia

En la tabla 17 obtuvimos todas las actividades realizada para la operacion de
Costuras de piezas, podemos observar en nuestro DAP que existen 6 Actividades de
las cuales el 50% son las que agregan valor, la cual el tiempo total para esta
operacion es de 86.72 minutos con una distancia de recorrido de la recepcion de 10

metros.



Tabla 18. DAP de la operacién de Recepcién de cascos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE

PROCESO (DAP)

Empresa ALUCI EIRL Registro . . .
= & y 9 Tipo Simbolo [Cantida|
Area: RECEPCION DE PRE- d

CASCOS TEST
Hoja: ldel Operacion -
Elaborad NINO HERRERA, JOSE Inspeccién -
aborado LUIS »
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte V 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 20
Simbologia P
T . | E| € 5
S o
S| s| £l o E|E| S| 4 3
Nef  ITEM Actividad 8 gl 2 2 glgl el of =
ol 2| | o] 8| 7| € aq S
2 2| 5| 8| 8|2 e| E] =
(@) £ - = (@] = O g
< = d
Inspeccién del armazon -
1 Optimas O . 4.12 No
RECEPCI |condiciones NI s~
(2| ONDE  seeca | modelo Alaska | () T 1311'O Si
eleccionar el modelo Alaska . i
|~ | cascos [] EV'\D !
Traslado del armazon al area
3 de Q [] ' D)V 2015.65 No
tapiceria

Fuente: Elaboracidn propia

En la tabla 18 tenemos todas las actividades realizadas para la operacion de

aceptacioén del casco, podemos observar en nuestro DAP son 3 actividades de las

cuales el 33.3% son las actividades de construccién aumento de valor, el tiempo total

de esta operacion es de 11.07 minutos con un Alcance del receptor de 20 metros.
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Tabla 19. DAP de la operacién de Montaje de Armazon

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro . . .
- b g Tipo Simbolo |Cantida|
Area: MONTAJE DE PRE- d
ARMAZON TEST
Hoja: ldel Operacion . 2
Elaborad NINO HERRERA, JOSE Inspeccion - 1
aborado LUIS D
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte V
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m)
Simbologia N
cl o c| E| £ <]
= i)
S| e| €| s g8 = 4 3
Ne|  ITEM Actividad gl gl 2 ol Slgl 2] oF 3
2l 2| 5| 8| 82| §| 29 <
[ O] a7l Ed <
< = d
Montaje de armazon sobre .
i MONTAJ caballetes . I:I E>D V 2.13 Si
Ajuste de armazdn sobre .
i AIEMDAEZO caballetes . D |:> D, \V4 2.34 5.97) Si
Verificacién del armazon sobre
£ N caballetes Q B |:> [ON 1.5 No

Fuente: Elaboracicn propia

En la tabla 19 tenemos todos los pasos para la operacién de ensamble de marcos,

en nuestro DAP se puede observar que son 3 pasos, de los cuales el 66.7% son

pasos de valor agregado, tiempo total de la operacion Este es de 5.97 minutos. Cuya

ruta no esta aqui, solo sucede en la misma area.
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Tabla 20. DAP de la operacion de Corte y Costura (Area tapiceria)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI Registro . , .
P EIRL 9 Tipo Simbolo dCantlda
Area: CORTE Y COSTURA (AREA PRE-
TAPICERIA) TEST
Hoja: lde1l Operacion - 2
= — 1
Elaborado NINO HERRERA, JOSE Inspeccion »
LUIS v
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 15
Simbologia o =
c| o : =1 € g <
c S < @©
ol 3 5| ¢l ElE|ls| o 3
Ne|  ITEM Actividad g8 ¢| 2| 2| 8| | a g 9
o () (%) e c| © £ o d <
ol & & 2| 8le|le| 29 =
5 2 & o]l s|lAalc Ed <«
= - = = o g
= [=Ne
Traslado de piezas cosidas al
1 Area O u B 15|5.1 No
CORTEY |de tapiceria ' :
COSTUR |[Inspeccién del lado liso de las
2 A (AREA |piezas O - ‘:> DO\ 0.57|26.37 No
TAPICERI |Corte de tela, apoya brazos, .
E A) laterales y sujetadores . D :> D ; 7.4 Si
4 Cosido de las piezas . |:| |:> D\V4 13.3 Si

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20 tenemos todas las operaciones realizadas para la operacion de corte

y costura (area de envoltura), en nuestro DAP podemos observar que hay 4

operaciones de las cuales el 50,00 % son actividades de valor agregado, es decir, el

tiempo total para esta actividad es de 26,37 minutos con recogida de 15 metros.

distancia.
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Tabla 21. DAP de la operacién de Tapizado de muebles 3-2-1

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro
Area: TAPIZADO DE MUEBLES 3-| PRE- 11po SIMPOIO fyantiaa
2-1 TEST
Hoja: ldel Operacion I 12
NINO HERRERA, JOSE Inspeccion - 1
Elaborado LUIS »
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte \ 4 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 40
Simbologia —~| -
c| E| E o
S ‘5 g © g © E C (‘>FS
Ne|  ITEM Actividad 3| 8| a| of 82|28 9 o
S o| o| € I od T
c [ S a
o| o o S|lw| 5 9 «
el 9| 8| A| g|lx|2| Ed <
(@) < i c o | F O g
= =¥e
<
Relleno de algodén y espuma .
1 o C )l —[D | |27 Si
] apoya brazos —N\ D
2 Forrado de apoya brazos . |:| . \NV4 8.43 Si
N Engrampado de artillera en los I .
i asientos . |:| \_/ 20.3 Si
Atornillado de resorteras en los .
i asientos . I:l \V4 15.7 Si
Relleno de algodén y espuma .
5 . [] V| |22 Si
en
] los asientos
6 | TAPIZADO |Relleno de algodén de cojines . |:| \NV4 13.7 Si
B DE 156.
7 | MUEBLES |Forrado de asiento y cojines . [] N \NV4 16.5|¢ Si
| | 3-21  [Engrampado de artillera en el i .
8 respaldo . I:l D) ; 12.4 Si
Relleno de algodén y § .
9 panqueque . [] |:> D) V/ 14.9 Si
] en el respaldar
10 Engrampado y forrado de . |:| E> D v 6.96 Si
respaldar N —
] —l ) .
11 Engrampado y forrado de . |:| \NV4 7.58 Si
] laterales NI
Engrampado y forrado de e .
12 frontal . I:l |:> D \/ 5.67 Si
L inferior
13 Inspeccion de acabado O . |:> [ \V4 2.3 No
14 Traslado al area de acabados O |:| H (D \/|40|73 No

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21 tenemos todas las operaciones realizadas para la actividad 3-2-1 de




operacién de retapizado de muebles, en nuestro DAP podemos observar 14
operaciones, donde el 85.71% son actividades de valor agregado, es decir el tiempo

total de esta actividad es de 156.6 minutos al recibir a una distancia de 40 metros.
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Tabla 22. DAP de la operacién de Montaje de Poliseda y patas

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro . . .
— 2 g Tipo Simbolo (Cantida
Area: MONTAJE DE POLISEDAY | PRE- d
PATAS TEST
Hoja: ldel Operacion . 2
NINO HERRERA, JOSE LUIS Inspeccion -
Elaborado | J
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte 1
JERRY \4
Proceso: FABRICACION DE MUEBLES Demora
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 7
Simbologia —~| -
c| E] E o
c [} o | T
?E = E ® é -S é (= g
Ne| ITEM Actividad S| 8| al o s|c| g g 2o
b (0] ) = % © = o o &
(6] o c o) o "(7; G o E c
2| 2| S| O ® ales Ed <«
@] = [ E ~ 9 q
< ~ O
Montaje de la poliseda en .
L] MONTAJ |muebles 3-2-1. [ ]I NV 73 Si
| EDE [Montaje de patas en muebles 3- - .
2| poLISED |2- L ]I I:> D \/ 45160 S
| Ay [L
PATAS |Traslado de muebles al area de
3 embalado O I:l [D V| 7421 No

Fuente: Elaboracicn propia

En la tabla 22 tenemos todas las operaciones realizadas para la actividad de poliseda

y montaje de patas, en nuestro DAP podemos observar 3 actividades, de las cuales

el 66,7% son actividades que agregan valor, el tiempo total de esta actividad es de

16,01 minutos desde una distancia de recogida de 7 metros.
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Tabla 23. DAP de la operacion de Embalado de muebles

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
PROCESO (DAP)
Empresa ALUCI EIRL Registro Tioo Simbolo lCantida
Area: EMBALADO DE PRE- . d
MUEBLES TEST
Hoja: ldel Operacion . 2
Eaborad NINO HERRERA, JOSE Inspeccion d 1
aborado LUIS P
ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS Transporte \ 4 1
JERRY
Proceso: FABRICACION DE Demora
MUEBLES
Periodo: 2021 Almacenamiento
Distancia (m) 6
Simbologia —~|
| E| E o
sl S 2 25| E T
. °| 2l 5| ¢| E|S|3 q =
N°e| ITEM Actividad g 9| 2| | &ls|lal o9 S
o| a| c % olo| E| ad o
o| o s Al & 21 0 ey =
= O
1 Inspeccion de los muebles O . :5 D 4.5 No
i EMBALAD |Limpieza de los muebles . |:| |:'> D 5.3 2o Si
ODE ) ’ e
3 MUEBLES Fillgbalado con cartén y strech . |:| E> D v 13.2 Si
4 Traslado de muebles a APT O |:| H D V 6 6.1 No

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 23 tenemos todas las actividades realizadas para la actividad "Empacando

cosas", en nuestro DAP se pueden observar 4 actividades, de las cuales el 50,00%

son actividades de incremento de precio valor, el tiempo total de esta operacion es

de 29,1 minutos para recibir. alcance 6 metros.
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3° Anéalisis de datos

En este paso consiste en analizar uno a uno las actividades obtenidas en el proceso
anterior, para la “fabricacion de muebles 3-2-1”, mediante las preguntas ¢ Por qué es

necesaria esta operacion? Y ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de esta

manera?
Tabla 24. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Recepcion de la tela
Analisis sistematico del interrogatorio |
¢Por gué es necesaria esta cRufnu s R
item| Proceso Actividad < - By se lleva a cabo de esta
operacidn?
manera?
. La tela llega al taller en rollos v | Porgue no se tizne un
Recepcion de un - . oo
1 es recepcionado por el drea especifica para su
rollo de tela .
cortador. almacenamiento.
Determinar la cantidad de tela
. Contabilizar el gue se empleara en la Pargue |a tela viene de
metraje fabricacian de un jusgo de diferente proveedor.
muebles.
. ) B Las calidades de tela son
RECEPCION . Para determinar como e ]
Inspeccion del diferentes, ya que se
3 DE LA TELA | cortador v €l costurero
tipo de tela . busca el menor costo de
trabajaran la tela. ) )
materia prima.
Mo se tiene un area
Transporte de la | Para movilizar la tela hasta &l :
4 . especifica donde se
tela area de corte. :
realice
Pargue no se tiene un
Desembolsar la _ . q .
5 tela Para liberar la tela. drea especifica para su
almacenamisnto.

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla 25. Andlisis sistematico de Interrogatorio | — Corte de tela

Analisis sistematico del interrogatorio |

¢Por qué es necesaria esta

éPor qué esta operacion

item | Proceso Actividad . se lleva a cabo de esta
operacion?
manera?
Pargue no se tigne un
Traslado de tela a la | Para proceder con el tendido | |, a -
[ area especifica para su
mesa de corte de la tela. )
almacenamigento.
Mo usan un marcadar
Tendido de tela en Para inspeccionar v metrar |2 X .
7 para ubicar la posicion de
la mesa de corte tela.
la tela.
. CORTE DE | Inspeccion del lado | Determinar el ladeo por el Porgue los lotes de tela
TELA liso de las piezas cual se cortara la tela. tienen diferente textura.
Mo se tiene una maguina
Trazos sobre la tela | Para marcar la tela, para : 2 mag )
o ) automatizada gue realice
en piezas luego ser cortada.
los trazos.
Mo s tiene una maguina
Corte de piezas de Se procede a cortar todas las : amaq )
10 ) automatizada que realice
3-2-1 piezas marcadas.
los trazos.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 26. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Costura de piezas
Analisis sistematico del interrogatorio |
¢Por gué es necesaria esta ¢Por qué esta operacidn
item | Proceso Actividad < 9 - se lleva a cabo de esta
operacion?
manera?
Traslado de la tela .
) . B Mo se tiens un orden en
11 en piezas al area de | Para su posterior costura. .
el arsa.
costura
Se procede a revisar la
i Inspeccion del lado | textura de la tela para unir Porgue la tela no es
lisz de las piezas las piezas en un mismo marcada.
zentido.
Ensamblado Para unir las piezas de Las maquinas no cuentan
13 (costura) de piezas | acuerdo al modelo de con un mantenimiento
COSTURAS
de tela mueble. programado.
DE PIEZAS - R
Se cose la tela con el forro Mo se tiene una maguina
Costura de los i )
14 - para ser rellenado por el automatizada que realice
cojines 3-2-1 .
tapicero. los trazos.
Se realiza una doble costura | Porgue no se tiene una
Doble costura para ) ) . . )
15 a fin de dar un mejor disefic | maguina automatizada
loz apoya brazos )
a los muehles. para este tipo de costura.
. Para revisar si las costuras
Inspeccion del = Por necesidad de |a
16 fueron hechas

acabo de la costura

correctarnente.

operacion.

Fuente:

Elaboracion propia
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Tabla 27. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Recepcion de armazon

Analisis sistematico del interrogatorio |
¢ Por qué es necesaria esta LB TSI T
item| Proceso Actividad < - - se lleva a cabo de esta
operacion?
manera?
, Los armazones son
Inspeccion del Werificar gue el estado de los )
. . R transportados apilados un
17 armazan - optimas | armazones de madera esté . .
. . . zobre otro sin considerar
condiciones en optimas condiciones. .
. la capacidad.
RECEPCION -
) Selecciona el modelo Los armazones son
18 DE seleccionar e armazon con el cual transportados con varios
ARMAZON | modelo alaska . - e
trabajara. modelos de muebles.
Traslado del
. . Para iniciar los trabajos de Por necesidad de la
19 armazon al area de ) .
o tapizado. operacion.
tapiceria
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 28. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Montaje de armazén
Andlisis sistematico del interrogatorio |
. 5 - éPor qué esta
- . ¢Por gue es necesaria esta .
Item | Proceso Actividad - operacion se lleva a
operacion?
cabo de esta manera?
Mo se tiene una
ot Montaje de armazdn | Para trabajar los muehbles a una plataforma giratoria
zobre caballetes altura prudente para el tapizado. | que permita un
MONTAJE trabajo mas rapido.
o DE Ajuste de armazén Se sujeta para evitar |3 caida del | Mo se tiens una
ARMAZON | sobre caballetes armazon. plataforma segura.
Verificacion de .
. Verificar gue el armazon este Mo se tiene una
22 armazén sobre i
sujetado correctamente. plataforma segura.
caballetes

Fuente: Elaboracicn propia
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Tabla 29. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Corte y costura (area tapiceria)

Analisis sistematico del interrogatorio |

Actividad

éPor qué es necesaria esta
operacion?

éPor qué esta operacion
se lleva a cabo de esta
manera?

item Proceso
23
24
CORTE Y
COSTURA
25 [AREA
TAPICERIA)
26

Traslado de piezas
cosidas al drea de
tapiceria

A fin de proceder con el
tapizado de los muebles.

Mo se tiene espacio en el
area de tapiceria.

Inspeccion del ladao
liso de las piezas

Para identificar el lado donde
realizara el tapizado.

Por necesidad de la
operacion.

Corte de tela, apoya
brazos, laterales v
sujetadaores

Para continuar con el proceso
de tapizado, el operario

procederd con el corte de tela.

Ya que son piezas que
dependeran del tipo de
habilidad del +=mi=adn~r

Cosido de las piszas

Para continuar con el proceso
de tapizado, el ocperario
procedera con la costura de la
tela.

Ya que son piezas que
dependeran del tipo de
habilidad de| t=rizadnr

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Tapizado de muebles 3-2-1

Anadlisis sistematico del interrogatorio |

éPor qué esta operacion

éPor gqué es necesaria esta
se lleva a cabo de esta

item| Proceso Actividad e
operacidn?

manera?

Relleno de algodan v Se presenta desorden de

Para dar forma al mueble y

27 Espuma en apoya ) la materia prima en el
proceder con el tapizado. i
brazos area.
) Se presenta desorden de
Forrado de apoya Para cubrir el relleno de ) _
I8 i la materia prima en el
brazos algodon y espuma. i
area.
Engrampado de ) Mo se tiene una
N Para ajustar v cerrar el .
29 artillera en los ) compresora con pistola de
) tapizado. )
asientos aire.
Atornillado de Se asegura con tornillos las Mo se tiene un taladro
30 resorteras en los resorteras gue son de fuerza v | inalambrico para el
asientos pesadas. atornillado.

Relleno de algodan v
= * | Para dar forma al mueble y

31 espuma en los i Por necesidad del proceso
; proceder con el tapizado.
asientos
Relleno de alzgodan Para dar forma al mueble y )
32 - = i Por necesidad del proceso
de cojines proceder con el tapizado.

Forrado de asiento vy | Para cubrir el relleno de

33 . i Por necesidad del proceso
cojines algodan.
TAPIZADD Engrampado de ) Mo se tiene una
DE _ Para ajustar y cerrar el )
34 artillera en el tnpizado compresora con pistola de
MUEBLES | .chaldo P ) aire.
3-2-1 —
Relleno de algodan v
Para dar forma al mueble y )
35 pangqueque en el i Por necesidad del proceso
proceder con el tapizado.
respaldar
) Mo se tiene una
35 Engrampado y Para ajustar v cerrar el combresara con istola de
forrado de respaldar | tapizado. ) P conp -
aire.
) Mo se tiene una
37 Engrampado y Para ajustar v cerrar el combresara con istola de
forrado de laterales tapizado. ) P conp -
aire.
Engrampado y . Mo se tiene una
Para ajustar v cerrar el .
38 forrado de frontal ) compresora con pistola de
) i tapizado. )
inferior aire.
Ya que la calidad de la tela de
e Inspeccion de los proveedores es distinta, La calidad de la tela de los
acabado pueda gue se haya corrido la proveedores es distinta.
tela en el proceso del tapizado.
, Culminado con el tapizado, los
Traslado al area de i Parte del proceso de
40 muekbles son traslados para el

acabados tapizado.

proceso acabado.

Fuente: Elaboracidn propia




Tabla 31. Analisis sistematico de Interrogatorio | — Montaje de poliseda y patas

Analisis sistematico del interrogatorio |
¢ Por gué es necesaria esta T TEGAIE T T
item| Proceso Actividad < 9 g se lleva a cabo de esta
operacion?
manera?
Montaje de la El proceso estd a cargo
41 noliseda en musbles Para tapar |a base del muebles. T
PRI1EEER Raria del embaladaor.
3-2-1.
MOMNTAJE .
Montaje de patas en | Para separar el mueble del El proceso estd a cargo
42 DE
muebles 3-2-1. suelo. del embalador.
POLISEDA
¥ PATAS Culminado con el montaje de
13 Traslado de muebles volizeda v patas, los muebles Parte del proceso de
al area de embalado son traslados al drea de embalado.
embalado.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32. Andlisis sistematico de Interrogatorio | — Embalado de muebles
Analisis sistematico del interrogatorio |
¢ Por qué es necesaria esta B TEGAIC T L T
item Proceso Actividad < 9 - se lleva a cabo de esta
operacion?
manera?
. Es la ultima inspeccion para %a que los procesos
Inspeccion de los . .
44 verificar que el mueble se anteriores pueden haber
muebles _ . N
encuentre en perfecto estado. | sufrido algun dafo.
L ) Ya que el area de
Limpieza de los Para quitar excedentss como . .
45 . . tapizado se mantiens
EMBALADO | mushles pelusas o algodan industrial.
DE desordenada.
MUEBLES De acuerdo a lo establecido Mo s tiens una
256 Embalado con cartan | por el comprador los muebles | plataforma giratoria que
vy strech file deben ir embalados con cartdn | permita un trabajo mas
v strech file rapido y efectiva.
Traslado d bles | P | dosy .
I aslado de muehle ara sv.=?r almacena .;.:.-,, su Se debe taner un minimo
a APT posterior entrega al cliente.

Fuente: Elaboracidn propia

Del analisis de datos obtenido mediante las dos preguntas descritas lineas arriba,

se obtuvo un mejor punto de vista de qué esta sucediendo en cada actividad, a fin

de proponer nuevos métodos, por tal motivo se realizard4 una descripcion de los

resultados obtenidos en cada uno de los 9 procesos y 47 actividades.
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» Recepcion de la Tela.

Del analisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
eliminar las actividades N° 2 (el supervisor de area marcara con un plumén
en letras grandes la cantidad de metraje en cada rollo) y 3 (la tela sera
clasificada por tres tipos de densidad), combinar la actividad N°5 y 7 (el
cortador asumira la tarea de desembolsar la tela para su posterior corte) y
arreglar la N°1 y 4 (se disminuira el tiempo ya que se asignara un area

especifica para su almacenamiento).

Corte de Tela.

Del analisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
eliminar la actividad N° 6 (se ordenara el area, a fin acercar los rollos de tela
a esta area, evitando el recorrido), combinar la actividad N° 7 y 5 (el cortador
asumird la tarea de desembolsar la tela para su posterior corte) y arreglar la
actividad N° 9 (se marcard la tela con tiza el lado liso, con el fin de que el
costurero no realice la actividad 12 y eliminarla), las actividades N° 8 y 10 no

sufriran cambio alguno.

Costura de Piezas.

Del andlisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacion, podemos
eliminar la actividad N° 12 (se marcara la tela con tiza el lado liso, con el fin
de que el costurero no realice esta actividad), se arreglara las actividades N°
11 (se disminuira el tiempo, ya que se ordenard el area y se colocara
estantes), N°13 (se realizard una cronograma de mantenimiento de las
maquinas, el cual se deberd de cumplir a cabalidad), N° 16 (al tener las
maquinas el mantenimiento preventivo al dia, se evitara fallas en las costuras.
Se disminuira el tiempo de inspeccion), las actividades N° 14 y 15 no sufriran

cambio alguno.

Recepcion de armazon.

Del andlisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
arreglar las actividades N° 17 (se debera de controlar la cantidad de
armazones que ingresen en las unidades), N° 18 (se demarcara las zonas
donde colocaran los armazones por modelo), N° 19 (se ordenard el &rea, los

armazones se pondran lo mas cerca al de montaje).
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Montaje de Armazén.

Del analisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
eliminar las actividades N° 21 y 22 (se forrara con tela aspera los caballetes
a fin de evitar la caida de los armazones mientras se realiza el tapizado), la

actividad N° 20 no sufrirhn cambio alguno.

Corte y Costura (Area de tapiceria).

Del analisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
arreglar las actividades N° 23 (se disminuira el tiempo, ya que se asignara un
area especifica para su almacenamiento), N° 25 y 26 (se realizara el
documento de funciones especificas para el puesto de trabajo), la actividad

N° 24 no sufrirdn cambio alguno.

Tapizado de Muebles 3-2-1.

Del andlisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacion, podemos
arreglar las actividades N° 27, 28, 31, 32 y 35 (se disminuira el tiempo, ya que
se ordenard el area para un rapido acceso a la materia prima), N° 29, 34, 36,
37 y 38 (se adquiri6 una compresora con pistola de aire para disminuir el
tiempo), N° 39 (se evaluara la tela con mas cuidado antes de adquirirla), N°
40 (se disminuira el tiempo, ya que se ordenara el area para un rapido

acceso), las actividades N° 30 y 33 no sufriran cambio alguno.

Montaje de Poliseda y Patas.
Del andlisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
arreglar las actividades N° 41, 42 y 43 (se disminuira el tiempo, ya que se

ordenard el area para un rapido acceso).

Embalado de Muebles.

Del andlisis de las actividades llevadas a cabo en esta operacién, podemos
eliminar la actividad N° 44 (se evaluara la tela con mas cuidado antes de
adquirirla, por ella ya no sera necesario la inspeccion), N° 45 y 47 (se
disminuird el tiempo, ya que se ordenard y limpiara el area), la actividad N°

46 no sufriran cambio alguno.
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4° Desarrollo del método ideal

Para desarrollar el método de fabricacion de muebles ideal, utilizaremos encuestas
para poder mejorar nuestro negocio y cada nuevo método se desarrollara para
disefiar, con ello buscamos evitar traslados innecesarios a fin de reducir tiempos,
evitar fatigas innecesarias en cada uno de los procesos, estandarizar los procesos

de compra a fin de eliminar inspecciones.

Tabla 33. Andlisis sistematico de Interrogatorio Il — Recepcién de la tela

Analisis sistematico del interrogatorio 1l

éComo puede llevarse a cabo esta

Item | Proceso Actividad .. ) -
operacion de una mejor manera?

Accion

. En esta actividad se disminuira el
Recepcidn de un rollo de

1 tels tiempo, ya que s asignara un arsa Arreglo
especifica para su almacenamiento.
Marcar con un plumaon con letras

2 Contahilizar el metraje grandes |a cantidad de tela que tiens el Eliminar

rollo, estard a cargo del supervisor.
) - — — .
RECEPCIGN - . La inspeccion estara .a.n:a %n::- del o
3 Inspeccian del tipo de tela | cortador, dande clasificara la tela por Eliminar
DE LA TELA ; _
tres tipos de densidad.

En esta actividad se disminuira el
4 Transparte de |z tela tiempo, ya que s asignara un aresa Arreglo
especifica para su almacenamisnto.

Las actividades 5y 7 seran combinadas,
5 Desembolsar la tela gl cortadar procedera a desembolsar la | Combinar
tela para su posterior corte.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 34. Analisis sistematico de Interrogatorio Il — Corte de tela

Analisis sistematico del interrogatorio 1l

iéComo puede llevarse a cabo esta

item | Proceso Actividad v . Accion
operacion de una mejor manera?
= Traslado de tela a la mesa | 5e ardenard el drea cerca al area de corte, Sliminar
de corte para evitar el recorrido hacia esta area. -
. Las actividades 5y 7 seran combinadas, el
Tendido de tela en la . N )
7 cortador procedera a desembolsar latela | Combinar
mesa de corte )
para su posterior corte.
CORTE | Inspeccion del lado liso de
B Es necesario realizar esta actividad. Minguna
DE TELA | las piezas - g
Se marcard la tela con tiza el lado liso, con
Trazos sobre |a tela en ) L
[} ) gl fin de que el costurero no realice la Arreglo
niezas
I actividad 12 y eliminarla.
Par el momento no es accesible la compra
10 Corte de piezas de 3-2-1 .. ) Rre Minguna
de una maquina automatizada.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 35. Andlisis sisteméatico de Interrogatorio Il — Costura de piezas
Analisis sistematico del interrogatorio 1l
= . ¢Como puede llevarse a cabo esta Ve
Item | Proceso Actividad € Ii' . Accion
operacion de una mejor manera?
En esta actividad se disminuira el tiempao, va
Traslado de la tela en .. .
11 ) X que se ordenara el drea y se colocara Arreglo
piezas al area de costura
estantes.
Inspeccion del lado liso de | El cortador marcara la tela con tiza para o
12 i . o Eliminar
las piezas gliminar la actividad 12.
Se realizara un cronograma de
Ensamblado {costura) de o g .
13 piezas de tels mantenimiento de las magquinas, el cual se Arreglo
L [=}
COSTURA deberd de cumplir a cabalidad.
DE
Costura de los cojines 3-2- | Por el momento no es accesible la compra
14 | PIEZAS ] mer _ P2 | Ninguna
1 de una maquina automatizada.
Doble costura para los Par el momento no es accesible la compra )
15 . ) Minguna
apoya brazos de una maguina automatizada.
Al tener las maguinas el mantenimiento
Inspeccion del acabo de la | preventivo al dia, se evitara fallas en las
16 ST ] Arreglo
costura costuras. Se disminuira el tiempo de
inspeccion.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36.

Andlisis sistematico de Interrogatorio Il — Recepcién de armazén

Analisis sistematico del interrogatorio Il

éComo puede llevarse a cabo esta

item | Proceso Actividad .\ . Accion
operacion de una mejor manera?
Inspeccion del armazon - Se debera de controlar la cantidad de
17 L . ) ) ~ Arreglo
.| dptimas condiciones armazones que ingresen en las unidades.
RECEPCION - : :
Seleccionar el modelo Se demarcara las zonas donde colocaran
18 DE _ Arreglo
. Alazka los armazones por modelo.
ARMAZON _ —
Traslado del armazon al Se ardenara el drea, los armazones se
19 . o , , ) Arreglo
drea de tapiceria pondran lo mas cerca al de montaje.
Fuente: Elaboracidn propia
Tabla 37. Andlisis sistematico de Interrogatorio Il — Montaje de armazén
Analisis sistematico del interrogatorio Il
o . ¢Como puede llevarse a cabo esta -
Item | Proceso Actividad < Ii' . Accion
operacion de una mejor manera?
) X Por el momento no es accesible la compra
Montaje de armazon . . . )
20 de una maquina automatizada que permite | Ninguna
sobre caballetes )
mejorar este proceso.
MOMNTAJE ) X Se forrard con tela aspera los caballetes a
Ajuste de armazon sobre ) ) , .
21 DE caballetes fin de evitar |a caida de los armazones Eliminar
ARMAZON ) mientras se realiza el tapizado.
Verificacion del armazén Se forrard con tela aspera los caballetes a
22 " fin de evitar |a caida de los armazones Eliminar

sobre caballetes

mientras se realiza el tapizado.

Fuente: Elaboracicn propia

Tabla 38. Andlisis sisteméatico de Interrogatorio Il — Corte y costura (area tapiceria)

Analisis sistematico del interrogatorio 1l

éComo puede llevarse a cabo esta

item | Proceso Actividad v . Accion
operacion de una mejor manera?
) ) En esta actividad se disminuira el tiempa,
23 Traslado de piezas cosidas ya que se asignara un area especifica para Arreglo
al drea de tapiceria ¥aa g ) = =P =P =8
zu almacenamiento.
CORTEY | Inspeccion del lado liso de ) ) o )
24 COSTURA | las piezas Es necesario realizar esta actividad. Minguna
(AREA Corte de tela, apoya . .
5 | TAPICERIA) | brazos |sterales v Se realizara el documento de funciones Arreslo
ST v especificas para el puesto de trabajo. =&
sujetadores
Se realizara el documento de funciones
26 Cosido de las piezas Arreglo

especificas para €l puesto de trabajo.

Fuente: Elaboracicn propia
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Tabla 39. Analisis sistematico de Interrogatorio Il — Tapizado de muebles 3-2-1

Andlisis sistematico del interrogatorio Il

éComo puede llevarse a cabo esta operacion

Item | Proceso Actividad . 5 Accion
de una mejor manera?
A En esta actividad se disminuira el tiempa, va
Relleno de algodan v .. .
27 que se ordenara el area para un rapido Arreglo
E5puUmMa en apoya brazos i
acceso a la materia.
En esta actividad se disminuira el tiempa, va
I8 Forrado de apoya brazos que se ordenara el area para un rapido Arreglo
acceso a la materia prima.
o Engrampado de artillera en | 5e adquirid una compresora con pistola de A |
. . L . rreglo
los asientos aire para disminuir el tiempo.
a0 Atornillado de resorteras Par el momento no es accesible la compra de Ni
. . i inguna
en los asientos taladroz inalambricos
X En esta actividad se disminuira el tiempa, va
Relleno de algodan v .. ..
31 i que se ordenara el area para un rapido Arreglo
espuma en los asientos o
acceso a la materia prima.
A En ecta actividad se disminuira el tiempao, va
Relleno de algodan de .. .
32 N que se ordenara el area para un rapido Arreglo
cojines o
TAPIZADO acceso a la materia prima.
DE Forrado de asiento y ) ) . )
33 | MUEBLES . Es necesario realizar esta actividad. Minguna
cojines
3-21 i o i
34 Engrampado de artillera en | Se adquirid una compresora con pistola de A |
. L . rreglo
gl respaldo gire para disminuir el tiempo. =
X En esta actividad se disminuira el tiempa, va
Relleno de algodan v .. .
35 gue se ordenara el drea para un répido Arreglo
panqueque en el respaldar - -
acceso a la materia prima.
36 Engrampado y forrado de Se adquirid una compresora con pistola de A |
. L . rreglo
respaldar gire para disminuir el tiempo. =
a7 Engrampado v forrado de | Se adquirid una compresora con pistola de A |
. L . rreglo
laterales aire para disminuir el tiempo. =
e Engrampado v forrado de | Se adquirid una compresora con pistola de A |
. . . L . rreglo
frontal inferior gire para disminuir el tiempo. =
. Se evaluara la tela con mas cuidado antes de
30 Inspeccion de acabado . Arreglo
adquirirla.
) En esta actividad se disminuira el tiempa, va
Traslado al drea de .. .
40 que se ordenara el area para un rapido Arreglo

acabados

aCCeso.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40. Analisis sistematico de Interrogatorio Il — Montaje de poliseda y patas

Analisis sistematico del interrogatorio Il
- . . ¢Como puede llevarse a cabo esta ‘e
Item | Proceso Actividad < I_:.' . Accion
operacion de una mejor manera?
) ) En esta actividad se disminuira el tiempao, va
Montaje de la poliseda en .. .
41 gue s& ordenara el drea para un répido Arreglo
muebles 3-2-1.
MONTAJE aCCeso.
) En esta actividad se disminuira el tiempao, va
DE Maontaje de patas en .. .
42 gue s& ordenara el drea para un répido Arreglo
POLISEDA | musbles 3-2-1.
¥ PATAS acceso. _ _
En esta actividad se disminuira el tiempo, va
Traslado de muebles a .. .
43 . gue se ordenara el area para un répido Arreglo
area de embalado
acceso.
Fuente: Elaboracicn propia
Tabla 41. Andlisis sistematico de Interrogatorio Il — Embalado de muebles
Andlisis sistematico del interrogatorio Il
. . ¢Como puede llevarse a cabo esta .
Item | Proceso Actividad < p , Accion
operacion de una mejor manera?
Se evaluara la tela con mas cuidade antes de
44 Inspeccion de los muebles | adquirirla, por ella ya no serad necesario la Eliminar
inspeccion, se eliminara este proceso.
o En esta actividad se disminuira el tiempa, va
45 | EMBALADO | Limpieza de los muebles Com e Arreglo
DE gue se ordenara vy limpiara el drea.
= MUEBLES Emba aF:h:u con cartan y Par el mc:l.'rerjto no es aE-:?EEIHE la compra Ninguna
strech file de una maquina automatizada.
En esta actividad se disminuira el tiempa, yva
a7 Traslado de muebles a3 APT | que se ordenara, limpiara y delingara las Arreglo
areas.

Fuente: Elaboracidn propia

5° Presente e instale el método

Este paso consiste en seleccionar las acciones correctivas a tomar para la

mejora, por lo que la primera parte es una hoja de decisiones que ha sido

evaluada por el Gerente General y el responsable de produccion de acuerdo a

las necesidades y ahorros del apellido del cliente. Se han sugerido 2 condiciones:

tiempo y costo, la opcion mas rapida de conseguir o preparar y econémica, a ser

seleccionada por la empresa, la calificacion se da en una escala de 1 a 3, donde:

1) desfavorable, 2) poco favorable, 3) favorable.
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Tabla 42. Presentacién de acciones correctivas

PRESENTACION DE NUEVOS METODOS

Datos Pre-test Opcion 1 Condicion Opcion 2 Condicion Accion Final
item | Operacién Actividad Accion Costo | Tiempo Accion Costo| Tiempo Proceder con
Recepcion de un rollo de . , Asignar un nueva .
1 P Asignar un area especifica. 3 2 = 2 3 Opcion 1
tela. personal para el control.
Marcar la cantidad de .
2 Contabilizar el metraje. Importar una sola medida. 2 2 tera 3 2 Opcign 2
RECEPCION , Importar una sola .
Cil i e . ifi tela sidad. Ci
3 DE LA TELA Inspeccion del tipo de tela. | Clasificar la tela por densidad 3 3 calidad. 3 2 Opcion 1
Asignar un nuevo personal Asignar un &rea .
4 Transporte de |a tela. =ne I 2 2 she e 3 3 Opcion 2
para el control. especifica.
Asignar un nuevo personal Asignar |z tarea al .
5 Desembolsar la tela. =ne I 2 3 s - 3 2 Opcion 2
para el control. cortador.
Traslado de tela a la mesa . Asignar un nueva .
& Ordenar el area. 3 3 = 2 2 Opcion 1
de corte. personal para el traslado.
Tendido de tela en |z Asignar un nueva .
7 Asignar la tarea al cortador. 3 2 = ) 2 3 Opcion 1
mesa de corte. personal para el tendido.
. La tela debe tener unz
CORTE DE | Inspeccion del lado liso de | Continuvar con el proceso de . o - »
g ) . . 3 3 guia gue lo indigue el 1 3 Opcion 1
TELA las piezas. inspeccion. )
lado liso.
Trazos sobre la tela en Adguirir maquina de .
g ) Marcar |a tela con tiza. 3 3 4 e 1 3 Opcion 1
piezas. trazos automatizada.
Adguirir maquina de corte .
10 Corte de piezas de 3-2-1. ) quins 1 3 Corte tradicional. 2 2 Opcion 2
automatizada.
COSTURAS | Traslado de la tela en , Ordenar el area para un ,
11 i Asignar un grea especifica. 3 2 . 3 3 Opcion 2
DE PIEZAS | piezas al area de costura. = - . - traslado rapido. P
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Inspeccion del lado liso de

Adguirir maquina de trazos

12 ) i Iarcar |a tela con tiza. Cpcion 2
las piezas. automatizada.
Realizar un cronograma de Adguirir maquina de
Ensamblado {costura) de o = .
13 ) mantenimiento de las ensamblado COpcion 1
piezas de tela. o ]
magquinas. automatizacda.
. ) Adguirir maguina de
Costura de los cojines 3-2- | Continuar con el proceso de .
14 ) . ensamblado Opcion 1
1. inspeccion. .
automatizada.
) Adguirir maquina de
Coble costura para los Continuar con el proceso de .
15 ensamblado Opcion 1
apoya brazos. costura. .
automatizada.
Se realizara un
16 Inspeccion del acabo de la | Asignar un nuevo personal cronograma de Aacién 2
) cion
costura. para el control de calidad. mantenimiento de las Re
maguinas.
. . Controlar el aforo de los Adguirir otra unidad de
Inspeccion del armazon - .
17 . . armazones dentro de las transporte mayor Opcion 1
optimas condiciones. ) i
unidades de transporte. magnitud.
. ] Demarcar las zonas donde i . .
RECEPCION | Seleccionar el modelo . Asignar areas especificas .
18 colocaran los armazones por Opcion 1
DE CASCOS | Alaska. por modelo.
maodelo.
) Ordenar el area, los armazones ) . .
Traslado del armazaon al X . Asignar areas especificas .
15 . . se colocaran mas cerca al area Opcion 1
area de tapiceria. ) por modelo.
de montaje.
20 Montaje de armazén Adguirir magquina giratoria Continuar con el uso de Opcisn 2
MONTAJE | sobre caballetes. agutomatizada para montaje. caballetes. -
oF Ajuste de armazon sobre | 5e forrard con tela aspera los Adguirir maquina
st e : .
21 | ARMAZON automatizaca para Opcion 1

caballetes.

caballetes.

montaje.
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verificacion del armazon

Adguirir maguina giratoria

Se forrard con tela los

22 ) ) caballetes a fin de evitar Opcion 2
zobre caballetes. gutomatizada para montaje. i
caida de los armazones.
23 Traslado de piezas cosidas | Se asignara un drea especifica Adguirir una faja Opeisn 1
al area de tapiceria. para su almacenamiento. transportadora. -
Inspeccion del lado liso de | Asignar un nuevo personal Continuar con el proceso .
24 CORTEY . . . . DFIC on 2
las piezas. para el control de calidad. de inspeccion.
COSTURA - - — —
(AREA Corte de tela, apoya 5e desarrollara las funciones Adguirir maguina de
25 TAPICERIA) brazos, laterales v especificas para el puesto de ensamblado Opcion 1
sujetadares. trabajo. automatizada.
Se desarrollara las funciones Adguirir maquina de
26 Cosido de las piezas. especificas para el puesto de ensamblado Opcion 1
trabajo. automatizada.
. Se ordenara el area para un .
Relleno de algoddn v . ) Maguina de relleno a .
27 rapido acceso a la materia - Opcion 1
espUMa &n apoya brazos. i presion.
prima.
Se ordenara el drea para un Adguirir maguina de
28 Forrado de apoya brazos. | rapido acceso a la materia ensamblado Opcion 1
prima. automatizacda.
) Se adquirid una compresora )
Tapizapo | Engrampado de artillera ) ) Continuar con el la .
29 . con pistola de aire para Opcion 1
DE en los asisntos. o i engrampadora manual.
disminuir 2l tiempo.
MUEBLES Atornillado d t Actual t tornill
ornillado de resorteras . . . ctualmente s atornilla .
a0 3-2-1 i Adguirir taladros inalambricos. Cpcion 2
en los asisntos. 8 mano.
. Se ordenara el area para un .
Relleno de algoddn v .. P i Maguina de relleno a .
31 _ rapido acceso a la materia . Opcion 1
espuma en los asientos. i presion.
prima.
. 5e ordenara el drea para
Relleno de algodan de . . .. .
32 Maguina de relleno a presion. un rapido acceso a la Cpcion 2

cajines.

materia prima.
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Forrado de asiento v

Adguirir magquina de

Se ordenara el area para

33 . ) un rapido acceso a la Opcion 2
cojines. ensamblado automatizada. . ]
materia prima.
) Se adquirid una compresora )
Engrampado de artillera ) ) Continuar con el la .
34 con pistola de aire para Opcion 1
en el respaldo. o ] engrampadora manual.
disminuir 2l tiempo.
Relleno de algodan v Se ordenara el drea para
35 panqueque en el Maguina de relleno a presion. un rapido acceso a la Opcign 2
respaldar. materia prima.
Se adquirio una compresora i
Engrampadao y forrado de q i B Continuar con el la .
36 con pistola de aire para Opcion 1
respaldar. T ] engrampadora manual.
disminuir el tiempo.
Se adquirid una compresora )
Engrampado y forrado de ) ) Continuar con el |z .
37 con pistola de aire para Opcion 1
laterales. ST ] engrampadora manual.
disminuir el tiempo.
Se adquirid una compresora )
Engrampadao y forrado de ) ) Continuar con el la .
38 ) _ con pistola de aire para Opcion 1
frontal inferior. o ] engrampadora manual.
disminuir 2l tiempo.
. , Adguirir la misa calidad
. Se evaluara la tela con mas . .
39 Inspeccion de acabado. ) . de tela de un mismo Opcign 1
cuidado antes de adguirirla.
proveedaor.
, Se ordenara el drea para un . .
Traslado al drea de . ) Adguirir una faja .
40 répido acceso a la materia Opcign 1
acabados. ) transportadora.
prima.
) i . i Se ordenara el area para
Montaje de |a poliseda en | Instalacion del sistema . .
41 | MONTAIE . . . un rapide acceso a la Opcion 2
muebles 3-2-1. neumatico y pistola de aire. . ]
DE materia prima.
POLISEDA Y Montaje de patas en Se ordenara el drea para un Instalacion del sistema
42 PATAS o rapido acceso a la materia neumatico v pistola de Opcign 1

musbles 3-2-1.

prima.

gire.
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. ) 5e ordenara el drea para
Traslado de muebles a Instalacion del sistema .. .
43 . L ) ) un rapido acceso a la Opcion 2
area de embalado. neumatico y pistola de aire. ) ]
materia prima.
. . . Se evaluara la tela con
iy Adguirir la misa calidad de tela , ) .
44 Inspeccion de los muebles. ) mas cuidado antes de Opcion 2
de un mismo provesdor. o
adquirirla.
Se aordenard el drea para un . .
. o i Adguirir una aspirador .
45 | emBALADD | Limpieza de los muebles. répido acceso a la materia o i Opcion 1
i para limpiar el drea.
DE prima.
MUEBLES | Embalado con cartan y . .. Actualmente se embalara .
46 ] Adguirir maquina embaladara. Opcion 2
strech file. 3 manao.
Se ordenara el drea para un .
Traslado de muebles a . i Adguirir un traspalet o .
47 rapido acceso a la materia Opcion 1
APT. ] montacargas.
prima.

Fuente: Elaboracion propia

Para proceder con la implementacion del método, fue necesario una compresora de aire, accesorios y pistolas, el cual permitié disminuir los

tiempos en el area de tapizado, ya que se realizaba con grapadoras manuales, generando tiempos improductivos. Las grapadoras de presion

agilizaron el trabajo de tapizado. Asimismo se procedi6 con la limpieza exhaustiva de cada una de las areas, ordenando la materia prima en las

areas especificas designadas para cada tipo de trabajo, se defini6 las areas de trabajo y demarco las zonas de trabajo, con la finalidad de

disminuir los tiempos improductivos trasladandose de un lugar a otro.
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Tabla 43. Cronograma de actividades para la implementacion y adquisicion de equipos

Cronograma de actividades para la implementacion y adquisicion de equipos

Semana 1 Semana 2 Semana 3

Actividades Responsable

06/09/2021
07/08/2021
08/08/2021
09/08/2021
10/09/2021
13/09/2021
14/09/2021
15/09/2021
16/09/2021
17/09/2021
20/10/2021
21/10/2021
22/10/2021
23/10/2021
24/10/2021

Solicitud de
colizaciones

Compra de
Compresora

Gerente
Compras de Genera

mangueras y
abrazaderas

Compra de Pistolas
Grapadora

Compras de grapas

Entrega de
Compresora al area
Entraga de
mangueras y
abrazaderas
Instalacion de
COMpresara y
mangueras

Instalacion de
Pistolas al sistama.

Pruebas de Investigadores
Operatividad

Compra de productos
de limpieza

Limpieza y orden del
area de Costura y
Tapizado

Limpieza y orden del
area de Tapizado
Demarcacion de las

dareas

Puesta en marcha del
método.

TOTAL

Fuente: Elaboracidn propia

Para proseguir con implementacién del método, fue necesario realizar capacitaciones
a cada una de las areas involucradas en este proceso de mejora, a fin de concientizar

sobre el orden, limpieza y mantenimiento del mismo.

Dar conocimiento sobre el uso correcto de la compresora y pistolas, la
responsabilidad que asumen sobre el cuidado de los equipos y de los beneficios que

traerd a la empresa y cada uno de sus colaboradores.

Las capacitaciones se realizaron con grupos pequefios, ya que no se pudo parar la

produccién, considerando que la atencién de los pedidos fue continua.
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Tabla 44. Cronograma de capacitacion

Cronograma de capacitaciones

Semana 1 Semana 2 Se";am
Actividades [ — — [ — ] — | — | — — — — — —
Areas a L] L] L8] LA L] L] L] L] L] L] L]
Lo ] Lo ] L] L] Lo ] (o ] Lo ] (o ] (o ] Lo ] Lo ]
desarrollar | & | £ | S ©d ) 64 B S g &
(53] (5] [m5] [m] [my] (5] (5] [ ] [ ] (53] Lo ]
2|22/ 212(2|12|12|=2 =
Lin] - Lin] (5] [ (n] = (Fiy] Lin] [ (]
(| (| (o] (o | — -— — — — — [
Importancia del
CORTE Y estudic de
COSTURA trabajo a todas
o= trabajadores
Importancia del
TAPIZADD Y | estudic de
ACABADOS trabajo a todas
o= trabajadores
Irmportancia de
'z reduccicn de
CORTE Y tiempaos
COSTURA, mproductives ¥
cOmao 58
QENEran.
Importancia de
'z reduccicn de
TAPIZADD Y | tiempes
ACABADOS mproductives ¥
COMma 52
gEneran.
Importancia de
CORTE Y l3 impieza y =l
COSTURA orden en las
areas.
Importancia de
TAPIZADO Y | I3 limpieza y 2l
ACABADDS orden en las
areas.
Entrenamiento
TAFIZADD
COMPreEsora y
Fistolas de zire
Fuests &n
TAFIZADD marchs de los
=quipos
Importancia del
AOTE mantenimisnts
:(S:E“"_HJRTAT de los equipos e

nsialaciones de
ugar de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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5° Presente e instale el método

Operacion: Recepcion de Tela

Tabla 45. Marcado, reubicacién, limpieza y orden del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Una vez descargado los rollos, se procede verificar el metraje y con un marcador
indeleble se coloca la cantidad de metros que viene dentro de cada rollo, de modo
gue le cortador pueda determinar la cantidad de juegos que podra cortar con cada
uno de los rollos, considerando que los proveedores de tela son distintos (esto va a
depender del costo del proveedor) y que cada color de tela tiene diferente metraje (la

tela importada viene de diferentes medidas).

Este proceso ahora esté a cargo del asistente de produccion y del transportista, con

la finalidad de disminuir el tiempo del cortador (1.1min).
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Operacion: Corte de Tela

Tabla 46. Reubicacién, limpieza y orden del area

ANTES DESPUES

Se procedi6 a asignar una nueva area a los rollos de tela, se ordené el area que da
acceso hacia los rollos, de esta manera se tiene un menor recorrido por parte del

cortador, reduciendo el tiempo de (2min).

Se esta marcando con una tiza el lado correcto de la union de las piezas, a fin de

disminuir el tiempo del costurero en la inspeccién del lado lizo de la tela.
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Operacion: Costura de Piezas

Tabla 47. Implementacion del uso de tiza, limpieza y orden del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

En el proceso de corte de tela se marc6 con una tiza el lado correcto de la union de
las piezas y el lado correcto del lizo de la tela, logrando disminuir el tiempo de

(4.72min) para cada uno de o juegos de muebles.

Asimismo se procedié a asignar un area para cada pieza de la tela, limpieza y el

reordenamiento del area.
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Operacion: Recepcion de Cascos — Armazon de muebles

Tabla 48. Reubicacién de Cascos, limpieza y orden del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Se controla el aforo de los armazones dentro de las unidades de transporte a fin de

evitar que los armazones lleguen rotos o fracturados.
Se realizo la limpieza general del area y se ordena los cascos.
Operacion: Montaje de armazon.

Tabla 49. Forrado de caballetes

ANTES DESPUES

d _“. ..:0"_

PN T W&ﬁ ~

T ¢

Fuente: Elaboracién propia
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Se procede a forrar los caballetes con tela rugosa, eliminando la sujecion de los
muebles, dando mayor movilidad de los muebles al momento de tapizarlos,
eliminando la actividad de ajuste de armazdn sobre caballetes, reduciendo el tiempo

de la operacién en (3.84min).
Operacion: Corte y Costura (area de Tapiceria)

Tabla 50. Orden y limpieza del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 la limpieza, se ordend y se asigné una nueva area a las piezas cortadas,
dando un mejor desplazamiento y rapidez en la costura de cada una de las piezas,
reduciendo el tiempo en (1.84min). Asimismo se realizo las funciones especificas de

los puestos de trabajo.



Operacion: Tapizado de Muebles

Tabla 51. Adquirié compresora y pistolas grapadoras, orden y limpieza del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

La limpieza y el reordenamiento del &rea permitieron un mejor desplazamiento dentro
de la zona de trabajo de cada tapicero, evitando que la materia prima sea un

obstaculo para su desplazamiento, reduciendo un tiempo de (7.79min).

La compra de una compresora de aire y las pistolas, ha permitido la reduccién de

tiempo de (18.47min) en todas las actividades que se necesita engrampar.
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Operacion: Montaje de poliseda y patas

Tabla 52. Orden y limpieza del area

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Limpieza y el reordenamiento del area permitieron un mejor desplazamiento dentro
de la zona de trabajo del embalador, evitando que la materia prima sea un obstaculo

para su desplazamiento, reduciendo un tiempo de (2.48.min).
Operacion: Embalado de Muebles

Tabla 53. Orden y limpieza del area

DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

La tela adquirida por los diferentes proveedores serd evaluada por el asistente de
produccion antes de adquirirlas, a fin de eliminar la inspeccion de la tela en la

actividad del acabado a cargo del embalador, reduciendo un tiempo (4.5min).
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6to Desarrollo del andlisis de trabajo

Una vez que se completa la configuracion del método, se evalla el nuevo trabajo y

se puede designar un operador calificado.

e La evaluacion del puesto de trabajo de la recepcion de tela.

e La evaluacién del puesto de trabajo de Corte de tela.

e La evaluacion del puesto de trabajo de costuras de piezas de tela.

e La evaluacién del puesto de trabajo de recepcion de cascos.

e La evaluacién del puesto de trabajo de montaje de armazon.

e La evaluacion del puesto de trabajo de corte y costura (Area Tapiceria)
e La evaluacion del puesto de trabajo de Tapizado de muebles 3-2-1

e La evaluacion del puesto de trabajo de Montaje de poliseda y patas

e La evaluacién del puesto de trabajo de embalado de muebles.

A continuacion, se recopilan nuevos datos del método del operador y se comparan
con los datos obtenidos antes de la implementacion.

Tabla 54. DAP - Recepcién de tela Post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
METODO ISR N FOSIEST DiFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
. Operacién 3 2 1
# Transportes 1 1 0
- Inspecciones 1 0 1
. Demoras 0 0 0
' Almacenamiento 0 0 0
Sl ANV B60% 67% 50%
z z | & | =z =
5 5|18 |2|283%
= (] i o = O Z (= =
= g DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD E = o = i IE 5
- g g1z |g2|2|2|2E
(o] c | = |22 | 2|0
= =
- b, '\I w7
1 Recepcidn de un rollo de tela . L, |:| E/ N/
2 RECEPCION DETELA  |Transporte de la tela O mp |~ e
by, - | = -
3 Desembolsar la tela I |:| L™,

Fuente: Elaboracion propia

Después de instalar el nuevo método, la Planta Receptora recibié un 67% de

actividad adicional y se redujeron 2 operaciones adicionales.
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Tabla 55. DAP de la operacién Corte de tela post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacion 3 3 o
Transportes 1 o 1
Inspecciones 1 1 o

J Demoras ] o o
W |Almacenamiento ] o o
TalAY 60% 75% 0%
Lui
= = = =
o = E o 4 3 % a
= u = o o = = |= 2
A = DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD =2 |2 |82 | 3|55
- s E12 (5|2 2|2k
G c|E|2]|°|3|27
=
B, n —
1 Tendido de tela en la mesa de corte . | L‘} l:l [:' NS
.-"-\'\ " ) 7
2 Inspeccion del lado liso de las piezas L) |: VNS
CORTE DE TELA Oal LN
- I -
3 Trazos sobre la tela en piezas . [ J I:I E:. N/
a Corte de piezas de 3-2-1 . (- l:l |: VNS

Fuente: Elaboracicn propia

La operacion de corte después de instalar el nuevo método obtiene una operacion

de valor agregado del 75%, ademas, la operacion se reduce.

Tabla 56. DAP de la operacién Costura de piezas de tela post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacidn 3 3
Transportes 1 1
Inspecciones 2 1 1
J Demoras 1] 1] ]
W |Almacenamiento 1] 1] ]
FalAW 50% 60% 0%
Lei
= = = =
3 2B lzlz|2l5+
= =] = o o = 2 |=z @
& = DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Il5|2|2|8|E¢
= x 22 |s|2|2|2E
o SC|E|2|°|2|°
=
Traslado de |a tela en piezas al area de Y Bl B
1 P O™ D~ w0
costura
2 Ensamblado (costura) de piezas de tela . [ I:I [j
3 COSTURAS DE PIEZAS DETELA | costura de los cojines 3-2-1 . | M I:I [;‘. ~ 7
v - Y.
4 Doble costura para los apoya brazos .. [ |_| [j
5 Inspeccion del acabo de la costura ') [ r~} . ['
N A ¥

Fuente: Elaboracion propia

La operacion costura luego de la nueva instalacion del nuevo método se obtuvo un

60% de actividades que agregan valor ademas se redujo una actividad.



Tabla 57. DAP de la operacién Recepcién cascos post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

METODO DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacidn 1 1 o
Transportes 1 1 o
Inspecciones 1 1 0
| |Demoras ] o] 0
W |Almacenamiento o o o
TalAV 33% 33% 0%
L
= = = =
S S E |8 |2 (8w
] o o %] = Z |= 2
o I DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 2|5 |2(2|8|z¢%
- = wlz2lg|2|2|bE
G S|E|Z2|°|3|°
Ey
Inspeccion del armazén - dptimas ) b, ~ | —
condiciones il 14 . [:’ v
2 RECEPCION DE CASCOS Seleccicnar el modelo Alaska . | P} I:I [:‘ NS
3 Traslado del armazén al drea de tapiceria l ' # I:I [:‘ 20

Fuente: Elaboracicn propia

La actividad de recepcién de contenido después de la nueva instalacién del nuevo

método obtiene un 0 % de actividad adicional; en este caso, la actividad no

disminuye.
Tabla 58. DAP de la operacién Montaje de armazd6n post-test
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
METODO DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacion 2 1 1
Transportes 0 0 0
Inspecciones 1 o 1
| i |Demoras 1] 1] ]
W |Almacenamiento 0 0 0
HlAV 67% 100% 50%
E L
= = =
S o |k |8|2|2|8=
= = =] [w] ] 5 = |= ©
'-I_-I = DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD = = & = Gz =
- i 2 |5|8|2|eE
3] SC|E|2|°|2|°
=
1 MOMNTAIE DE ARMAZON Meontaje de armazdn sobre caballetes . | ) I:I [ NIV
4 v

Fuente: Elaboracion propia

Las operaciones de montaje después de la nueva instalacion del nuevo método, el
23% de las operaciones adicionales obtenidas, se redujeron dos operaciones

adicionales.



Tabla 59. DAP de la operacién Corte y costura post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacion 2 2 0
Transportes 1 1 o
Inspecciones 1 1 o

J Demoras o o o
W |Almacenamiento 0 0 ]
Talav 50% 50% 0%
I
B 3 E 5122 |==
3 S |o|a|l=z|2|2¢8
f = DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 215828 |E¢%
- g 12 5|8 2|k
o =] F—: = E o}
Traslado de piezas cosidas al area de — | ——
1 onep ' # LD 1s
tapiceria e ) N
2 CORTE ¥ COSTURA (AREA | Inspeccion del lado liso de las piezas | | | [‘} . E:‘ NS
TAPICERIA] Corte de tela, apoya brazos, laterales h, “ | —
3 _ pov V@S |IUDw
sujetadores ¥
1 Cosido de las piezas . . l:' |:".

.

Fuente: Elaboracicn propia

Operacion de costura después de la nueva instalacion del nuevo método, 0%

operacién de valor agregado, ademas, la operacién no disminuye.
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Tabla 60. DAP de la operacién Tapizado de muebles post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE
METOD DIFEREN
(@) TEST TEST CIA
Actividad Canfida Cantidad Cantida
Operacion a1z 2 oY)
ITansportes T 1 U
B i : : :
h 4 Almacenarmient ; ; ;
faY 020/ 020/ Oé
g o288k, ¢
w o DESCRIPCION DE LA o 2} w | o E)J wi - <Z(
= ] w| zZ2|&|3|< =
o o é % w|= (%]
(e} (] = < | o <_‘:l &)
Relleno de algodén y espuma en
1 apoya d yese . |:> I:l D V
> brazos . |:> I:I D v
8 Engrampado de artillera en los . I:> D D v
Atornillado de resorteras en los . |:> L] [D V4
aciantac
Relleno de algoddn y espuma en los . I:> D D v
° OO0
7 TAPIZADO DE MUEBLES Forrado de asiento y . |:> l:l D) V4
8 Engrampado de artillera en el . |::> :l D V
IUD}JGIUU
9 Relleno de algodén y panqueque = E> I:' D v
en el respaldar [:'l>
1 > o DN
1 Engrampado y forrado de . |:> l:l D v
12 Engrampado y forrado de frontal . |:> I:l D \V4
13 Teror j O [:“> . D
nopeclLivuiTutc aladauduu
14 O w1

La operacién de tapizado después de la instalacion recibié un nuevo método el % de

Fuente: Elaboracion propia

incremento del valor funciona, sin reducir ninguna actividad.
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Tabla 61. DAP de la operacién Montaje de poliseda y patas post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
METODO DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Operacion 2 0
Transportes 1 1 0
Inspecciones 0 ] 0
| Il |Demoras 0 0 0
| 9 _|Almacenamiento 0 0 0
YlAV 67% 67% 0%
w1 w
= = w =
3 2|58 |21F |2+
= [w] ¥} o o | x|z = o
4 2 DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 215|228 |28
- & £ 2 |3 |E[3 |2¢
o c|l=z2|z|2|5 |B
- S
1 Montaje de la poliseda en muebles 3-2-1. . |: |:| [. "
2 MONTAJE DE POLISEDAY Maontaje de patas en muebles 3-2-1. . > I:I [
PATAS P  p—
3 Traslado de muebles al drea de embalado | () ‘ l:l [._:3' ST

Fuente: Elaboracicn propia

Operacion de montaje después de la nueva instalacién del nuevo método recibido

% de operaciones de valor afiadido, sin reducir ninguna actividad.

Tabla 62. DAP de la operacién Embalado post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Traslado de muebles a APT ()

METODO DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Cperacion 2 2 0
Transportes 1 1]
Inspecciones 1 0 1
| I |Demoras 0 0 0
| " _|Almacenamiento 0 0 0
%lAV 50% 67% 0%
" =
= = = =
" S|z |5|22 = &
= U 8] (] g |z |2 |z 0
||-'_-| ;:I DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD &I = E g 5 ‘=2 5
- £ u | =z |5 | @|€ |bE
(o] o E:I = [a] % ]
- <
1 Limpieza de los muebles . |: |:| IR
2 EMBALADO DE MUEBLES  |Embalado con cartdn y strech file . > l:l

La operacion Embalado luego de la nueva instalacion del nuevo método se obtuvo la

Fuente: Elaboracidn propia

eliminacion de una actividad, 17% de actividades que agregan valor.
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7° Establezca estandares de tiempo

Después de configurar el método y realizar un seguimiento de las nuevas
operaciones realizadas por el operador, el tiempo estandar se calculara utilizando el
método mejorado, por lo que nuestro tiempo de observacién se registra con un

cronémetro y ahora utiliza el método de retorno cero. en un mes de trabajo.
8° seguimiento

En el paso final de la herramienta, desarrollamos el seguimiento del operador para
completar el proceso dentro de un marco de tiempo estandar, y esta semana estamos

comparando el método antiguo con el nuevo método para mostrar los ahorros.

Tabla 63. Comparacion de métodos para la operacion de Recepcion de Tela

Metodo _ Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 5.45 4.35 1.1
Actividades 5 3 2
Transporte 1 1 0
Actividades 2 1 1
improductivas

Fuente: Elaboracicn propia

Tabla 64. Comparacion de métodos para la operacion de Corte de tela

Metodo Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 38.34 36.34 2
Actividades 5 4 1
Transporte 1 0 1
Actividades 2 1 1
improductivas

Fuente: Elaboracidn propia

Tabla 65. Comparacion de métodos para la operacion de Costura de piezas de tela

Metodo _ Anoro
antiguo
Tiempo (min) 86.72 82 4.72
Actividades 6 5 1
Transporte 1 1 0
Actividades 3 2 1
improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 66. Comparacidn de métodos para la operacion de Recepcion de cascos

Metodo Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 11.07 0
Actividades 3 0
Transporte 1 0
Actividades 2 2 0
improductivas

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 67. Comparacion de métodos para la operacion de Montaje de armazén

Metodo _ Anorro
antiguo
Tiempo (min) 5.97 2.13 3.84
Actividades 3 1 2
Transporte 0 0 0
Actividades 1 0 1
improductivas

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 68. Comparacién de métodos para la operacion de Corte y costura (area tapiceria)

Metodo Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 26.37 24.53 1.84
Actividades 4 4 0
Transporte 1 1 0
Actividades 2 2 0
improductivas

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 69. Comparacion de métodos para la operacion de Tapizado de muebles

Metodo Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 156.6 130.32 26.28
Actividades 14 14 0
Transporte 1 1 0
Actividades 2 2 0
improductivas

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 70. Comparacion de métodos para la operacion de Montaje de poliseda y patas

Metodo Ahorro
antiguo
Tiempo (min) 16.01 13.53 2.48
Actividades 3 3 0
Transporte 1 1 0
Actividades 1 1 0
improductivas

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 71. Comparaciéon de métodos para la operacion de Embalado de muebles

antiguo
Tiempo (min) 29.1 24.6 4.5
Actividades 4 3 1
Transporte 1 1 0
Actividades 2 1 1
improductivas

Fuente: Elaboracién propia
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Resultado de la Implementacion (Post)

FABRICACION DE PRE- TEST
MUEBLES
. ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS
8:00 JERRY
HORAS NINO HERRERA, JOSE LUIS
17:00 1DE1
HORAS
4.35 min Recepcion de
la Tela
36.34 min 2 Corte de tela
82 mi Costurade
min piezas de tela
11.07 min Recepcion de
cascos
) Montaje de
2.13 min Armazon sobre
caballetes
24.53 min 6 Cortey Costura
(area tapiceria)
; Tapizado de
130.32 min muebles 3-2-1
Se adquirié compresd
pistola de-presion-de aie
9 328.8 _ _
7 13.53 min Montaje de
poliseda y patas
0 0
) Embalado de
D 24.6 min muebles
Fabrisacitn
de Muebles
3-2-1

Figura 7. DOP del proceso de Muebles Alaska.

Se observa en la figura 8 el Diagrama de operacion del proceso para la fabricacion
de muebles la cual consta de 9 operaciones después de la implementacion con un
tiempo de 328.87 min.



Tabla 72. Diagrama de andlisis del proceso de Fabricacion de muebles Post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS | PAGINA 1 DE 1
CALLE SAN CARLOS 6351 - URBANIZACION SANTA LUISA 1RA ETAPA, SMP | RUC: 20508097493
EMPRESA ALUCI EIRL
PERIOD SETIEMBRE
METODO PRE- POST- | DIFERENC| o:
TEST TEST 1A PROCES ELABORACION DE MUEBLES ALUCI
® Actividad Cant T'Sm Can| Tiemp | Can | Tiem DIMENSION INDICADOR FORMULA LEYENDA
t t
"= operacion 30 3164 28 [285.53| 2 [30.85 Porcentaje de - :&C_Cﬂ"it'??‘:ejde“”id"s
_. Transportes 8 37.16] 7 [3259] 1 | 457 Estudio de Metodo actividades IAV=((A- valor -Activida esquenoagreg'f\n
" ue agregan  |ANV)/A)X100 P -
_. Inspecciones 9 22.07) 5 | 10.75( 4 |11.32 g V'jorg VA IA\I/: Indice de actividades de
valor
J Demoras Elaborado Por E‘T\h),\lsu,“.:'[%?g: }’5;“;““ JERRTY
Almacenamient Comienza RECEPCION DE Termina: EMBALADO DE
o TELA MUEBLES
E'Sta”.c'a 111m 106 m 5m OPERADOR: | LINEA DE PRODUCT MUEBLES ALASKA
ecorrida MUEBLES o
(metros)
Tiempo Total (min) 375.61 328.87 46.74
Simbologi c
a —_ — E=l
Z| E 5 3 5
c| § g kg © £ o} K
Ne ITEM Activida E s| ¢ E s > & > NOTA
d s gl 8 2 & s 3 ] s
sl & 2| 5| & & £ 2 3
2 o Sl o 8 2 8 £ =
ol £ F g| °© = 8
= =
<
1 Recepcion de un rollo de N 1 Si
RECEPCION [tela . [ - 435 il -
2 DELA  [Transporte de la tela . - 8 2.6 : No %I)err(]j‘epnoar el area para disminuir ef
TELA
3 Desembolsar la tela ’7 " 0.75 Si
4 Tendido de tela en la mesa N 55 si
de :
corte . L[]
5 Inspeccién del lado liso de 0.56 No
CORTEDE [las ] i 36.34
TELA piezas | i — 1 _ _
6 Trazos sobre la tela en j v 11.78 Si ILiJstglzar Tiza para marcar el lado
piezas 1= correcto.
7 Corte de piezas de 3-2-1 ’_ | : 185 Si
8 T_rasladoI de latela en B . 10 4.2 No gi)err(:\epnoar el area para disminuir el
piezas al & '
area de costura . ./
Ensamblado (costura) de " Ordenar el area para disminuir el
9 COSTURAS |piezas de tela( ) 1= s 538 82 Si tiempo P
DE PIEZAS . — i
10 DE TELA Costura de los cojines 3-2-1 | ‘ ) 12.3 Si
1 Doglgcostura para os B 85 Si
azos 1 !
12 L%SSF{S%\:'O" del acabo de la i 32 No
Inspeccion del armazon - ] . LT
13 oOptimas condiciones - 4.12 No
C RESEPCION Seleccionar el modelo h_/ r. v (AN 1.3 11.07 Si
Alaska N —
- CASCOS  Traslado del armazén al d I = 2 565 N
area . L - D) ' °
de tapiceria - -
- - T .
16 gé}NTAJE g%':ﬁéfeie armazén sobre . D > O 213 213 si
ARMAZON . —
Traslado de piezas cosidas I Ordenar el area para disminuir el
17 al ,_‘ N 15 3.26 No tiempo
CORTEY [4reade tapiceria . v
18 | cosTUra |Speccion defladoliso de ® - 057 | 2453 No
(AREA piezas
TAPICERIA) [Corte de tela, apoya brazos,|
19 laterales y sujetg ores . L] 7.4 Si
20 Cosido de las piezas [ NN 133 si
Relleno de algodén y ] )
21 espuma ' 11.34 Si
en apoya brazos . —
22 Forrado de apoya brazos . — 7.25 Si
Engrampado de artillera en 7 . Se adquirié compresora con
2 los . D 1212 si pistola
asientos . de presi6n de aire.
Atornillado de resorteras en [ ] "
. los asientos . — 15.65 Si
Relleno de algodon y ] n
25 espuma 11.09 Si
en los asientos [.
Rell 6 11. i
26 TAPIZADO cogi:gso de algodén de 98 Si
DE MUEBLES | - 13032
27 | 3-2-1 Forrado de asiento y cojines|"._/ ] 15.35 Si
28 Slngrampado de artillera en . |—| i 831 Si ;:tgtli;umo compresora con
respaldo — de presion de aire.
29 Relleno de algodén y || 13.59 Si
panqueque en el respaldar -
Engrampado y forrado de - Se adquiro compresora con
w R 0 s 20 1 o are
depresiondeaire. |
Engrampado y forrado de " Se adquirié compresora con
31 laterales 5.16 Si -
pistola
. de presion de aire.
Engrampado y forrado de . . Se adquirié compresora con
32 . N 4.65 Si . e .
frontal inferior pistola de presion de aire.
33 Inspeccién de acabado ( _ ) 23 No
34 Traslado al &rea de 40 73 No
acabados
Montaje de la poliseda en "
35 muebles 3-2-1. 6.2 Si
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MONTAJE  |Montaje de patas en Y .
% DE muebles 3-2-1. D 385 | 1353 | S
POLISEDA —
37 Y PATAS Traslado de muebles al { |: )] 7 3.48 No
area de embalado
38 Limpieza de los muebles I:‘ |::j: |: h] 5.3 Si
EMBALADO  |Embalado con cartén y 5 )
39 | pe oo = & 132 | 246 | si
MUEBLES ([file
40 Traslado de muebles a APT| () | (M [ 6 6.1 No
‘s .
Fuente: Elaboracién propia
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De la tabla 72 del diagrama de andlisis de procesos de un operador de proceso de
muebles, se tienen 40 actividades, divididas en 28 actividades, 7 de transporte y 5 de
inspeccion . Si sabe que las actividades que no agregan valor son la inspeccion vy el

envio, el aplazamiento y el almacenamiento, obtiene los siguientes porcentajes:

Calcule las actividades de valor agregado usando la férmula de indice agregan valor

IAV = ((A-ANV) /A) X100 = (40-12) /40 = (28/40) x100 =70%

Con la obtencion del diagrama de andlisis del proceso realizamos el nuevo diagrama
de recorrido, esto se puede visualizar en la siguiente figura.
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=1
(=]
=1

ofzn _ o . 1o
2, I 1.50 T 205 1 30 -
| ALMACEM DE P.T. |
l_ | ALMACEN DE M.T.
2 _ _— 2
COCHERA DE CAMIONES | ] | =
I | AREA DE ACABADOS I |
i | |
27 g
I | | | i
2 55 HH | RECEPCION DE TELAR ) MATERLA PRIMA PARA TAPIZADO |
F = AREA DE CORTE
| COCHERA
g INGRESC | | CARPINTERIA || 7
3 | AREA DE COSTURA AREA DE TAPIZADO |
= OFICINAS MAQUINAS DE COSER ALMACEN DE |
| TELAR |
B0 :C-i-:l
0 - [ .1 - | ) | .\ R
J-:H ETH] KL 200 S < 00 13.00 =l
R 40 00 do

Figura 8. Distribucion de Planta Post-test.
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Tabla 73. Calculo del tiempo observado post-test

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS | METODO POST-TEST
CALLE SAN CARLOS 6351 - URBANIZACION SANTA LUISA 1RA RUC: 20508097493
ETAPA, SMP
EMPRESA ALUCI
EIRL
ELABORADO ZE“,'\I?NZS'EECRH;EVREE ?gggﬁﬁsERRY PROCESO FABRICACION DE
POR: : MUEBLES
PERIODO SETIEMB AREA PRODUCCION N2 DE ESTUDIO | 001
RE
1 2 3 4 5 6 7 8 9
: MONTAJ | CORTE MONTAJE
DEfiRéz(éfﬁ'\\lc?gN RECEPCI | CORTE SSST[L)’E RECEPCI | EDE Y TAPI'DZEADO DE  |EMBALAD
ON DE DE piezas |ONDE | ARMAZO | COSTU |\ e o | POLISED |0 DE
TELA TELA | D 1ELa | CASCOS N RA 301 AY  |MUEBLES
CABALLE | (AREA PATAS
TE | TAPICERI
A)
1 441 36.05 824 10.65 2.22 24.22 130.2 1358 24.55
2 4.46 36.06 82.45 10.82 2.13 24.33 130.5 12.67 245
3 443 36.1 82.2 11.67 2.24 2475 | 130.55 12.7 24.87
4 445 36.02 824 10.9 2.07 2434 | 130.76 | 1358 245
5 445 36.45 825 11.2 22 2405 | 130.67 | 12.06 24.87
6 4.42 365 82.25 10.55 2.05 24.07 130.8 13.6 245
7 434 36.24 82.05 11.59 2.28 24.71 130.5 12.06 245
8 4.35 36.34 82.45 10.67 2.11 2473 | 130.25 13.8 24.67
9 437 36.45 82.44 10.92 2.12 2475 | 13055 | 13.45 24.55
10 4.44 36.22 82.43 10.86 2.02 24.78 | 130.45 135 24.78
11 4.48 36.21 82.45 11.69 2.11 24.04 130.4 16.3 245
= 12 4.46 36.2 82.02 11.45 2.12 2403 | 130.25 | 13.25 24.6
= 13 4.30 36.45 82.25 10.58 2.14 2425 | 130.67 | 13.45 24.56
il 14 4.25 36.23 82.05 10.57 2.15 24.22 130.9 13.2 24.04
a8 15 4.20 36.22 8159 10.87 2.14 2426 | 13055 | 13.11 24.6
=g 16 448 36.25 816 11.45 2.12 2407 | 13056 | 13.89 24.7
F 17 448 36.46 8L7 10.58 211 24.2 130.45 | 13.06 248
= 18 4.42 36.25 8154 11.44 2.12 245 130.45 | 13.06 24.05
© 19 4.22 36.55 81.66 1152 2.28 2407 | 130.78 | 13.01 24.6
20 421 36.67 81.56 11.24 2.08 245 130.67 | 13.06 24.67
21 4.32 36.56 81.67 11.34 2.06 243 130.8 13.55 24.77
22 4.23 36.45 815 11.42 2.05 26.8 130.8 13.07 24.87
23 4.24 36.58 82 10.87 22 2401 | 13055 13.8 24.67
24 4.15 363 818 10.95 2.1 245 130.24 135 24.56
25 4.22 36.6 81.45 10.87 2.02 24.7 130.62 13.9 24.67
26 4.30 36.4 82 11.2 2 24.4 130.2 13 24.6
27 4.25 365 824 10.85 2.1 245 130.5 13.05 245
28 4.35 36.25 816 11.2 22 24.1 130.4 13.02 24.45
29 4.40 36.4 81.65 11.05 22 245 130.3 13 24.4
30 450 36.34 82 111 2.15 24.4 130.6 13.06 25.2
PROMEDIO (MIN) | 4.35 36.34 82.00 11.07 2.13 2453 | 130.32 | 1353 24.60

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 73 muestra que el tiempo promedio en septiembre de 2021 fue de 328.87

minutos.
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Tabla 74. Calculo del tiempo estandar post-test

EMPRESA ALUCI EIRL METODO AREA PRODUCCION FORMULA
. ZENOZAIN CHAVEZ DENNYS JERRY _

ELABORADO POR: NINO HERRERA, JOSE LUIS PROCESO FABRICACION DE MUEBLES TE=TN x (1+S)

) ) ) Tiempo Promedio Westinghouse 1+ Factor ) Suplement ]

a
N Tipo de Operacion Operacion Observado (min) m E roh) cs ik Tiempo Normal(TN) 0s (1+S) TE(min)
valor

1 Manual Recepcion de Tela 4.35 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 3.57 1.31 4.67
2 Maquina-Manual Corte de Tela 36.34 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 29.80 1.31 39.04
3 Maquina-Manual Costura de piezas de tela 82 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 67.24 1.31 88.08
4 Manual Recepcion de cascos 11.07 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 9.08 1.31 11.89

5 Manual Montaje de Armazon sobre caballetes 2.13 -0.05 -0.08 -0.07 -0.02 0.78 1.66 1.31 2.18
6 Maquina-Manual Corte y Costura (area tapiceria) 24.53 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 20.11 1.31 26.35
7 Magquina-Manual Tapizado de muebles 3-2-1 130.32 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 106.86 1.31 139.99
8 Manual Montaje de Poliseda y Patas 13.53 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 11.09 1.31 14.53
9 Manual Embalado de muebles 24.6 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 20.17 1.31 26.43

——m

La Tabla 59 muestra que el tiempo estandar actual es de 353,16 minutos, el sistema que usa Westinghouse se muestra en el anexo 30y el

factor de distancia se muestra en el Anexo 31.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 75. Resumen de capacidad instalada y programada

Produccion

CAPACIDAD
PRODUCIR

CAPACIDAD

ESPERADO

9.5

8.6

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 76. Calculo de la productividad, eficiencia y eficacia Post-test

METODO

PRE-TEST

20508097493 I PAGINA

1A1

FORMATO N2 01 FECHA : SEPTIEMBRE 1/09/2021 EMPRESA : ALUCI
EIRL
RESPONSABLE EEQIS\%AIN CHAVEZ DENNYS FORMULA PRODUCTIVIDAD = (EFICIENCIA X EFICACIA) X 100
NINO HERRERA, JOSE LUIS
FECHA Tiempo Utilizado Tiempo Asignado °_/uEf|<:|enC|a Produccion Produccion %Eficacia = (PA/PE)x
(Tu) (TA) = Alcanzados(P Esperados(PE) 100
(TU/TA)x10 A)
0

1/09/2021 3280 3360 98% 8.2 8.6 95% 93%
2/09/2021 3240 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
3/09/2021 3300 3360 98% 8 8.6 93% 91%
4/09/2021 3210 3360 96% 8.2 8.6 95% 91%
6/09/2021 3280 3360 98% 8 8.6 93% 91%
7/09/2021 3240 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
8/09/2021 3210 3360 96% 8 8.6 93% 89%
9/09/2021 3280 3360 98% 8 8.6 93% 91%
10/09/2021] 3240 3360 96% 8 8.6 93% 90%
11/09/2021, 3300 3360 98% 8 8.6 93% 91%
13/09/2021 3210 3360 96% 8 8.6 93% 89%
14/09/2021 3280 3360 98% 8.2 8.6 95% 93%
15/09/2021 3240 3360 96% 8.2 8.6 95% 92%
16/09/2021] 3210 3360 96% 8 8.6 93% 89%
17/09/2021] 3280 3360 98% 7.8 8.6 91% 89%
18/09/2021] 3240 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
20/09/2021 3300 3360 98% 8 8.6 93% 91%
21/09/2021 3210 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
22/09/2021 3280 3360 98% 8.2 8.6 95% 93%
23/09/2021 3240 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
24/09/2021 3210 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
25/09/2021 3280 3360 98% 8 8.6 93% 91%
27/09/2021 3240 3360 96% 7.6 8.6 88% 85%
28/09/2021 3300 3360 98% 8 8.6 93% 91%
29/09/2021 3210 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
30/09/2021 3280 3360 98% 7.8 8.6 91% 89%
1/10/2021 3240 3360 96% 7.6 8.6 88% 85%
2/10/2021 3210 3360 96% 7.8 8.6 91% 87%
4/09/2021 3280 3360 98% 7.6 8.6 88% 86%
5/10/2021 3210 3360 96% 7.6 8.6 88% 84%

PROMEDI 97% 92% 89%

o

Fuente: Elaboracion propia

106



Como se muestra en el Cuadro 76, los 30 datos de productividad post-test se
obtuvieron con una eficiencia promedio de 97% en septiembre y octubre, eficacia
promedio de 92% y productividad promedio de 89% del periodo. Septiembre y

octubre para post-test.

A continuacion, presentamos el costo de produccién de una unidad de produccién

de muebles después de la prueba de funcionamiento, tanto en septiembre como

en octubre.
Tabla 77. Analisis de Costo
TIEMPO ESTANDAR
Tiempo Estandar Pre 403.19 min.
Tiempo Estandar Post 353.16 min.
Tiempo Estandar Reducido 50.03 min.
AHORRO DE HORAS
Convirtiendo a horas 0.83 h
Ahorro diario de horas 0.83 h/dia
Ahorro mensual de horas 0.83 h/dia * 30 dias = 25.00 h/mes
Ahorro anual de horas 25.00 h/mes * 12 meses = 300.00 h/afo
COSOT DE SUELDO - HORA
Sueldo Bruto S/ 2000.00 soles (costo de la mano de obra)
Costo de horas/mes S/ 2000.00 soles /300h =S/ 6.66 soles/hora
AHORRO TIEMPPO HORAS
HOMBRE
BT t|gmpos PXEIF LIS 0.83 h * 7 Soles/hora = S/ 5.838 soles
hombre de dia
AR SIS (ZEAIRIES 25.00 h/mes * 7 soles/hora = S/ 175 soles/mes
hombre mensual
(BT Eh) (LSRR [HEF e S/ 175 Soles * 12mes = 2100 soles/afio
hombre anual

3.6 Método de analisis de datos

Este proyecto de investigacion brinda conclusiones y analisis descriptivo de
las variables dependientes y sus mediciones para dar los resultados antes y
después de utilizar las variables independientes. El software estadistico que
se utilizara es el SPSS en el cual se encontrara la siguiente informacion:

Curtosis, Rango, Asimetria y Limites Superior e Inferior.
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3.7 Aspecto Eticos

El proyecto de investigacion garantiza que todos los datos provengan de la
produccion real de la empresa de muebles y cumplan con los estandares y
pardmetros que permiten la investigacion cuantitativa segun lo exige la
universidad. Los datos recibidos de la empresa de fabricacion de muebles
seran recopilados y analizados para apoyar el desarrollo de la produccién de
la empresa. Con pleno respeto a los derechos de propiedad intelectual, cada
autor consultado debe ser debidamente citado de acuerdo con la norma ISO
690.
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V. RESULTADOS

4.1 Andlisis descriptivo

Para realizar un analisis descriptivo de los datos, se realizé un andlisis descriptivo de

las variables dependientes utilizando las herramientas SPSS 26.
Tabla 78. Resumen de procesamiento de datos de la productividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad Pre 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Productividad Post 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Reporte de SPSS 26

El analisis descriptivo utilizara histogramas para visualizar el comportamiento

graficamente, asi como un medio para analizar su tendencia central y dispersion.
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Figura 8: Histograma de pre y post de productividad
Fuente: Reporte de SPSS 26
INTERPRETACION:
e La media de la productividad Pre fue de 58,03 y Post es 89,00.
e La mediana Pre fue 60,00 y Post es de 89,00.

e Elvalor minimo y maximo fue de 24,00 y 71,00 respectivamente antes
mientras que, después el valor minimo y maximo es de 84,00 y 93,00.

e Lavarianza pre fue de 216,102 mientras que post es de 6.483

e La desviacion estandar pre fue de 14,70 mientras que post es de 2,54
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Procesamiento de datos de la dimension: Eficiencia

Esta seccion muestra la cantidad de datos recibidos y el porcentaje de la dimensién:

Eficiencia .
Tabla 79. Resumen de Procesamiento de casos de la Eficiencia
Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia Pre 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficiencia Post 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Reporte SPSS 26

El andlisis descriptivo utilizara un histograma para visualizar un comportamiento y

analizar su tendencia central y la media de dispersion.
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Figura 9: Histograma de pre y post de eficiencia
Fuente: Reporte de SPSS 26
INTERPRETACION:

¢ La media de la productividad Pre fue de 88,50 y Post es 96,86.

¢ La mediana Pre fue 88,50 y Post es de 96,00.

e Elvalor minimo y maximo fue de 88,00 y 89,00 respectivamente antes
mientras que, después el valor minimo y maximo es de 96,00 y 98,00.

e Lavarianza pre fue de 0,259 mientras que post es de 1,016

pelog B wm i) nm

110



e Ladesviacién estandar pre fue de 0,50855 mientras que el post es de
1,00801

Procesamiento de datos de la dimension: Eficacia
Esta seccion muestra la cantidad de datos obtenidos y el porcentaje de evaluacién
dimensional: Eficacia

Tabla 80. Resumen de procesamiento de casos de la Eficacia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia Pre 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficacia Post 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Reporte SPSS 26

El andlisis descriptivo utilizard histogramas para visualizar el comportamiento
graficamente, asi como un medio para analizar sus tendencias centrales y su

dispersion.
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Figura 10: Histograma de pre y post de eficacia
Fuente: Reporte de SPSS 26
INTERPRETACION:

e La media de la productividad Pre fue de 65,36 y Post es 92.

e La mediana Pre fue 67,00 y Post es de 93,00.

e Elvalor minimo y maximo pre fue de 27,00 y 80,00 respectivamente
mientras que, post el valor minimo y maximo es de 88,00 y 95,00.

111



e Lavarianza pre fue de 274,171 mientras que post es de 4.483

e La desviacion estandar antes fue de 16,55 mientras que después es de 2.11

4.2 Anédlisis inferencial

El analisis inferencial a la presente tesis es describir variables fuera de las

distribuciones que contradicen las hipétesis generales y especificas. La hipétesis del

investigador debe ser confirmada y la hipétesis nula rechazada.

Analisis de la hipotesis general

Hipotesis Alterna (Ha): La implementacion del estudio de trabajo incrementa la

productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Se realiz6 la contrastacion la hipétesis general con los datos obtenidos sobre la

variable dependiente (Productividad). La muestra completa de esta tesis es de 30

dias porque son datos menores e iguales a 30. Usaremos Shapiro-Will porque

Kolmogorov-Smirnov esta disefiado para datos mayores de 30. Entonces tenemos el

siguiente enunciado como regla de decision:
N>30 KOLMOROV-SMIRNOV

N<=30 SHAPIRO WILK

Regla de Decision

e Sig. >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

e Sig. <=0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Tabla 81. Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Pre 244 30 ,000 ,820 30 ,000
Productividad Post , 184 30 ,011 ,932 30 ,054

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Reporte SPSS 26
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De la tabla 81, se puede apreciar que la significancia de la productividad pre es de
0,000y post es de 0,054 y como una es menor igual a 0.05, entonces, segun la regla
de decisidn descrita, se determina que el andlisis de contrastacion de hipoétesis del
estadistico es No paramétrico, por consiguiente, para este caso se aplica la prueba
de WILCOXON

Contrastacién de la hip6tesis general

HIPOTESIS NULA (Ho): La implementacion del estudio de trabajo No incrementa la
productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

HIPOTESIS ALTERNA (Ha): La implementacion del estudio de trabajo incrementa la
productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

REGLA DE DECISION
Ho: pfiyre 2 Upost
Heo: tipre < Hpost
Donde:

Upre- ES la media de la productividad pre

Upost- ES la media de la productividad post

Tabla 82:

Tabla 82. Comparacion de medias de la productividad de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Productividad Pre - Rangos negativos 302 15,50 465,00
Productividad Post Rangos positivos ob ,00 ,00
Empates Oc
Total 30

a. Productividad Pre < Productividad Post
b. Productividad Pre > Productividad Post

c. Productividad Pre = Productividad Post
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En la tabla 82 se muestran los casos en que este productividad post es mayor que la
productividad pre, rechazando la hipotesis nula y aceptando la hipétesis alternativa
demostrando que al realizar un la implementacion del estudio de trabajo se

incrementa la productividad en Muebles Aluci EIRL, Lima, 2021.

Para confirmar la hipétesis se realiz6 un analisis mas detallado de su autenticidad,

presentando el estadistico de criterio de Wilcoxon para ambas, teniendo en cuenta:
Regla de decisién

v Si Sig < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

v' Si Sig > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 83. Estadistico de prueba Wilcoxon para la productividad

Estadisticos de prueba?

Productividad
Pre -
Productividad
Post
Z -4,786b
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Reporte SPSS 26

En la tabla 83 se observa que la significacion de la prueba de Wilcoxon aplicada a la
variable pre y post de la productividad es 0.000, por lo tanto, de acuerdo a la regla
de decision descrita, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis nula. y se
acepta la hipétesis de investigador, es decir, que la implementacién del estudio de

trabajo incrementa la productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.
Contrastacion de la hipétesis especifica

El analisis de la primera hipétesis especifica del presente estudio es la

siguiente:

Hipotesis Alterna (HaLa implementacion del estudio de trabajo incrementa la

eficiencia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021
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Para probar primero una hipotesis en especifica, determine si los datos tienen
un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Por lo tanto, dado que: n =
30, la prueba normativa correspondiente se define como la prueba estadistica
de Shapiro-Wilk.

Regla de Decision

v' Si Sig. < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico
v’ Si Sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento

paramétrico

Tabla 84. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre ,337 30 ,000 ,638 30 ,000
Eficiencia Post 372 30 ,000 ,632 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Reporte de SPSS 26

En la tabla 84 se muestra el nivel de significacion del efecto antes de 0.000 y
después de 0.000, luego de acuerdo a la regla de decision descrita, el analisis
de la hipotesis de empleo es no paramétrico, por lo que en el caso se utiliza

el criterio de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

Hipotesis Nula (Ho): La implementacion del estudio de trabajo No incrementa

la eficiencia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Hipotesis Alterna (Ha): La implementacién del estudio de trabajo incrementa

la eficiencia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021
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REGLA DE DECISION
Ho: pre 2 Hpost
Hg: tpre < Upost
Donde:

Upre- ES la media de la Eficiencia pre

Upost- ES la media de la Eficiencia post

Tabla 85. Prueba de rango con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Eficiencia Pre - Eficiencia Rangos negativos 302 15,50 465,00
Post Rangos positivos ob ,00 ,00
Empates Oc
Total 30

a. Eficiencia Pre < Eficiencia Post
b. Eficiencia Pre > Eficiencia Post

c. Eficiencia Pre = Eficiencia Post

Se puede ver en la Tabla 85 que el caso donde la post eficiencia es superior
gue la pre eficiencia es mayor que en otros casos, se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipétesis alternativa, por lo tanto, queda demostrado que la
implementacion del estudio de trabajo incrementa la eficiencia de muebles en
Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Para confirmar esta hipoétesis se realizé un analisis mas detallado de su
autenticidad, y se proporcionaron dos estadisticas de prueba de Wilcoxon de
eficiencia, teniendo en cuenta:

Regla de decision

v Si Sig < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

v' Si Sig > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 86. Estadistico de la prueba Wilcoxon para la eficiencia

Estadisticos de prueba?
Eficiencia Post -
Eficiencia Pre
z -4,820P

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Reporte SPSS 26

Se puede observar en la tabla 86 que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a las dimensiones de eficiencia pre y post, arroja un valor
de 0.00, por lo tanto, de acuerdo con las reglas de decisién descritas, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alternativa, es decir, que la
implementacion del estudio de trabajo incrementa la eficiencia de muebles en
Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.

Andlisis de la segunda hipoétesis especifica

El analisis de la segunda hipétesis especifica del presente estudio es la

siguiente:

Hipodtesis Alterna (Ha): La implementacion del estudio de trabajo incrementa

la eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.

Para probar la segunda hipotesis especifica: validez, primero determinar si
los datos tienen un comportamiento paramétrico o no parameétrico. Por lo
tanto debido a que n = 30, se determina que la prueba de normalidad
aplicada es de estadistico de Shapiro-wilk

Regla de Decision

v Si p < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico

v' Sip > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 87. Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre ,245 30 ,000 ,819 30 ,000
Eficacia Post ,215 30 ,001 ,874 30 ,002

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Reporte SPSS 26

Se puede ver en la tabla 87 que la significancia de la eficacia pre-test es de 0.00 y
la post-test es de 0.002 y dado que ambos no son mayores que 0,05, entonces de
acuerdo con las reglas de decision descritas, se determina que el analisis de

constatacion de hipotesis del estadistico es no paramétrico, por lo cual se aplicara

la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Hipodtesis Nula (Ho): Laimplementacion del estudio de trabajo No incrementa

la eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

Hipodtesis Alterna (Ha): La implementacion del estudio de trabajo incrementa

la eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021

REGLA DE DECISION

H,: Upre = Upost
Hg: Hpre < Upost

Donde:

Upre- ES la media de la Eficiencia pre

Upost- ES la media de la Eficiencia post
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Tabla 88. Prueba de rango con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Eficacia Pre - Eficacia Post Rangos negativos 302 15,50 465,00
Rangos positivos ob ,00 ,00
Empates Oc
Total 30

a. Eficacia Pre < Eficacia Post
b. Eficacia Pre > Eficacia Post

c. Eficacia Pre = Eficacia Post
Fuente: Reporte SPSS 26

Se puede observar en la tabla 88 que la eficacia post es superior la eficacia
pre y superior a otros casos, por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta
la hipétesis alternativa, por lo que aun se demuestra que la implementacion
de la investigacion de trabajo ha mejorado la efectividad de los muebles Lima
Muebles Aluci EIRL en 2021

Para confirmar esta hipétesis, se realizd6 un andlisis mas detallado de su
autenticidad, y se proporcionaron dos estadisticas de rendimiento de la

prueba de Wilcoxon, teniendo en cuenta:

REGLA DE DECISION

H,: Upre = Upost
Hg: Hpre < Upost
Donde:

Upre: ES la media de la Eficacia pre

Upost- ES la media de la Eficacia post
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Tabla 89. Estadistico de prueba Wilcoxon para Eficacia

Estadisticos de prueba?
Eficacia Pre -
Eficacia Post
Z -4,789b

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Reporte SPSS 26

Se puede confirmar a partir de la tabla 89 que la significancia de la prueba de
Wilcoxon es aplicable a los indicadores de eficacia pre-test y post-test
mostrando un valor de 0.000. Por lo tanto, de acuerdo con las reglas detoma
de decision descritas, se rechazo la hipotesis nula y se acepta la hipoétesis
alterna, por la cual implementacion del investigador implementacion del
estudio de trabajo incrementa la eficacia de muebles en Muebles Aluci EIRL,
Lima 2021.
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V.

DISCUSION

Productividad

En un estudio realizado, se confirmaron ganancias de productividad cuando
se utilizd6 una encuesta de trabajo para aumentar la productividad en Aluci
EIRL. Se observo un valor de 58,03 para la primera productividad y 89,00 para
la segunda productividad, diferencia de 30,97, correspondiente al 53,37%.
Este resultado significa que la productividad propuesta aumenta el valor
presente del fabricante de muebles Aluci EIRL de la misma manera que
mejora el tiempo estandar.

Este trabajo fue apoyado por Huerto (2018). En su trabajo utiliza la
investigacion metodologica para aumentar la eficiencia de la linea de
produccion de Skarly Seguridad SAC, y reducir los costos de mano de obra a
través de la investigacion metodologica. Teniendo en cuenta la habilidad
asignada, esto resulté en la entrega oportuna del producto y una mejora
positiva en la eficiencia del 73,63 % al 97,53 %, lo que representa un aumento
del 32 % en la linea de producciéon de la empresa Skarly Seguridad SAC
Ademas, Cabrera apoy0 este trabajo en un documento titulado "Investigacion
de Trabajo Aplicado para Mejorar la Productividad del Area de Produccion de
Resinas Sintéticas y Barnices Derivados de la Compafia". Este método mejora
la efectividad y eficiencia, y obtiene los resultados estadisticos evaluados en
30 dias, lo que aumenta la productividad del 64% al 88%, la misma eficiencia
del 79% al 94% vy la eficiencia del 79% al 94% Aplicacion de herramientas de

calidad de aprendizaje.

Asimismo, Ganoza y Rafael, en su trabajo titulado "Aplicacion de métodos de
ingenieria para aumentar la productividad en la industria de empaques
agricolas de Estanislao del Chimo", redisefiaron y mejoraron la
estandarizacion de consumo de procesos productivos que carecen de
productividad, sobrestock, falta de motivacion y falta de procedimientos de
restauracion. . Ademas, este trabajo fue apoyado por Cabrera en su trabajo
titulado "Investigacion de trabajo aplicado para mejorar”. del Area de

Produccion de Resinas Sintéticas y Barnices Derivados de la
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Compafia". Este método mejora la efectividad y eficiencia, y obtiene los
resultados estadisticos evaluados en 30 dias, lo que aumenta la productividad
del 64% al 88%, la misma eficiencia del 79% al 94% vy la eficiencia del 79% al
94% Aplicacion de herramientas de calidad de aprendizaje.

De igual manera, Ganoza y Rafael en su trabajo titulado "Aplicando la
Ingenieria de Métodos para Mejorar la Productividad en la Industria
Agroindustrial del Empaque de Estanislao del Chimud", redisefiaron y
mejoraron la estandarizacion de los procesos de manufactura que carecian
de productividad, Por este motivo, Ingenieria de Métodos ha logrado
solucionar cada uno de estos motivos mediante guias de programas, sistemas
de control de inventarios, investigacion de métodos, etc. Obtenga un aumento
del 37,5% en la productividad y ahorre costes laborales en 0,02 suelas / kg
PT.

Montesdeoca otorgd otro reconocimiento en su libro "Investigando Tiempo y
Movimiento aumentar la eficiencia de los productos de hoy fabricados por
empresas de equilibrio avicola. El autor ha implementado una herramienta de
calidad, es decir, estudio de tiempo y flujo, que permite la estandarizacion de
todas las actividades de la empresa en el area de recopilacion de datos de
tiempo, costos y determinacién de costos. El costo laboral de la transicion y la
implementacion de la herramienta de calidad ayudaron a la empresa para
reducir efectivamente el tiempo estandar en un 0,33% s/und. Ademas, la
definicién de estandares de tiempo para cada actividad nos dio informacion
sobre los resultados de la empresa, lo que nos permitio lograr un ahorro de $
0.26 por unidad, ahorrando un total de $ 695.5 por mes y aumentando nuestra
utilidad a 3.360. Recuerde que la reduccién de tiempo se debe a la sustitucion
de la mantequilla por aceite de palma, que tiene un buen resultado, reduciendo
el tiempo en el proceso de produccion de 1,45 horas a 0,45 horas. De igual
forma, la reduccion de tiempo restante se debe al pedido y limpieza | logré
reducir el &rea en 1 hora en total en 38 minutos. Todo esto resultd en un
aumento de la productividad, de 0.040 a 0.0407, lo que equivale al 1.6% del
aumento de productividad.
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EFICIENCIA

En cuanto a la efectividad de este trabajo de investigacion, es decir, la
eficiencia, es obvio que los resultados de eficiencia se han obtenido a través
de la investigacion sobre el trabajo de fabricacién de muebles de Aluci EIRL,
lo que demuestra que el resultado promedio anterior (pre-test) es 88.50,
promedio La post eficiencia es 96.86, donde se logra una diferencia de 8.36,
lo que equivale a 9.45%, este resultado significa que la eficiencia
recomendada es incrementada por la fabricacion de muebles Aluci EIRL con

respecto a su valor actual.

Esta mejora fue apoyada por Aguiero. En cuanto a la efectividad de este
trabajo de investigacion, es decir, la eficiencia, se comprueba que a través de
la investigacion e implementacion del trabajo de fabricacion de muebles dela
empresa Aluci EIRL se han obtenido resultados de eficiencia, lo que prueba
que el valor promedio de los anteriores (pre -test) es 88,50, y el valor medio
de la eficiencia para el post-test es 96.86, lo que logra una diferencia de 8.36,
lo que equivale a 0.094%, lo que significa que se mejora la eficiencia

propuesta con relacién al valor actual de la fabricaciéon de muebles Aluci EIRL.

En su tesis titulada "Estudio sobre el tiempo y método de mejora de la
productividad de Claudia EIRL Linea de produccibn de queso fresco
pasteurizado de la empresa de productos lacteos". El autor utiliza la
investigacion de tiempo y método para eliminar los principales problemas que
conducen a la baja productividad de la empresa, tales como: la falta de tiempo
estandar establecido, la falta de graficos y capacitacion, y la implementacion
de herramientas de investigacion de tiempo y calidad de método, lo que
produjo Resultados exitosos gracias a la eficiencia probada Un aumento del
86% y un aumento del 97,7%, lo que resulté en un aumento de la productividad
de 0,804 (tasa de preproduccion) a 0,960. (Productividad de posproduccion),
un aumento del 19%. Ademas, se reduce el tiempo estandar para cada
actividad considerablemente de 581,24 minutos a 502,83 minutos, todo
gracias a la investigacion del tiempo y movimientos, una herramienta de alta

calidad que elimina los principales problemas de la empresa. También
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contamos con el apoyo adicional de Alsate y Sanchez en su tesis sobre el
método y el momento de la linea 'zapato clasico de mujer'. El autor utiliza
métodos y estudios de tiempo para determinar el tiempo estandar, reducir
costos y estandarizar el proceso de produccién. Un método de produccién
cualitativo para la produccién de zapatos "clasicos de mujer”, que reduce la
carga de trabajo para toda la empresa, mientras que el tiempo de trabajo se
mantiene en 8 horas al dia. Propuesta para reducir el tiempo de linea de

produccion a 46 minutos y aumentar la productividad en un 87%.
EFICACIA

En cuanto a la eficacia de este trabajo de investigacion, es decir, la eficiencia,
se afirma que los resultados efectivos obtenidos son el resultado del trabajo
de investigacién realizado durante la produccion de muebles Aluci EIRL. Se
confirma que la puntuacion media antes del ejercicio es de 65,36, la
puntuacion después del ejercicio es de 92,00 y la diferencia es de 26,64. El
resultado de la prueba equivalente del 40,76 % significa que al utilizar el
estudio, la eficacia de la aplicacion ha aumentado con respecto a su valor

actual. Trabaja en la industria de fabricacion de muebles en Aluci EIRL.

Esta mejora esta avalada por Albarran en el trabajo “Aplicacién de métodos
de ingenieria para mejorar la eficiencia en fusion por cizallamiento natural”. El
método técnico utilizado por el autor se centra en la investigacion y el
desarrollo de productos. He excluido el trabajo tradicional (utilizando cartén
para la fabricacion de moldes), lo que sugiere que el uso de métodos de
ingenieria de fusion natural en el campo del corte ha resultado en un
incremento en la eficiencia, logrando un incremento de eficiencia de 89% a
96,91%. Esta mejora también se ha desarrollado bajo la premisa de que la
productividad aumentara de 1,77 a 1,86, por lo que la Productividad aumenté

en un 9%.
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VI.

CONCLUSIONES

Segun el uso de un examen de trabajo, se declara que aumenta el rendimiento
en el campo de la investigacion, lo que lleva a un aumento por adelantado
58.03 y el valor obtenido de la oferta de 93, 00, con la diferencia establecida
en 31, colocada en 31, colocada La diferencia, 97, equivalente al 53.37%, lo
que lleva a un aumento en el rendimiento propuesto relacionado con su valor
actual. Ademas, gracias al analisis estadistico l6gico con Wilcoxon, ha
obtenido un valor de 0,000, determinado que se supone que la hipétesis no
inclinada y la hipotesis de la investigacion, en la que muestra el uso creciente
de la investigacion laboral. La efectividad de la efectividad de la Produccion
de Aluci EIRL.

Del mismo modo, el uso de pruebas de trabajo aumenta la efectividad de este
estudio, logré un aumento de acuerdo con la decisién con un valor de 88.50 y
el resultado después del efecto es 96.86, de los cuales la diferencia es la
diferencia. 8.36 es 9.45%, el resultado significa aumentar en las propuestas
propuestas relacionadas con su valor actual mediante el seguimiento del
tiempo utilizado en comparacion con el tiempo designado. Finalmente, el uso
de la investigacion laboral aumenta la efectividad de este estudio,
aumentando en comparacion con los resultados de eficiencia inicial, lo que
significa un aumento en el rendimiento propuesto relacionado con el valor
actual es rastreando el tiempo utilizado en comparacién con el tiempo

designado.
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VII.

RECOMENDACIONES

Con base en esta investigacion, Aluci EIRL recomienda controlar el método
establecido a través de la capacitacion continua de los empleados y fomentar
entrevistas para motivarlos a realizar correctamente el trabajo (rapido y
eficiente), logrando buenos resultados para producir mejores muebles. Para
aumentar aun mas la productividad, las normas de tiempo de trabajo deben
monitorearse continuamente para cumplir con la metodologia establecida y

mantener la eficiencia del personal.

Y también controlar el orden y la limpieza, que es sumamente importante para
no causar retrasos en la produccién de muebles. Ademas, se deben realizar
revisiones de mantenimiento preventivo en las maquinas para no causar

retrasos o errores.

Se recomienda mantener ordenadas todas las areas de parcheo para evitar
pérdidas de tiempo en la busqueda de materiales y pedidos, por lo que se
debe colocar cada elemento en el lugar de instalacion y si hay nuevos

elementos consultar precio.

El Programa de Inspeccion de Desempefio debe actualizarse cada 6 meses
para garantizar una vision general de los problemas actuales en todas las

actividades relacionadas con la fabricacion de muebles.
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ANEXOS

Anexo 1: Causas principales

CAUSA
S
# Descripci
Causas on
C1l Mano de obra no calificada.
c2 Sueldos bajos.
C3 Falta de personal técnico.
(07 Maquinas de coser sin mantenimiento.
C5 Herramientas defectuosas.
C6 Méquinas insuficientes.
C7 |Area desorganizada.
C8 No cuenta con sefializacion.
C9 Escases de materia prima.
C10 |Costo elevado de la materia prima.
Cl1 |Materia Prima no estandariada.
Cl12 |Espacios reducidos
C13 |Tiempos improductivos
Cl1l4 |Estandarizacion de procesos
C15 |[No cuenta con formatos de produccion.

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 2: Matriz de Correlaciéon

Causa| C1|C2| C3|C4[(C5 |C6| C7|C8|C9|C1l|Cl|C1|C1|C1]|C1]|Frecuenc

0 1 2 3 4 5 ia

0 0 3 0 0 0 0 3 0 5 5 24

3 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 7

0 3 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 9

1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 8

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 6

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 6

1 0 1 0 0 0 3 0 0 0 0 0 5 3 13

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 2

C9 0 0 0 0 0 0 0 0 5 3 0 0 0 0 8
C10 0 0 0 0 0 0 0 0 5 1 0 0 0 0
Cl1 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0

C12 5 0 3 1 0 0 0 0 0 1 1 3 0 0 14

C13 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 2
Cl4 5 0 3 3 1 3 1 3 0 0 0 5

C15 5 0 3 3 3 1 3 3 0 0 1

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3: Diagrama de Vester
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 4: Matriz de mayor correlacion.

CAUSASQUE ORIGINAN MENOR
PRODUCTIVIDAD

Ci Estandarizacion de procesos 28
5

Ci Tiempos improductivos 27
4

Ci1 Mano de obra no calificada 24

Ci1 No cuenta con formatos de 14
2 produccion

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 5: Tabulaciéon de datos

Causas | Causas que originan baja Frecuenc il;recuenc %Parcia| %Total (80%-20%| Clase
productividad ia . |
a
Cl4 |Estandarizacion de procesos 28 28 17.07% | 17.07% 80 A
C13 |Tiempos improductivos 27 55 16.46% | 33.54% 80 A
C1 Mano de obra no calificada 24 79 14.63% | 48.17% 80 A
C15 |[No cuenta con formatos de 14 93 8.54% | 56.71% 80 A
produccion
Cc7 Area desorganizada 13 106 7.93% | 64.63% 80 A
Cc3 Falta de personal técnico 9 115 5.49% | 70.12% 80 A
C4 Maquinas de coser sin mantenimiento 8 123 4.88% | 75.00% 80 A
Cc9 Escases de materia prima 8 131 4.88% | 79.88% 80 A
Cc2 Sueldos bajos 7 138 4.27% | 84.15% 80 B
C5 Herramientas defectuosas 6 144 3.66% | 87.80% 80 B
C6 Maquinas insuficientes 6 150 3.66% | 91.46% 80 B
C10 [Costo elevado de la materia prima 6 156 3.66% | 95.12% 80 B
C11 [Materia prima no estandarizada 4 160 2.44% | 97.56% 80 B
Cc8 No cuenta con sefializacion 2 162 1.22% | 98.78% 80 C
C12 Espacios reducidos 2 164 1.22% | 100.00% 80 C
164 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 6: Estratificacion por area

ESTRATIFICACI

PROCE GESTI MANTENIMIEN CALIDA

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 7: Matriz de consistencia

Implementacion del Estudio de Trabajo para incrementar la Productividad de muebles en el area de Produccién en Muebles Aluci
EIRL, Lima 2021.

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

DIMENSIONES

METODOLOGIA

¢Coémo la
implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la
productividad en Muebles

Determinar como la
implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la
productividad de muebles
en Muebles Aluci EIRL,

La implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la
productividad de muebles
en Muebles Aluci EIRL,

. . ” )
Aluci EIRL, Lima 20217 Lima 2021. Lima 2021
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS
¢Coémo la Establecer como la

implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la
de muebles en Muebles
Aluci EIRL Lima 20217

implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la
de muebles en Muebles
Aluci EIRL, Lima 2021

La implementacion del
estudio de trabajo

incrementa la

de muebles en Muebles

Aluci EIRL, Lima 2021

¢Coémo la
implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la eficacia de
muebles en Muebles Aluci
EIRL, Lima 2021?

Establecer como la
implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la eficacia de
muebles en Muebles Aluci
EIRL, Lima 2021

La implementacion del
estudio de trabajo
incrementa la eficacia de
muebles en Muebles Aluci
EIRL, Lima 2021.

VARIABLE INDEPENDIENTE
ESTUDIO DE TRABAJO
El estudio de trabajo se define como
una herramienta de calidad, la cual
consta de dos elementos béasicos y
muy importantes. Estan compuestos
por las siguientes dos partes:
métodos de investigacion y métricas
de trabajo, cuya funcion es
determinar con el fin de reducir el
trabajo innecesario de la empresa y
eliminar el tiempo gastado en
desperdicio, para adaptarse al
método desarrollado por la empresa
(Kanawaty.2002, P.234)

VARIABLE DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD
Podemos definirlo como la relacion
entre los recursos utilizados y los
productos obtenidos, y expresar la
eficiencia de los recursos humanos,
capital, tierra, etc. Se utilizan para
producir bienes y servicios en el
mercado. (Felsinger y Runza,
2002, p.3)

Estudio de Metodos
IAV=((A-ANV)/A)X100

A: Actividades definidos
ANV: Actividades que no
agregan valor

IAV: indice de actividades de
valor

Medicion de trabajo
TS=TN x(1+Suplementos)
TS: Tiempo estandar

TN: Tiempo normal

S: Suplementos

Eficiencia

Ef=(TU/TA)x100

EF: Eficiencia (%)

TU: Tiempo Utilizado

TA: Tiempo Asignado
Eficacia

E=(PA/PE)X100

E: Eficacia (%)

PA: Produccion Alcanzados
PE: Produccion esperados

1. Enfoque de
Investigacion

Cuantitativa

2.Tipo de Investigacion
Aplicada

3. Nivel de la Investigacion
Explicativa

4. Disefio de la
Investigacion

Pre experimental

5. Técnica de recoleccion
de datos Observacion
Directa/ Analisis documental

6. Instrumentos

Fichas de recoleccion de datos
7. Poblacion

La produccion de muebles

8. Muestra

Produccion observada en un
periodo de 30 dias

9. Muestreo

No se aplica ninguna tecnica
10. Analisis de datos
Estadistica descriptiva e
inferencial

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 8: Matriz de Operacionalizacion

Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Formula de calculo Escala
Se El estudio de trabajo se define como una 2
Estudio de — ANV
herramienta de calidad, |z cual constz de dos 3 1AV = (—)X 100 i
asi i 3 g Metodos A Razon
elementos bésicos y muy importantes. Estan | Es |2 manera de medir |z A- actividades definidas
compusstos por las siguientes dos partes:| variable del estudio del A;lV' el i o Stk Selor
Estudio del | mMeétodos de investigacion y métricas de| trabajo a través de las i q grega
trabajo trabajo, cuya funcion es determinar con el fin | gimensiones de Estudio de N indiow de sokwciades. o sy
i) de reducir el trabajo innecesario de la| a.040c y Medicién dei
:mpres: .y ellmlr;ar j tiempo glastadloozn trabzjo a través de los TS =TN x (1 + Suplementos)
esperdicio, parg adaptarss al método| . . & 5
S P P indicadores correspondientes Mustiolon det Razon
desarrollado por |a empresa (Kanawaty.2002, s trabaio .
p.234] para cada medicion. ) TS: Tiempo estindar
TN: Tizmpo normal
—(TU
Podemos definirlo como |z relacion entre los |Como  vamos & medir la Ef— ﬁ x100
recursos utilizados y los productos obtenidos, | varisble productividad a través
y expresar la eficiencia de los recursos|de las dimensiones Eficiencia Eficiencia EF: Eficiencia Razon
humanos, capital, tierra, etc. Se utilizan para |y Eficacia y los indicadores ’ N
Productividad | Producir bienes y servicios en el mercado. que estamos formulando U Tinpo 1 iizado (1)
{Felsinger y Runza, 2002, p.3) TA: Tiempo Asignado (HH)
(v.D)
PA .
B= (—) %100 Razon
PE
Eficacia

E: Eficacia
PA: Produccion Alcanzados (HH)
PE: Produccion esperados (HH)

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 9: Instrumento de Recoleccion de datos

Formato de diagrama de flujo de proceso
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Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 10: Formato toma de tiempo

OBSERVADOS

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

METODO

PRE - TEST

ETAPA, SMP

CALLE SAN CARLOS 6351 - URBANIZACION SANTA LUISA 1RA

RUC: 20508097493

EMPRESA ALUCI

EIRL

ELABORADO
POR:

PROCESO

FABRICACION DE
MUEBLES

PERIODO

ARE
A

PRODUCCION

N2 DE ESTUDIO 001

3

4

5 6

7

8 9

DESCRIPCION
DE LA
OPERACION

RECEPCI
ON DE
TELA

CORTE
DE
TELA

COSTU
RA DE
PIEZAS
DETELA

RECEPCI
ON DE
CASCOS

MONTAJ | CORTE
E DE Y
ARMAZO [ COSTU
N RA
CABALLE| AREA

TE TAPICERI
A

TAPIZAD
O DE
MUEBLES
3-2-2

MONTAJ
EDE |EMBALAD
POLISED (O DE
AY MUEBLES
PATAS

OlO|N[O|O|BA[W[IN]-

=
o

[any
[N

=
w

[N
~

=
4]

=
[e]

TIEMPOS OBSERVADOS(min)
=
)

[y
~

=
[ee]

=
©

N
o

N
=

N
N

N
w

N
~

25

PROMEDI
o

(MIN)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11: Formato de Tiempo Estandar

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR- PROCESO DE FABRICACION DE

MUEBLES ALUCI
EMPRES METODO AREA PRODUCCIO FORMUL
A N A
ELABORADO POR: PROCESO FABRICACION DE MUEBLES TE=TN x (1+S)
N2 Tino de Operacion Tiempo Promgdio Westinghous 1+Factor Tiempo Suplemen TE(min
Operacion Observado (mi) - (6 Normal(TN) ! )
H E CD CS valor 0S
(1+S)
1 Manual Recepcion de Tela
2 Maquina- Corte de Tela
Manual
3 Maquina- Costura de piezas de tela
Manual
4 Manual Recepcion de cascos
5 Manual Montaje de Armazon sobre
caballetes
6 Maquina- Corte y Costura Area tapiceria
Manual
7 Maquina- Tapizado de muebles 3-2-2
Manual
8 Manual Montaje de Poliseda y Patas
9 Manual Embalada de muebles

TOTA
L

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 12: Formato Eficiencia, eficacia y productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y

FORMATON?

RESPONSA

FECHA| Tiempo Utilizado (TU|) Tiempo Asignado

%Eficiencia

METODO PRE-
RUC: 20508097493

EMPRESA : ALUCI

FORMULA PRODUCTIVIDAD = (EFICIENCIA X

Produccion
Esperados(P

Produccion

9 ia=
Alcanzados(P %Eficacia=(PA/PE)x

POST-
1A

PRODUCTIVIDA
D

PROMEDI

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 13: Formato indice de actividades que generan valor

DATOS DE LA
EMPRESA
DATOS DE » A: Actividades definidos
COLECTA - ANV:Actividades quenoagregan
PRE-TEST ) valor
< |AV:Indicedeactividadesde valor
PROCESO
A ANV %IA
FABRICACION V
DE
MUEBLES
Anexo 14: Valoracion Westinghouse
HABILIDAD ESFUERZO
0.15 Al SUPERIOR 0.13 Al EXCESIVO
0.13 A2 0.12 A2
0.11 Bl EXCELENTE 0.10 Bl EXCELENTE
0.08 B2 0.08 B2
0.06 C1 BUENO 0.05 C1 BUENO
0.03 Cc2 0.02 C2
0.00 D MEDIA 0.00 D MEDIA
-0.05 E1l ACEPTABLE -0.04 E1l ACEPTABLE
-0.10 E2 -0.08 E2
-0.16 F1 POBRE -0.12 F1 POBRE
-0.22 F2 -0.17 F2
CONDICION CONSISTEN
ES CIA
0.06 A IDEALES 0.04 A PERFECTA
0.04 B EXCELENTES 0.03 B EXCELENTE
0.02 C BUENAS 0.01 C BUENA
0.00 D MEDIA 0.00 D MEDIA
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLE
-0.07 F POBRES -0.04 F POBRE




Anexo 15: Tabla de Suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

E. CONDICIONES ATMOSFERICAS

HOMBRES|MUJERES

16

0

HOMBRE

S

MUJERE 8

S

10

A. Suplemento por necesidades personales

5

7 F. CONCENTRACION INTENSA

B.Suplemento base por fatiga

4

4 Trabajos de cierta precision

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

HOMBRE
S

MUJERE

S

Trabajos de precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o muy fatigosos

A. SUPLEMENTOS POR TRABAJAR DE PIE

G. RUIDO

B. SUPLEMENTO POR POSTURA ANORMAL

Ligeramente incomoda

Continuo

Intermitente y fuerte

Incomoda (inclinado)

Intermitente y muy fuerte estridente y fuerte

Muy incomoda (echado, estirado)

~N[(N O (N

N(w| e >

H. TENSION MENTAL

C. USO DE FUERZA/ ENERGIA MUSCULAR
(levantar,
tirar, empujar) Peso levantado (KG)

Proceso basnte complejo

Proceso complejo o atencion

2.5

Divida entre muchos objetos muy complejo

5

10

25

O(W|F|O

35.5

D. MALA ILUMINACION

Ligeramente por debajo de la potencia calcul

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

CALCULO DE TIEMPOS

SUPLEMENTARIOS

POR FATIGA CONSTANTES

NECESIDAD
PERSONAL

5%

FATIGA

4%

9%

POR FATIGA VARIABLE

CONCENTRACION

2%

ESTADO DE PIE

2%

POSTURA
ANORMAL

2%

USO DE FUERZA

9%

MALA
ILUMINACION

5%

RUIDO

2%

22
%

SUPLEMENTOS TOTALES

31
%




Anexo 16. Validez del instrumento

c) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la Variable
Independiente Estudio del Trabajo v Variable Dependiente Productividad

N DIMENEIONES ! items Coheren Relevancs® | Claridsd® Sugerenciz:
cial

VARIABLE INDEPENIMENTE: Estudio 3=l Trabaje | 51| No | 5i| No | 51 [ No

1 | Dimenzzon 1: Estudie dz Metodos
A — ANV
IAV = (————)X100

1AV: indice de acfividades de valor (%)
A: acfividades definidas
ANV- artividades nne nn anranan valos

1 | Dimenzion 2: Tiempo Estandar

T.Estindar = T.Normal x (1 + Suplementos) X x b1

T5: Tiempo esténdar {min)
TN: Tiempo normal (min)

VARIABLE DEFENDIENTE: PRCDUCTIVIDAD S| Ne S| No | 51| No

3 | Dlimenzton 1: Eficiencia

Tieiiips Ueilirads
Domps TRt 100
Tieampey Asigreads’

EF: Eficiencia (%)
TU: Tiempo Utilizado (min)
TA: Tiempo Asignado (min) E E x

Eficiencia =

4 | Dimen=iom 2: Eficacia

Eficacia = Produceiin .-1|'<|u|mdu‘1m:|

Prodaceion Esperada

E: Eficacia (%) * * *
PA: Produccion Alcanzados (und)
PE: Produccion esperades (und)

‘Ohservaciones (precizar =i hay soficiencia): HAY SUFICTENCIA,

Opinicn de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ | No aplicable[ ]
Apellidoz y nombres del juez validador, Mg, Montoya Cirdenas, Gustave Adolfo DNT:07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Adminiztracion Estratégica de Empresas

14 de junio 2021
1 Cobsrancia 1 item fene relacian Iogica con 13 dimansian o indicator que ests midiendo
Ralgvancia: E1 item es esencial  imporizniz, para representsr Al componema o dimansion e Vikii
espaciica del construcn, ) . i BUstS G Y=
iClaridad: Se emfende sin dficulad slguns & enuncisdo del fem, &s conciso, exaci ¥ MONTOYM Capng
direcio INGENERD moyjs T, AL
R TV gy

Motz: Sufcends, s dice suitiencia cusndo Ios Rems planieados son swcentss peramete
I3 dimensicn

Firma del Experto Informante.



c} Cezti6cado de t alldez de coatenido 4el iosrmzaento que mide la 1”aziable

lodepeadiente Istugio del Trabajo y 17aziable Depezuliezste 1*roduct-n-igad

DIMENSIONES | e

— ANV
X100

4
1AV = (

IAV: IrxJice de actividade= de valor (96]
A: actividades definidas

ANV- actividades cne nn anmenan valos

ThHremsiom 2. [rempo Esandar

T.Estandar = T.Normal x (1 + Suplementos)

TS. Tiempo estandar [min}
TN: tempo normal «{min i

Tiempe Utilizada

Eficiencia = 100

Tieunpo Asigmands
EF: Eficiencfs [96}

TU : Tiempo Miliz ado (min)
TA: Tiempo Asignado i”min)

Thmenuom 2 Efaca

Efil'ﬂfiﬂ - I"nnl'm:|'.-\l.m'uuu.mliux1 o0

Frodureinn Experada
E- Eficacia @}
PA: Produ«xiion Alcanzados (und)

PE: Produccion esperaJos (und]

Observaciones (precisar xibay suBcimcia):

Opinion deaplicnbilidad: Apliccble [ x] Aplicable despnés de oorregir [ _j

HAS’ SUFICIFh'CL4

No aplicable [ ]

Apellidos y noiiibres dci juez iztidador. Ing. Rosnrio del Pilar Ldpes PadilJc DNI:081425-t5

Expecislidad dci vclidador: X ASTRY EN .HbfINISTR.SCION, INGENIERLt .¥LBtfENTANLE

«P,sharaz+«ia; El

fiae ?aci™ 6gica con la direis ra indcador

06 mdierdc

*Claridad: 5= entiznde sin dificulizd alguna el erunciada del ftem, es sorciso, exactn y

direcio

27 de jaaio 2D*f
% T %2
5 féﬁ%fﬂé’/@
(707),

Fima del Experto Infomante.



c) Ceztidcado de t-alidez de coatexido dél iostzuzaexto que afide la t amiable

lodepeadiexte Estu.éio de Irabajo y 1*azfialiJe Depexdieote Pzoductil  d
N DIMENSIUNES ) Tenis Coheren [helevanan | Cliusmsu SagUeluMs
A — ANV X X X
A

IAV. ir<lice deactividade=de valor (93]
A: actividades definidas

ANV. actividades que no agregan vales

TS. Tiempo estandar (min)
TPI: Tiempo nomal '{rrin”i

VARIADBLE UFFENLAFINIE | PRUDIUC LIV ILIALY 2 AT] al ND 2] N

EF. Eficienc?a (96)
TU: Tiempo Milizado (min)
TA: Tiempo Asignado i”min)

Thmensan £ Ef@aca

Eficacia = Producsid Aleanzada oo X X X

Produceion Esperoda
E: Eficacia i@}
PA: Production AJcanzados (und)
PE: Produccion esperados (und]

Obser aciouea (prtfiar at by snlicioncia): SI &1Y SUFICONCL1
Opt kin de aplicnbilided: .Iplicabla [ X3 Ap4ieabL despnés de eorregir t .to aplieable [ ]
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Espeeialidad del vnndsdor: Itfsc. Dieeccién de TI, lugeuieria Industrial
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*Rslrr,asia: Eitemesesscaarrpsrizce, sasego anxrpxiezkalilrurcion /

Firma del Experts Informerite.



Anexo 17. Solicitud de la autorizacion para el trabajo de investigacion

MUEBLES ALUCI EIRL

CARTA DE AUTORIZACION

Se suscribe la carta de autorizacion a los sefiores Jose Luis Nifio
Herrera con DNI: 44050731 y Dennys Jerry Zenozain Chavez, con DNI:
74534546, para el uso de datos, nombre de la empresa MUEBLES ALUCI
E.LR.L, con RUC 20556218707 y nombre del Proyecto de Investigacion
titulado “Implementacion del Estudio del Trabajo para Incrementar la
Productividad de muebles en Muebles Aluci EIRL, Lima 2021.", en la ciudad
de Lima, en el distrito de S.M.P.

o ——

Se expide el presente documento, de acuerdo a Ley, para los fines que el
interesado crea conveniente.

' l

Lima, 09 de junio del 2021.

Sa




Anexo 18: Capacitaciones




Calle San Carlos N° 6351, Urb. Santa Luisa 1era Etapa = 5.M.P.- Lima — Lima
Cef: 958 938 173 - 998 954 585

Capacitacifin 202 1

"I poAancia dcl est udio del trabao”

Area: Corte y Costura F Da’D OWIOh
ITEM FIRMA
1 76657835 HUALLPA SANCHEZ JEAN CARLOS | CORTADOR |

¢  TOBTFAGE CAMPOS ROIAS GREKZEL MAYLY | COSTURERA

3 TOSTI25T  MOREND VARA AMERICO MOREND | COSTURERD
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LaJ¥e  Latws N”h1ett.lab Sma Luisa lese CLapa — S.M P Lxna - Lassa
Capacitacion 2021
“Importancia de la limpicza y rl ordpn f'n lan areas-
ArC4 TJpizadu y Acubudoa Fr'cha. j //GB/yOy )

4262?1CXJ LIPIU>CITELOCARL KIRRY 7API7ALXJ6I ; /
LA

7 4yt71J0y  tAtesANLA L>AvIMLLKAKM TAPIZADOR L

q 77414807 | PIZARRO RAMON MIGUEL ANGEL | ACABADOS [



Anexo 19. Funciones epsecificas

T ——
-

Calle San Carios N* 6351, Urb. Santa Luisa Jers Ftaps - S.MP.- Lima - Lima R
Cok: 998 9384 173 - 998 954 565

|

|

| - :
I E -

|

FUNCONES ESPECIFICAS DE LA COSTURERA

El presente mancul tene como objeto definir v establecer las directrices para o proceso de
Mam@bmamhmammam
control de calidad de ka prenda de s0serdo al proceso Productive estabilecdo en le empresa.

DESCRIPOON DEL PUESTO

Las personis encargades de costura deberdn coser, armar kon forros de acuerdo al modelo
solciado y urw prezas de tela con mdquinas de coner. Por otra parte, fas costureras ensamblan
las peezas de o3 forros en hase a ks requerenientos del fabricante, diseflo, tela y Lis medidas de
ajuste. Otras tareas inchuayen coser botones, Cerres, hacer dobladilios y bajos, ete. De igual forma
deberin confecoonar de fonma oportuna y fepirar cusndo cormesponda, todas las plezas testiles
utikradas en b Empresa, garantizando b calbdad de las unidades procesadas con M finalided de
macmaar & veda Ut de las mesmas.

REQURSITOS
v Secundaris completa.
¥ Estudios tEcTicos en corte y confeccion
Y Expenienca de un a0 en puetos simiares
¥ Aprobar la preeba peactica en taller.

COORDINADION

Dirsctamente con su jefe mmediato, para cocrdiner of trabao dano e informar de su trabajo,
asimisme con kos tapiceras quienes trabagan con los forros de mueble.

RESPUNSABILILAL.
Sobre of desempenio de su trabajo, material y equigo gue utiliza en ol mismo.

Tener Boena destrera manual, atenoon al detalie v la coordinackdn de la vitta con las manos.
Adernis, deben ser capaces de loer y saguir las instruccones y realzar funciones repetitivas
durante Legos periodos de tismpo.

EVEBLES LS Cin
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.
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Calie San Carlos N* 6351, Urb. Santa Lutsa Lera Etaga — S M.P. Lima - Lime
Cel:- 938 938 173 - 998 954 569

ummmmwuhﬁmkuw*mmu
material que se le entrega

Utilizar para sllo maquinas y utensilios de coser de diferentes tipos, conforme # kos
precesos de confeccion.

Preparas lis peezas de cada juego de muebles para su confectidn.

Uevar el contral del mantenimiento de ls msiquma.
m*mwmuﬁmhm

Prepesando & mamem«nmmVn
hmh&%&*mpmauuma
realizas.
Mmm*bummu“mhmmum
tapiaado,
MM@:-MMMM*M&-&Q
puesas.

Realizari la confeccion de 10 ferros de acuerdo a & necesided ded cliente en of tempo
sofictado por su pefe Inmediato,

Despusin de unir [3s prezas, deberd colocariss en orden.
Mantener brmpio of area de trabajo.

Lstar disponible para cuslguier compostura en o momento.

IAUEBLES ALUCI ELRL

JUISKLCHAS ASTU
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Salas, S0f3, Camarotes, Sllones Rechnables y Muebles en General
Calle San Carlos N* 6351, Urb. Santa Luiss 1era Etapa ~ SM.P.- Lena - Lima —
Cel: 998 938 173 - 998 954 569

FUNGIONES ESPECIFICAS DEL TAPICERD

ORETVO

nmmMMmvahmmdmk
w*m*bm*MBMkmvd
recubrimiento del armerdn de madera y costura de pieras, control de calidad de los musbiles
de acuerdo al proceso prodectivo establecido en s empresa.

DESCRIPOON DEL PUESTO

Bl Tapicero de Muebles reallza of patronage, corte y confection de la Cubierta sxterior ded muebie
(tapzado), fandoia al exqueteto © la estructura a la que prevismente habra Incorporado ks
clementos de suspenticn y de refleno comespondientes, compliends kot eriteion de calidad
establecidon y ko reglamentaciin vigente sobre prevemcidn, segutided y saled fbocal
Garantizando 1 calidad de las wondades procesadas con ka finalided de maximizar &3 vida Gtil de
las mismas.

v Secundaris completa.
v Estudios tecnicos de carpeteria o tapzado.

v Aprobar la prueba practica en taller.

COORDINACION

Directamente con su jefe mmediato, pars coordinar el trabajo diano ¢ informar de us trabago,
asuTISMO Con los emdaladores y costureras quienes son parte del proceso de prodecodn.

RCSPONSADLIDAD,
Sobee el desempeno de su trabago, material y equipo que utifiza en of mismo.

Tener buena ticnica de entetariento y tapizado, atencion ol detaliie y la coordinacion de ta vista
con les menos. Adernds, deben ser Capaces de leer y segur Las Instrucciones y realkrar funcones
repetitivas durante Lirgos peniodos de iempo.

JUZBLES ALUCI EIRL.
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= M. ” .. S Se 9.:_\_ R
Sabas, Sotd, Camarotes, Sillones Reclinables y Mucbles en General :
Calle San Carlos N° 6351, Urb. Santa Luisa lera Ftapa —SMLP.- Lima - Lma =
Cel: 998 938 173 - 998 954 569

- mm*m«thMMo
MVMOMMWMMMNM
requeridos.

.- Mymmuﬂhvmunmmh
wlaboracion de los patroses.

- m-um.m-cmmaummah
y de tapado, para peoceder 3 & realizacion de ks marcadas.

. lﬂwvmhmvbdu-nkmmth
caractensticas de les tedas, para optimizar el sprovechamiento de los msteriales.

- MyWMdmwmbmum
quede Inmovil para facilitar of marcado y corte de las pleras.

- mumm-n.hm“-;mmuu-bw
del mueble.

. mumawumhmamuma_ha
wwm.mmmom-uomwya
tensiin para los asientos).

- Whmum-m&m-umm'u
b“—b*(ﬂ;ﬁmﬂmﬁndﬁobmﬁoc
realrar.

*  Fijando sl armazoe, medinte fos procedimientos mas adecuados, cada uno de los
clementon de forma que queden estables para ser maniobvados fécilmente.
Mantener Mmpio of dres de trabego.
demdmﬂdzuﬂmmmmm
definido en 12 ficha técnica para conseguir of volumen y I forma deseadis.

- fmmm.yomummommwa
mmummmammmm
© chinchetas) y modefandotas hasta comeguir ks simetrias y volimenes precisos.

= Fomando piezas de espama, ya fijadat al srmaron, con plezas de fibes, mediante cota de
MommwMMbmnnwlm
deseado.

- Tm“hmmm.“mh“a-h.
para obtener el 2specto findl de cada parte del muebile

e HRecubriendo los huecos © cavidades de la parte infrior del musble mediants of
adecuado grapado de telas awakares (tapafondos) a kos contomas.

*  Consiguiendo of perfecto acabado fnal del mustile tapirado mediante la emimacion de
mamamﬁmmumamam
asi como de cualgueer clermenlo no desrado

*  Uevar el control del mantenimiento de s ptola de aire & informas de kos desperfectos
Gue pueda presentar B maquing compresora v pistola de aire.

MUEBLES ALUCI EIRL
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