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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion de ingenieria de métodos para
mejorar la productividad del proceso productivo del polipropileno de la
microempresa Mianza Indplast E.ILR.L.,” la microempresa dedicada al
procesamiento de polipropileno como materia prima. El objetivo principal de esta
investigacion es determinar como la aplicacion de ingenieria de métodos mejora la
productividad en el proceso productivo de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.
Para lo cual se ha elaborado una investigacion aplicada de tal manera que

posteriormente se pudieran comprobar las hipotesis.

Luego, se desarrollé la toma de datos durante los meses de abril luego de la mejora
fue durante el mes de agosto; de esta forma se pudo visualizar y comprobar, el
comportamiento de las variables por medio de los instrumentos que se han
desarrollado en una pre-prueba y post-prueba .estos resultados se llevo al

desarrollo para decidir entre la aceptacioén o rechazo de la hipotesis.

Palabras clave: ingenieria de métodos, estudios de métodos, estudio de tiempo,

productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

This research entitled "application of engineering methods to improve the
productivity of the polypropylene production process of the microenterprise Mianza
Indplast E.I.LR.L.," the microenterprise dedicated to the processing of polypropylene
as a raw material. The main objective of this research is to determine how the
application of method engineering improves productivity in the productive process of
the microenterprise Mianza Indplast E.I.R.L.

For which an applied research has been elaborated in such a way that later
hypotheses could be verified.

Then, the data collection was developed during the months of April after the
improvement was during the month of August; in this way it was possible to visualize
and verify the behavior of the variables by means of the instruments that have been
developed in a pre-test and post-test. These results were taken to the development
to decide between the acceptance or rejection of the hypothesis.

Keywords: method engineering, method studies, time study, productivity, efficiency
and effectiveness.



CAPITULO |

INTRODUCCION



1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

Las microempresas en la actualidad las empresas que se inician en el rubro de
plasticos o también en cualquier otro rubro o sector, estas empresas se ven en la
obligacion de estudiar cada detalle dentro de sus procesos productivos .esto debido
al mercado que cada vez esta muy competitivo, por lo que los competidores buscan
producir un bien pero siempre dandole un valor agregada con respecto a su
competidor, teniendo un costo minimo y mudas como los japoneses reconocen a
todo aquello que no le genere valor o le sea un desperdicio para poder de esta
manera incrementar su productividad la cual se refleja en los productos que cumplan
las requerimientos de sus clientes, entrega a tiempo y de las altas eficiencias de
produccion.(Campoverde,2018,p.12).

Segun Garcia (2005) la herramienta mas significativa para aumentar la
productividad es la mejora de procesos, esto consiste en relacionar de manera
apropiada los recursos econdémicos, materiales o insumos y del capital humano que
intercede en su realizacién accediendo el aumento de indicadores relevantes para
la organizaciones. Luego de este acontecimiento queda claro que todo proceso
productivo o de servicio siempre puede hallar altas posibilidades de solucion,
mediante un analisis donde se puede establecer la medida en la que se ajusta cada
dificultad de acuerdo al criterio seleccionado y a los detalles por los clientes (p.33).
La ingenieria de métodos tiene como principal objetivo aumentar la productividad
de las empresas sin apelar a grandes inversiones de capital ,eso es muy importante
para las empresas ya que no invertir mucho y tener una mayor beneficio todas las
microempresas van a querer emplearla , ademas sin forzar un mayor esfuerzo de
los operadores. Este aumento de la productividad se obtendra uUnicamente
organizando el trabajo, para ello se disminuira el tiempo suplementario y el tiempo
improductivo.

Por otro lado es importante tomar en cuenta que las microempresas tengan definido
sus tiempos y movimientos para cada una de los procesos que se realizan durante
un dia laboral, ya que con el tiempo y movimiento se realizara un seguimiento
adecuado con el objetivos de reducir los movimientos innecesarios y por ende

disminuir los tiempos, tanto de lo material como de lo personal.



Segun Arce (2017) El corto aumento de la productividad se esta volviendo una
dificultad evidente en los ultimos afios. No concurren en el mundo claras medidas
para mejorarla, por lo tanto, acrecimientos significativos en el corto plazo. Son
avisos de los expertos en la materia que afirman que Chile consiguié crecer en este
periodo gracias a la disminucion de la brecha de inversion y de la funciones de las
mujeres que tienen en las empresas. (p.17)

Figura 1. Demanda total de fibras (millones de toneladas)
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Es asi que nivel internacional el sector de plasticos (polipropileno), en los ultimos
afos viene peleando para que se logre que el proceso sea mas eficiente en el
procesamiento de polipropileno,

En el 2005, la industria de plasticos en Estados Unidos alcanz6 un nivel maximo de
consumo de fibras de 1.62 millones de toneladas. Se calcula que el consumo total
de fibras de manufacturas en este sector se aument6 ligeramente 1 millén de

toneladas en el 2014.Durante los ultimos tres afios se ha deseado un potencial para



un crecimiento soélido en este sector debido a la recuperacion general de la
economia, pero el mercado sigue detenido.. A medida que el poliéster BCF ha
aumentado su participacion en el mercado, el nylon y el poliéster, asi como el
polipropileno, han perdido participacion en este mercado. Desde el 2005, el
porcentaje de nylon usado para la fabricacion de un producto ha caido, de un 16%
a menos de 1%; mientras que el polipropileno ha caido, de un 24 a un 10%, vy el
poliéster se ha aumentado de un 3 a un 36%. La utilizacibn de fibras
manufacturadas en los Estados Unidos y Canada en el afio 2030 tendran su maximo

pico.

Para la institucion de economia y desarrollo empresarial sefiala que la productividad
por operador resultante de la relacion de producto bruto interno con poblacién
econdmicamente activa ocupada no son los resultados con precision respecto al
factor trabajo. Pues que los resultados se ven totalmente involucrado por los
cambios tecnolégicos o las innovaciones. La productividad en el Perl se ha
incrementado un 2.2% en el afio 2015 estando durante 3 afios consecutivos con un

aumento por debajo del 3%.

El presente proyecto se desenvolvio en la microempresa MIANZA INPLAST
E.I.R.L., reconocida con su RUC: 20602851339, ubicada en zona sur de Lima, en
el distrito de Villa El Salvador .la empresa esta dedicada al procesamiento y
comercializacion de bateria procesada (polipropileno), y gracias buena calidad esta
teniendo una amplia gama de clientes en la ciudad de Lima, el principal objetivo de
la empresa es cumplir con las necesidades de los clientes y proporcionarle una alta

calidad en nuestros servicio.

La microempresa MIANZA INDPLAST E.l.R.L., tiene una linea de produccion del
procesamiento de polipropileno (bateria procesada) lo cual cuentan con 6
trabajadores, obteniendo una produccion de 975 k por dia aproximado (pre-prueba)
en un turno de 9 horas diarias.

En la actualidad la microempresa MIANZA INDPLAST E.l.LR.L., dispone de 4
maquinas para llevar a cabo el procesamiento de polipropileno (bateria procesada)



y un transporte para la entrega del producto terminado. La empresa MIANZA se esta
fortaleciendo en el mercado como comercializacion de materia prima de
polipropileno para hacer otros productos, que son utilizados para hacer accesorios
de mochilas, tanques de agua (Rotoplas) o también para reprocesar baterias
nuevas, etc.

Con la técnica de la observacion directa y analisis de datos de cada proceso, se
vio que la microempresa MIANZA INDPLAST presenta graves problemas y
dificultades en el procesamiento del polipropileno, donde se ven que no logran
cumplen con la demanda propuesta o implantada por el duefio, este problema se
puede controlar o planificar adecuadamente ya que la empresa no tiene
determinado los tiempos de procesamiento de polipropileno,recuriendo de esta
manera horas extras para asi poder entregar los pedidos a la fecha. A la semana
cada operador realiza 2 a 4 horas extras y son 6 trabajadores en general sera un
promedio de 12 a 24 horas extras, por lo tanto el procedimiento no esté estudiado
y establecido ya que no esté totalmente determinado los procesos, por ende cada
trabajador hace su trabajo con diferentes método o como a ellos les parezca, lo cual
estimulan tiempos perdidos durante el procesamiento de polipropileno por hacen
movimientos innecesarios.

Dado las causas en esta investigacion se implementara la ingenieria de métodos,
se utiliza como mejoras Yy facilitan la realizacion de una actividad, para utilizar las
operaciones con el principal objetivo de incrementar la productividad en otras
palabras ser eficientes y eficaces con los recursos, ademas el estudio tiempo y

movimiento como se dice en la matriz de operacionalizacion de las variables.



Figura 2: Diagrama de Ishikawa
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Tabla 1: Matriz de correlaciéon

Retraso de pedido

Reproceso de la produccion

Distraccion entre los operarios

No hay medicién de trabajo

Fallas mecanicas

Falta de capacitacién
Demora en los proceso por no tener
tiempo establecidos

2| 2| 3| 2] 3 25

Espacio reducido

Uso ineficiente de los recursos

2, 0] O 14

Mala organizacion en la fabrica 0| O 10

Deficiencia en el método de trabajo 0 10

Falta de mantenimiento
Demora en el abastecimiento de los
insumos

% 419 1

Fuente: Elaboracion propia

Para tener un andlisis de la importancia de los problemas que lograrian una baja
productividad se procedié a ordenar los problemas antes mencionados en el
diagrama Ishikawa mediante la matriz de correlacion las cuales se da en tres niveles
donde O es nula, 1 baja influencia , 2 media influencia y 3 alta influencia, como se
observa en la tabla 1.



Tabla 2: Pareto

N PROBLEMAS FRECUENCIA % ACUMULADO | %% ACUMULADO | 80-20
1 | No hay medicién de trabajo 32 20% 32 20% 80%
2 | Retraso de pedidos 30 19% 62 39% 80%
Demora en los procesos por no tener
3 |tiempo establecidos 25 16% 87 54% 80%
4 | Uso ineficiente de los recursos 14 9% 101 63% 80%
5 | Deficiencia en el método de trabajo 12 7% 113 70% 80%
6 | Mala organizacién en la fabrica 10 6% 123 76% 80%
7 | Falta de capacitacion 8 5% 131 81% 80%
8 | Distraccion entre operadores 8 5% 139 86% 80%
9 | Reproceso de la produccién 6 4% 145 90% 80%
10 | Espacio reducidos 5 3% 150 93% 80%
11 | Fallas mecdnicas 5 3% 155 96% 80%
Demora en el abastecimiento de los
12 | insumos 4 2% 159 99% 80%
13 | Falta de mantenimiento 2 1% 161 100% 80%
TOTAL 161|100.00%

Fuente: Elaboracion Propia




Figura 3: Diagrama de Pareto de las Causas Encontradas

GRAFICO DE PARETO

(%]
<
>
o
2
L
>
O
w
o
T

PROBLEMAS

@==Series2 e=@==30-20

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura N°3, se muestra el estudio de Pareto con relacion a la tabla de Pareto,
demuestran que hay acciones que forman un mayor tiempo perdido y que
ocasionan la disminucién productividad dentro del area de fabricacion, las cuales
son no hay una medicién de trabajo, retrasos de pedidos, demora de los procesos
por no tener tiempos establecidos, un mal uso de los recursos, deficiencia en el
meétodo de trabajo, ademas se le recomendara una herramienta de medicion de
trabajo.

Por lo cual en esta investigacién se debe dar preferencia a las 6 principales causas
las cuales generan de perdida de tiempos y debemos solucionarlos, asi
asumiremos un 80% de las dificultades corregido en el area de procesamiento de

polipropileno
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1.2. TRABAJOS PREVIOS:

1.2.1. ANTECEDENTES NACIONALES:

ARCE Mallqui, Raul. “Aplicacién de la Ingenieria de Métodos para mejorar la
productividad del area de produccion de bolsas plasticas de la Empresa Industrias
Plastiam E.l.LR.L., Lima, 2017”. Tesis (Ingenieria Industrial). Lima: Universidad
Cesar Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2017. 162 pp.

Esta tesis tuvo como objetivo implementar la ingenieria de métodos en la empresa
plastiam E.I.R.L., ademas se observé como influye en la productividad dentro del
proceso productivo en industrias plastiam. Por lo que el autor concluyé en esta
investigacion que la productividad de la empresa industria plastiam se incrementd y
desarrollo mediante la herramienta de ingenieria de métodos que tuvo un beneficio
totalmente favorable que fue un 77.16% y aumento a un 94.34% por lo tanto tuvo
un incremento de 22 % en la productividad de la empresa plastiam.

Relacion al primordial objetivo se hallé que la cantidad conseguida en cada dia
durante el lapso de 20 dias ,pero para ver cuanto tuvo un mejora se hizo una pre-
prueba y luego se implanto la herramienta (ingenieria de métodos), para aplicar
beneficiosamente este método se logré eliminar el medio de transporte y optimizar
o disminuir los movimientos innecesarios que hacen los operarios , posteriormente
de aplicar la ingenieria de métodos se llevdo mutuamente a calcular nuevamente en
los mismos lapsos de tiempos y las misma cantidades logrados en los 20 dias eso
se llamé post-prueba, por lo cual el autor finiquité que la eficacia se aumento6 de un
88.10% a un 97% el aumento de este indicador nos dice que se hizo bien la
implementacion de la herramientas y también se logré aumentar la eficiencia que
fue de un 88.04% a un 97.12% , esto nos dice que se logré eliminar los problemas
como : las horas extras de los trabajadores ya que ellos lograban hacer horas extras
para obtener cumplir con la demanda programada. Esta tesis nos ayudd en muestro

proyecto de investigacion, la estructura de como emplear la ingeniera de métodos.



TORRES Calderén, Karla. “Aplicacion de la ingenieria de métodos para la mejora
de la productividad en la linea de produccién de bandejas portacables perforadas
de la empresa falumsa S.R.L., Lima, 2017”. Tesis (Ingenieria Industrial). Lima:

Universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2017. 160 pp.

La investigacién tuvo un objetivo mejorar la productividad con la aplicacion de
ingenieria de métodos por ende era eliminar o disminuir las causas dentro de la
proceso productivo, bueno primero serd hara identificar las causas y buscar una
alternativa de solucién ,la éptima solucién para este caso era la disminucién de
tiempos y mejoramiento de movimientos de trabajo y también es la evaluacion del
area del entorno o lugar donde se labora, entre otros problemas, el objetivo era tener
constituido o tener establecidos los tiempos de elaboracién de un producto y
también incrementar la productividad ,Cuando se incrementa la productividad se
lograra un mayor beneficios y mayor ingreso para la empresa, para esta tesis se
utilizaron las siguientes herramientas como el estudio de tiempos, estudio de
movimientos que hace el operador haciendo un diagrama de recorrido.

El autor concluyé que la aplicaciéon de ingenieria de métodos tuvo un gran beneficio
para la empresa que fue un aumento de su capacidad de produccién, ya que
mediante la ingenieria de métodos se corrigieron los métodos que los operadores
tienen para laboral, se eliminaron movimientos innecesarios, se llevaron
capacitaciones a los operarios y se tienen un control permanente y lograron poner
un supervision para no tener tiempos ociosos por ende se redujo tiempos
improductivos y se mejor el tiempo productivo de las bandejas portacables, logrando
como objetivo un muestrario de eficacia de 36.6% de la empresa falumsa. Nos
apoyamos en esta investigacion en la parte de disefio de investigacion para hacer
nuestro proyecto de investigacion.

CHANG Torres, Almendra. “Propuesta de mejora del proceso productivo para
incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de sandalias
de bafio”. Tesis (Ingenieria Industrial). Chiclayo: Universidad Catdlica Santo Toribio

de Mogrovejo, Facultad de Ingenieria, 2016. 127 pp.



Este investigador tuvo como objetivo mejorar la productividad en el proceso
productivo en la fabricacion de sandalias de bafio bueno para hacer este
investigacion es estudiar como se encuentra la empresa mejor dicho su situacion
actual, para identificar su causas y para luego implementar el plan de la mejora de
proceso productivo de sandalias de bafio para lograr con el Unico fin un aumento de
productividad y para culminar se realiz6 estudios de costos para ver cuanto ha
incrementado para ver si la propuesta era buena o no .

El autor concluyé que mediante la propuesta empleado se aumenté la capacidad
utilizada en 47% aproximadamente, por lo tanto se logré disminuir la capacidad
ociosa en un 18%, por ende se logré aumentar la produccién en un 35% vy
consecutivamente las actividades productivas en 29%,el aumento de produccién se
llegd a un 61% de las demandas que se hacen en la actualidad ,entregando los
pedidos a tiempo normal, por lo consecuente la productividad maquinaria en un
35% vy la productividad e mano de obra también aumento en un 68% las eficiencias
también se incrementaron, la eficiencia econémica en un 6% un valor no muy
elevado , ademas la investigacién no solo se bas6 en la disminucién de costos.
La eficiencia en linea de produccion aumento en un 21% disminuyendo el
coeficiente de desequilibrio de linea de produccién en 67% como consecuencia del
estudio de tiempo y de la eficiencia de linea de produccién y el plan maestro de
produccion y MRP se llegd a disminuir en un 81% los tiempos inactivos, cifra
reveladora y disminuye el cuello de botella también en un 25%.Esta tesis nos ayudé
en nuestro proyecto en los métodos de analisis de datos como los analisis
descriptivos y inferencial

CHECA Loayza, Pool. “Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de
confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa confecciones
sol”. Tesis (Ingenieria Industrial). Trujillo: Universidad Privada Del Norte, Facultad
de Ingenieria, 2014. 279 pp.

La investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad en la linea de
confeccion de polos en la empresa confecciones sol, en la cual se eliminaron
algunos movimientos innecesarios ademas también estandarizamos los procesos.

El autor concluy6 que al aplicar la mejora de los proceso productivo y por lo tanto



aumento la productividad en las lineas de confecciones de polo, por lo cual se
emplearan y se utilizaran las siguientes herramientas: como el estudio de tiempos y
el estudio de métodos de trabajos, se llevd a cabo una estudio de informacién para
luego hacer un andlisis original, la aplicaciéon de , la aplicacion de dialogo no
constituidas a todos los operarios laborales y a clientes externos e internos, asi
como la sugerencia en muchas fuentes de informacion.

Se logro el objetivo que era tener un aumento de la productividad que fue 90.68%
es decir tener un produccién obtenida de 759 polos.

Mediante una ejecucion es muy inconveniente ejecutar en la linea de produccion de
polos con un VAN de 16,462.64>0 y un TIR de 182.33%>COK; con un B/c de 2.039
>1.05.

Para concluir el autor ejecuto muy bien la metodologia elegida y se integraron de
forma extraordinaria con el gran objetivo de aumentar la productividad de todas el
proceso productivo, teniendo asi un productividad de 58.04% por ende logrando una
aumento de la productividad. Esta tesis nos apoy6 en saber como hallar el van y el
tir para hallar en nuestro proyecto.

OROZCO Cardozo, Eduard. “Plan de mejora para aumentar la productividad en el
area de produccion de la empresa confecciones deportivas todo sport”. Tesis
(Ingenieria Industrial). Pimentel: Universidad Sefior De Sipan, Facultad de
Ingenieria ,2016. 202 pp.

En esta tesis el autor tuvo como objetivo aumentar la productividad de la empresa
confecciones deportivas todo sport pero el primer paso es hallar los problemas que
logran una baja productividad y las principales causas con la deficiencia en la
produccion y el orden en el area de trabajo, falta de informacién y compromiso de
los poco trabajares que hay, y escases de personal para el proceso productico de
confecciones de ropa deportiva esto llega a tener una consecuencia de
incumplimiento de pedidos y desmotivados los operarios, ademas no tienen
establecidos los tiempos de cada procesos.

Se utilizaron una herramientas como el estudio de tiempos y la manufactura esbelta
como VSMylas 5 S, para logara con el objetivo pero siempre cuando pensando en

la realidad de la empresa de confecciones.



El autor concluy6 que gracias a las herramientas se logro tener un acrecentamiento
de la productividad parcial de mano de obra en un 6% y la productividad de forma
global en un 15% y por ende logramos nuestro objetivo en el proceso de confeccion
de ropa deportiva. Nos aporto en ver diferentes como incrementar beneficiosamente

la productividad.

1.2.2. ANTECEDENTES INTERNACIONALES:

MARTINEZ Molina, William. “Propuesta de mejoramiento mediante el estudio del
trabajo para las lineas de produccion de la empresa cinsa yumbo”. Tesis (Ingenieria
Industrial). Santiago de Cali: Universidad Autobnoma De Occidente, Facultad de
Ingenieria, 2013. 93 pp.

Esta presente investigacion tuvo como objetivo mejorar el proceso de produccion
de la empresa cinsa yumbo con el estudio de trabajo, se utilizaron herramientas
para lograr el objetivo y esas herramientas son €l estudié de trabajo y también la
técnica de identificar los problemas y las causa en las areas de produccion unas de
las principales causa como en la mayores de la empresas son los cuellos de botellas
y no tener establecidos los tiempos de procesos

El autor concluy6 que para el proceso de esta investigacion se emplearon mas de
dos métodos de investigacion muy conocidas, el primero fue periodo de
identificacion de la situacién actual o mejor dicho como se encuentra la empresa en
la actualidad, también hacer un estudio de tipo descriptivo por ende este tipo quiere
decir que se trabaja con hecho basado en la realidad y sus especialidades
fundamentales es la presencia de un comentario culta, en la segunda etapa es
medir el trabajo o examinar como una investigacion de tipo cuantitativa sobre el
campo, es decir recolectando datos y visualizando cada una de las operaciones y
también de cada de las variables en el proceso que se muestran mediante una
informacion solida repetible y objetiva, y para concluir la tercera etapa que se trata
de balanceo de lineas, se encuentran como un estudio de tipo cuantitativo por lo
cual se apoya en las pruebas estadisticas a diarios. En este proyecto nos aporté en

la estructura del marco tedrico y algun aporte en marco conceptual.



CASTILLO Gonzales, Mario. “Disefio de investigacion del incremento de
productividad en la unidad de ventas industriales de una empresa comercializadora
de adhesivos, mediante el modelo de gestion por procesos”. Tesis (Ingenieria
Industrial). Ciudad de Guatemala: Universidad San Carlos De Guatemala, Facultad
de Ingenieria ,2014. 118 pp.

Dicha investigacion tuvo una sola finalidad que era tener un aumentar de la
productividad enfocado en cada una de las areas de produccion, como un modelo
de gestion que ubican a una organizacién hacia una caracterizacion de cada
proceso para gestionar de forma sisteméatica y estructurada, buscando que laboren
de forma grupal y de forma armoniosa para lograr juntos su objetivo y la produccién
programa siendo eficaz y eficiente.

El principal objetivo es mejorar la productividad en un area especifica que era el de
ventas industriales ya que de desarrollo con metodologia de gestiéon por procesos:
identificar la causa dentro del proceso, ejecutar tipos de procesos, desarrollar un
mapeo de procesos Yy definir el control de procesos. La productividad se calculé por
medio de unos indicadores que fueron seleccionados de acuerdo a los problemas
encontrados, partiendo del indicio que todo proceso de fabricacibn es muy
susceptible de ser mejorado, de acuerdo a los indicadores establecidos, se aplicé
unas herramientas muy aplicadas en todas las empresas como el ciclo de Deming
y la herramienta de mejora continua. Ademas el autor concluyé que se
incrementaron las ventas, ya que el area donde estaba enfocado era de ventas

indsutriales.En tesis nos aport6 en lo que es la poblacion y muestra y muestreo.

GUARACA Guaraca, Segundo. “Mejora de la productividad, en la seccién de
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de
la fabrica de frenos automotrices Edgar s.a”.Tesis (Magister en ingenieria industrial).
Quito: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de ingenieria, 2015. 142 pp.

Esta investigacién tuvo como objetivo mejorar la productividad de la empresa de
fabricacion de frenos para automotrices, pero primero debemos sabes cuales son

las actividades que impiden un incremento en la productividad, bueno para lograr



incrementar la productividad es necesario implementar o aplicar nuevos métodos o
que necesiten nuevos disefio y también tener una edificacion de un elevador de
matrices con 8 niveles ,de los cuales 4 son para cargar y los restantes son para la
prensa descargadora. Por lo que el elevador se adecuo a la mesa de los premoldes
a 2 niveles para logara tener una mayor capacidad de almacén de premoldes y por
ende también se edific6 una mesa movil de transporte y almacén de los respaldos
metélico que sean necesarios para la elaboracién de pastillas con respaldo. Gracias
a estas herramientas logran que el trabajador tenga un desempefio eficiente, pero
también el uso de estas herramientas permite que el operador descargue la prensa
hacia el elevador y cargar el elevador a la prensa en un menor periodo de lo habitual,
ejecutando o ejerciendo para que se active el ciclo de prensay por lo tanto la prensa
estd trabajando, el operador labora las actividades necesarias para lograr un
produccion lo mas listo posible .con esta herramienta se logré reducir los tiempos
ociosos de la actividades que hay en el puesto de trabajo de la prensa y por ende
logramos incrementar la productividad.

El autor concluy6 que la comparacion de la productividad de meses anteriores antes
de cualquier implementacion, tuvo una mejoria enormemente de 25% de incremento
de productividad. Esto nos llega a deducir que la capacidad se llega a incrementar
de 108 a 136 pastillas/hh en la jornada de 11 horas y 102 a 128 en la jornada de 8
horas. Nos aport6 este proyecto en el andlisis financiero y ver cuanto de mejora se

obtuvo.

ALZATE, Natalia y SANCHEZ, Julian. “Estudio de métodos y tiempos de la linea de
produccion de calzado tipo clasico de dama en la empresa de calzado caprichosa
para definir un nuevo método de produccion y determinar el tiempo estandar de
fabricacion”. Tesis (Ingenieria Industrial). Cali: Universidad Tecnoldgica de Pereira,
facultad de ingenieria, 2013. 77 pp.

La presente investigacion el principal objetivo es establecer tiempo estandar real de
la produccidén de calzado tipo “clasico de dama, ya que, en la actualidad no se tiene
un tiempo y sitio definido para ejecutar una actividad establecida, pues esto sefala

una falta de organizacion y estandarizacion en el proceso. Otro punto mas



importante era que el trabajador no tenia a disposicion los materiales al alcance,
este nos sefala que para llegar a los materiales hacen movimientos innecesarios y
estos deben ser eliminados, ya que aumentan el tiempo de la actividad establecida.
Gracias a la aplicacion de ingenieria de métodos se hall el tiempo estandar de
fabricacion, el autor concluyé que se llegd a disminuir los tiempos perdidos por
desplazamientos, se incremento la eficiencia a un 87%, ademas se le disminuyo al
operario las carga de trabajo esto gracias a balancear las linea de produccién y
también se elevo la productividad y se disminuy6 los cotoso laborales, la jornada se
redujo a 8 horas diarias, reduciendo la fatiga de los operarios. Nos apoy6 en este

proyecto en algunos datos sobre el marco conceptual y realidad problematica.

CURILLO Curillo, Miriam. “Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad
de la fabrica artesanal de hornos industriales facopa”. Tesis (Ingenieria Comercial).
Cuenca: Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, Facultad de
Administracién de Empresas, 2014. 186 pp.

Esta investigacion tuvo como gran finalidad mejorar el proceso productivo de las
fabricacion de hornos artesanales de las industrias facopa , se pudo ejecutar un
estudio a los problemas para mejorar previo a la aplicacion, esto logra obtener
resultados totalmente favorables y pero en un periodo largo plazo lo cual es
cumplimos con el objetivo principal que era mejorar la productividad ,este
investigacion se resolvieron por capitulos que se separé el autor para este trabajo
que fueron: diagnostico de la elaboracion ,analisis técnico econdmico, antes del
planteamiento del problema, mejorar la productividad y luego otro analisis
econdémico luego del planteamiento

El autor concluyé que el programa destinado para esta investigacion fue estudiada
y ademas seria fundamental, ya que la productividad, sefializacién, capacitacion
entre otros herramientas propuestos, estos herramientas era lo que no contaba la
empresa ya que estas herramientas eran fundamental para que todas empresas
tenga un beneficios, por ende se tenia que implementar en la empresa ya que estas

herramientas ejecutaran cambios significativos y totalmente beneficioso.



Entre los planes de accion esta la primordial que es la capacitacién que siempre va
asociado a los trabajadores y las capacitaciones tuvieron un éxito y eso se noto,
también se cdmo en cuenta tienen que estar motivado o buscarle una motivacion
ya sea econdémica y comprometidos con la empresa en aceptar nuevos cambios, ya
gue nunca antes se habia dado ningiin cambios .sabiendo que estos temas de tesis
han sido una piezas muy importante para hacer andlisis de las empresa y que
motiven a seguir con los estudios y las propuestas de mejora en la productividad,
empresa pequefias grandes entre otros que requieren un estudio profesional y
acertando para sacar a flote y mejorar sus procesos, su producciéon y sobre todo
eliminar su problemas y sus causa dentro de la produccién. En este proyecto nos

apoyo sobre el desarrollo de propuesta la estructura.

1.3. MARCO TEORICO
1.3.1. INGENIERIA DE METODOS

La ingenieria de métodos esta basada en el estudio de disefio de mejores métodos
que utilizan los trabajadores para realizar un actividad indicada o establecida dentro
en los procesos o en diferentes casos la muestra de servicios de un producto, los
estudios de tiempos y estudio de movimientos estos métodos que utilizaremos sera
con el fin de que los operarios se completen de forma correctamente con la
produccion. Por lo que la produccion se basa en ciertas etapas de trasformacién de
la materia prima a un producto terminado y ademas se calificara al operador para
lograr implementar los métodos de mejora con el fin de lograr un resultado eficiente
con el manejo de los recursos como en este caso son la materia prima, maquinarias
y los espacios donde se hace la produccion logrando asi eliminar mermas y tener
menos tiempos ociosos Y alcanzar un excelente desempefio de los operadores en
los procesos.(Palacios,2009,p.27).

La ingenieria de elaboracion o fabricacion se transforma en ingeniera de métodos,
cambia cuando a este se le otorguen distintos objetivos y excelentes disefios de los

puestos de trabajos para mejorar la produccion de bienes y servicios, ademas el



operador debe de adecuarse a los métodos de mejora que se le otorga. (Vaughn,
1988, p.387).

Estudios de métodos

El estudio de métodos se lleva con el aporte del operador con la produccion de
producto o un servicio. El estudio de método radica en realizar un examen critico de
todos los procedimientos dentro de las etapas de produccion o en prestar unos
servicios para lograr una mejorar en el desempefio del operario teniendo un
desempeiio laboral de forma eficiente, ademas eliminando los tiempos
suplementarios y reduciendo las fatigas innecesarias con respecto a sus actividades
que les establezcan. (Palacios, 2014, p.25).

La importancia de la Ingenieria de métodos

La calidad de la ingenieria de métodos determina el cargo del operador en alguna
actividad que se le otorga. Estar consiente que los seres humanos sera por mucho
tiempo la parte mas importante de la produccion en todas las empresas. Pero
dependera de su gran inteligencia y su creatividad, ademas su potencial de
ingeniero que se desenvuelva en el campo. La ingenieria de métodos entiende el
estudio que se da en la produccién de un producto o prestamos de un servicio, el
estudio de tiempo, estudio de movimientos. (Palacios, 2014, p.85) Por ende se

encargar de:

e Como un operario puede ser mas efectivo en sus desempefios con respecto
a sus actividades
o Cuales son los métodos que debe escoger y cuales deben ser la

comercializacién de materiales directos, equipos en el lugar de fabricacion.

Objetivos del estudio de métodos

El estudio de métodos tienen varios intenciones, pero lo mas destacados son:

e Optimizar las técnicas y operaciones.
e [Estandarizar los procesos.

e Crear mejores condiciones laborales.



e Mejorar la organizacion de la fabrica.
e Disminuir el agotamiento innecesario.
e Administrar el uso de materiales directos, mano de obra y maquinas.

e Hacer mas facil, rapido y sencillo el desempefio del operador.

El estudio de método de trabajo necesita de la involucracion de diferentes sintesis
gue tienen una misma meta que es como ajustar los procesos .pero también es de
suma importancia considerar el puesto donde se labora, ya que el puesto de trabajo
debe de garantizar buenas condiciones al operador con el fin de que pueda estar
conforme y como con su ambiente. El grupo de actividades y compromisos que tiene
el operador se le nombra a los puestos de trabajo. (Quesaday Villa, 2007, p.71). En

la consecutiva imagen se muestra las sintesis que anuncian en el disefio del trabajo.

Figura 4: Disefio del trabajo

Un Proceso de
Produccion

Trabajadores inter- ( del | Trabajadores an

Actuando con otros . Un lugar fijo de
trabajadores | Trabajo / trahajo

Trabajadores
Interactuando con
Ecuipo J

Fuente: Estudio del Trabajo - Notas de Clase
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Diagrama de flujo o recorrido

El diagrama de flujo es una conceptualizacidn e representacion basadas de figuras
gue muestran el recorrido del producto o materia realizando su procedimiento, se
ponen imagen de forma de flechas consiguiendo inspeccionar la linea de

elaboracion del producto ubicado en el plano dibujado. (Palacios, 2014, p.86).

El diagrama de actividades de proceso

Es un bosquejo de simbolos que detalla una secuencia de cada una de las
actividades de las operaciones, inspecciones, tiempo de trabajo e insumos que se
utilizan en todos el asunto desde la que llega la materia prima desde los
proveedores hasta el Ultimo proceso que es empaqguetado. (Garcia, 2014, p.85)
Procedimiento bésico sistemético para realizar un estudio de métodos

El estudio de métodos tiene una notacién metodologia que apoya a la obtencién del
éxito forma del estudio de trabajo. (Kanawaty, 2010, p.77) con lo cual tiene varias

etapas las cuales son:



Tabla 3: Pasos para un Estudio de Métodos

1 - SELECCIONAR el trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites.

2 - REGISTRAR

3 - EXAMINAR

4 - ESTABLECER
5 - EVALUAR

6 — DEFINIR

7 = IMPLANTAR

8 — CONTROLAR

por observacién directa los hechos relevantes
relacionados con ese trabajo y recolectar de fuentes
apropiadas todos los datos adicionales que sean
necesarios.

de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo,
su propdsito, el lugar en que se realiza, la secuencia
en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.

el método mas practico, econdmico y eficaz,
mediante los aportes de las personas concernidas.
las diferentes opciones para establecer un nuevo
método comparando la relacién costo-eficacia
entre el nuevo método y el actual.

el nuevo método de forma clara y presentarlo a
todas las personas a quienes pueda concernir
(direccién, capataces y trabajadores).

el nuevo método como una practica normal y
formar a todas las personas que han de utilizarlo.

la aplicacion del nuevo método e implantar
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al
uso del método anterior.

Fuente: Kanawaty George. Introduccion al estudio de trabajo.42 ed.
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Figura 5: Estudio de trabajo

Estudio de métodos

Para simplificar |a tarea
y establecer métodos
mas econémicos
para efectuarla

Estudio
del
trabajo

Medicion del trabajo

Para determinar
cuanto tiempo
deberia insumirse
en llevarla a cabo

l

Mayor

productividad

Fuente: Kanawaty George. Introduccion al estudio de trabajo.42 ed.

Estudio de tiempos
El estudio de tiempos radica en establecer el tiempo que un trabajador requiere ya
sea un trabajador corriente, entrenado o0 capacitado, con las herramientas
apropiadas y operando de forma normal y con las condiciones del entorno corriente
a un ritmo normal. (Palacios, 2009, p.183).
Los conocimientos que hacen necesarios tener valoraciones de tiempos son:
e Las corporaciones deben ofrecer a un precio competitivo.
e Para hacer un ofrecimiento se debe evaluar el tiempo y costo de produccion
e Obviar tiempos muertos u ociosos de maquinas y operarios
e Predecir las necesidades de equipos y operarios, es decir, las horas hombre

y horas-maquina.
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Objetivos de estudios de tiempo:
¢ Medir el desempefio las maquinas y los operarios.
e Decretar la carga apropiada de las maquinas y de los operarios.
e Planear las escaseces de equipo, mano de obra, insumos.
Para instituir el nimero de observaciones teniendo un nivel de confianza es de 95.45

% y el error del 5% puede aplicarse la siguiente formula:

Figura 6: Método estadistico para hallar namero de observaciones

. (40 VB (21}1)2

2x

Fuente: Garcia, 2005, p. 204

Siendo:

40 = decidido para un nivel de confianza de 95.45%
n = tamafo de la muestra

N ' = numero de observaciones

2 = suma de los valores

X = valor de las observaciones



La medicion del trabajo

Es la parte de este proyecto cuantitativa, que nos original la energia fisica en empleo
del tiempo de un obrador en un dia laboral con su ritmo normal o un ritmo impuesto.
(Garcia, 2014, p.179).

Tiempo estandar

El tiempo estandar se denomina al tiempo de la elaboracion de una utilidad en un
turno establecida, arrancando en cuenta las tres situaciones consecuentes:

El pedn debe ser capacitado y competente, tiene que trabajar a una ligereza normal
0 excelente y tenga una actividad establecida. Este trio de situaciones son
especialmente importante y ejecutar el estudio de tiempos. (Meyes, 2000, p.18).

El factor de calificacidén, beneficia a establecer de forma clara y precisa el tiempo
requerido para que un trabajador corriente realice una actividad determinada. No
obstante, en el resultado de calificacion intercede la opinion del analista de tiempo
y no consta otra forma de establecer un tiempo normal para una actividad sin la
intervencién del analista de tiempos.

Hay diferentes tipos de métodos de calificacién entre los cuales se hallan los
siguientes: sistema de Westinghouse, calificacién sintética, calificacion segun
habilidad y esfuerzo del operario, calificacion por velocidad del operario, calificacion
objetiva del operario, calificacion de la actuacion del operario”. (Janania, 2013,
p.108)

En esta tesis, se utilizara el sistema de Westinghouse, ya que es el la herramienta
mas perfecto y manejado para tener los tiempos mas seguros en lo que se refiere
un estudio de tiempos. Por lo tanto para examinar a los trabajadores se manejan

cuatro métodos, los cuales son: Habilidad, Esfuerzo, Condiciones, Consistencia.



Figura 7: método de calificacion Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZ O
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesno
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesno
+0. 11 B1 Excelens +0.10 B1 Excelen=
+0.08 B2 Excelens +0.08 B2 Excelents
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 c2 Buena +0.02 c2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1 Aceptable - 004 E1 Aceptabe
- 0.10 E2 Aceptabe - 0.08 E2 Aceptabe
- 0.16 F1 Deficene - 0.12 F1 Deficene
- 0.22 F2 Deficens - 0.17 F2 Deficens=
CONDICIONES CONSTSTENCTA
+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta
+004 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 £ Aceptable
- 0.07 = Deficientes - 0.04 = Deficiente

Fuente: Método de Westinghouse

Suplementos de trabajo

Los suplementos incumben a todo el tiempo que se demora el trabajador en hacer
una actividad y ademas que se otorga al trabajador con el objetivo de indemnizar
los retrasos, demoras y elementos contingentes que se simbolizan en la tarea. Los
suplementos que se concede con mayor frecuencia son por necesidades
personales o basicas y por descanso o fatiga.

Esta indicado en porcentaje y son aprovechados al tiempo normal para asi lograr
el tiempo estandar, no obstante, estos porcentajes de tiempo se localizan en la

siguiente tabla.
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Tabla 4: suplementos de trabajo

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MLUJER
Necssidades parsonales E ] Condici

Basico por fatiga Iindice de enfriamiento, termdmetro de
SUPLEMENTOS VARIABLES  HOMBRE MUJER Kata (milicalorias/cm®/segunda)

a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de ple 2 a4 14 1}
12 1]
b Postura anormal ____| 10 3
Ligeramente inedrmoda o 1 4 10
Inedmada (inclinada} 2 1 6 1
nuy Inedmaoda (echado, =
estirado) 7 7 31
4 45
c) Uso de |a fuerza o energia 3 G54
muscular (levantar, tirar o
ampujar] z 100
Peso levantado por kiligramo
Trabajos de cierta precision Q 0
2.5 i} 1 Trabajos de precision o fatigosos 2
5 1 2z Trabajos de gran precisidn 5
75 2 3
10 3 4 Contlnua o 1]
115 4 & Intermitente y fuerte 2 2
15 5 1 Intermitente y muy fuere 5 5
17.5 7 10 Estridente ¥ muy fuerte 7 7
20 3 13
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (mdx. ) Proceso complejo o atencidgn dividida 4 4
30 17 Procesa muy complejo 8 a
335 2
Trabajo algo maondtomna o 1]
Trabajo bastante mondtong 1 1
Ligeramente por debajo de la o o Trabajo muy mendiona 4 4
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo alge aburrida L1} [}
Absalutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo

Valoracion

En este método son de mucha validez cuatro factores al evaluar la actuaciéon del
operario, que son la habilidad, esfuerzo o empefio, condiciones y consistencia de

como el operario esta haciendo una actividad establecida.
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Estudio de métodos y estudio de tiempos

El estudio de métodos y el estudio de tiempos estan totalmente relacionado, el
estudio de métodos se involucra con la disminucion de los elementos de centro
laboral o una actividad .por otro lado el estudio de tiempo se involucra con el estudio
de cualquier tiempo inservible asociado con esta, y por ende puede establecer
normas de tiempos para hacer un trabajo de una forma regenerada, tal como forma

g se halla sido expresa por el estudio de métodos. (Kanawaty, 2010, p.19).

Estudios de movimientos

Es una herramienta que investiga todo los movimientos del operario cuando se le
establece actividad establecida, con la meta de eliminar los movimientos
innecesarios, consiguiendo asi realizar con mayor eficiencia la sucesion se
movimientos .Frank B.Gilbreth y su esposa Lilian fueron los fundadores de esta
técnica moderna para incrementar la capacidad de produccién, reducir la fatiga e

implicar mas al personal acerca de como efectuar su trabajo. (Cruelles, 2012, p.133)

1.3.2. PRODUCTIVIDAD

La productividad esta involucrado entre la utilidad obtenida y los materiales que
fueron utilizados o los ingredientes o factores que estan involucrados dentro de la
elaboracion. El indice de la productividad dice el 6ptimo y necesario manejo de los
insumos e factores en la fabricacién de dichos productos, en un tiempo definido para
obtener un mejor resultado, con ello significa aumentar la productividad. (Garcia,
2011, p.17).



Figura 8:Productividad-mejoramiento continto del sistema

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas gue producir rapido, se trata de producir mejor

Productividad = Eficiencia = eficacia

LInidades producidas N Tiempo Gtil y Unidades producidas

Tiempo total - Tiempo total Tiempo 0til
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en: « [De 100 unidades B0 estan libres de
* Programacion defectos
* Paros no programados * 70 tuvieron algin tipo de defecto

* [eshalanceo de capacidades
* Nantenimiento y reparaciones

Fuente: Torre, 2017, p.38

Por otro lado la productividad es llamada como el rendimiento del operador y la
eficiencia del operador, se logra mediante el resultado de las cifras de la produccién
obtenida, éstos pueden ser hallados o calculados por medio de dispositivos

materiales o también por el periodo e individuo.(Alfaro y Alfaro,1999, p.25).

Factores internos de la productividad

Los factores se hallan dentro de la inspeccién de una fébrica, los factores se dividen
en duros y blando. En el factor duro contiene la tecnologia, los bienes, la planta y
las herramientas y la materia prima y la energia, por otro lado los factores blandos
o faciles de hacer cambios esta compuesto por las personas, métodos de trabajo,
estilos de direccion, los sistemas y la organizacion. (Prokopenko,1989, p.16).
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Figura 9: Modelo de factores interno de productividad

FACTORES
INTERNOS
DE PRODUCTIVIDAD

_| FACTORES DUROS ‘/\‘ R CTORES BLUANDOS

— Producto — Personas

. -— Organizacion
— Planta y equipo y sistemas

- Tanologia I— Mérodos de trabajo

| — Materiales y energla I— Estilos de direccion

Fuente: la gestion de la productividad

Factores externos de la productividad

Los factores externos son nominados los que se hallan externamente de la
inspeccion de wuna fabrica, las causas externos estdn los mecanismos
institucionales, la situacion politica ya sea social y econémica, el mercado, alguin
recurso financiero como energia, agua, la logistica o medio de transporte, la materia
prima. Habiendo que los factores externos se relacionan con los elementos que la
fabrica no puede a llegar a intervenir, es de suma importancia estudiar los factores
macroecondmicos que estan involucrado con la productividad que impiden tener un

mejoramiento en la zona de produccion. (Prokopenko, 1989, p.17).
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Figura 10: Principales factores macroecondémico de la productividad

Factores macroeconémicos
de la productividad

Ajustes Administracién piblica
estructurales ! e infraestructura
3
Recursos
naturales

Fuente: la gestion de la productividad

Barreras de la productividad
Constan de varias barreras que nos impiden lograr ser productivos en nuestra

empresa o fabrica. (Garcia, 2011, p.20).entre ellos las dificultades mas habituales:

e Mentalidad cerrada al cambio
e Enorme centralizacion de control
e Dependencia corporativa

e Burocracia obsesivamente

Importancia de la productividad

En la actualidad la productividad se ha vuelta una parte importante de una empresa,
ya gue nos permite crecer econdmicamente, mejorar la productividad describe el
aumento que tiene el conjunto de elaboracion por hora de trabajo. Algunas utensilios
que ayudan a optimizar la productividad son los métodos de estudio de tiempos y
el disefio de trabajo, es por ellos que las compafiias analizan algunas actividades
gue no tiene generen ningun valor hacia la empresa. Por lo tanto se han planteado

dar a sus clientes productos con una excelente calidad a un tiempo determinado, a



un costo justo y logrando una satisfaccion excelente de parte del clientes y del

operador. (Niebel y Freivalds, 2009, p.2).

Eficiencia

La eficiencia esté involucrado con la productividad, la eficiencia es el manejo 6ptimo
de los insumos o recursos. Un operador eficiente debe manejar o utilizar los
materiales directos minimos para lograr hacer unos insumos. Los operarios pueden
ser controlados por las horas que trabajan para lograr tener un producto, mediante
los materiales directos son controlados por las cantidades su volumen y su peso,
segun sus tipos de los materiales. (Parra, 2016, p.57).

Eficacia

La eficacia no indica el nivel en que se hacen las acciones establecidas y se logran
las consecuencias establecidas, es decir optimizar la productividad de los equipos,
materiales directos y los proceso. Asimismo de habilitar al operador para que realice
su trabajo de forma Optimas y saque a deslumbrar sus habilidades y capacidades,
por ende se logra los objetivos planteados, y ademas se mejora la eficacia
disminuyendo los tiempos ocioso, fallas en las maquinas, materiales innecesarios,
productos imperfecto, estos son los mas relevantes ya que hay mas

opciones.(Gutierrez,2014,p.21).

1.4. MARCO CONCEPTUAL:

Estudios de tiempos:

Los estudios de tiempos se calculan los tiempos que se tarda o que realiza un
trabajador la tarea asignada, tomando en consideracion el método que se esta
utilizando, y lo mas destacado su habilidad como operario. (Kanawaty, 2006, p.320).
Eficiencia:

Es el volumen util en horas hombre y las horas maquina para conseguir la
productividad y se logra mediante los turnos que trabajaron en el tiempo

proporcionado. (Garcia, 2006, p.19)



Eficacia:

La eficacia estéd implicada dentro del proceso productivo, los resultados reales y los
resultados programados puede ser reflejo de montos, calidad mirada o ambos. O
también es mas conocido como la capacidad de lograr el objetivo trazado en

cualquier investigacion o trabajo. (Garcia, 2005, p.19)

Productividad

La Unica alternativa para que una compafia ascienda econdmico y que amplien su
renta el medio mas conocido es incrementar la productividad. Tener una mejora de
la productividad es la correlacion entre la cantidad de productos y la cantidad de
recursos para lograr la elaboracién de dicho producto. (Gonzales, 2005, p.49).

Produccién

Se llama a la actividad del humano o ser que esta relacionado con un proceso o
transformacién es decir la materia prima a un producto final, y tiene que tener un
buen servicio para cumplir con las necesidades requeridas de nuestros
clientes.(Salazar,2012,p.120).

Diagrama de actividades de proceso

El diagrama de actividades de proceso es unas de las formas de representacion
grafica secuencialmente de los procesos, cuenta con simbolos de envio, exadmenes,
retrasos, operacion, combinada y los almacenamientos que se dan durante el
proceso de un insumo o de un material.es la proyeccion de toda la informacion mas
sintetizada y con los datos como los tiempos que duran y las distancias recorridas
si hay traslado durante el proceso. (Vivar, 2010, p.45)

Estudio de métodos

Es llamado al estudio de métodos a la busqueda sistematizado de la forma de hacer
las acciones, con la finalidad de ejercer las mejoras propuestas. (Kanawaty, 2006,
p.320).



1.5. Formulacion del problema:

1.5.1. Problema general:

¢,De qué manera la aplicacion de ingenieria de métodos mejora la productividad en
el proceso productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.,
Villa El Salvador, 2018?

1.5.2. Problema especifico:

¢,De qué manera la ingenieria de métodos mejora la eficacia en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L., Villa El
Salvador, 2018?

¢,De qué manera la ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L., Villa El
Salvador, 2018?

1.6. JUSTIFICACION DEL ESTUDIO:

JUSTIFICACION TEORICA:

Esta investigacion propuesta explora, segun la explicacion de conocimiento dado y
basico de la ingenieria de métodos, localizar definiciones a situaciones internas
como la falta de estandarizacion de métodos de trabajo, tiempo estandar no
establecido, falta de compromiso de los operarios asi como la disminucion de la
eficiencia y eficacia, que incurren en los resultados de la microempresa. Pues todas
estas causas permitiran al investigador estipular diferentes conceptos de la
ingenieria de meétodos en una realidad especifica de la microempresa Mianza
Indplast E.I.R.L.

JUSTIFICACION PRACTICA:

En esta investigacion se lograra obtener unas informaciones para el duefio y
también se lograra el objetivo que es mejorar la productividad de la empresa
MIANZA INDPLAST E.l.LR.L.,de acuerdo a lo visualizado dentro del proceso
productivo del polipropileno nos damos cuenta que aun no se habia aplicado la

ingenieria de métodos o como los estudios de tiempos 0 movimientos, unos de los



grandes problemas son la planificacién de productos en cada mes pero usualmente
nunca se llega al dicha cantidad o a la meta establecida, ademas la empresa nunca
ha aplicado métodos de trabajos por ende se va a realizar una implementacion del

estudio de métodos y tiempos para lograr una mayor productividad.

JUSTIFICACION ECONOMICA:

En esta investigacion incrementaremos la productividad de la microempresa
MIANZA INDPLAST, ya que es una de la fuente primordial de ingresos para la
empresa, ya que mejorar sus métodos de trabajos y tener establecido los tiempos
de cada operacion .luego de que se implantard nuestra variables dependiente se
lograra que el tiempo de laboral un producto sera menor que los anteriores, como
resultados acrecentara sus ventas a un aproximado de 20,343.38 soles y cumplira

con los pedidos de los clientes.

1.7. Hipétesis:

1.7.1. Hipotesis general:

La aplicacion de ingenieria de métodos mejora la productividad en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L., Villa El
Salvador, 2018.

1.7.2. Hipé6tesis especificas:

La aplicacién de la ingenieria de métodos mejora la eficacia en el proceso productivo
de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L., Villa El Salvador,
2018.

La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.l.R.L., Villa El
Salvador, 2018.



1.8. Objetivo:
1.8.10bjetivo general:

Determinar como la aplicacién de ingenieria de métodos mejora la productividad en
el proceso productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.,
Villa El Salvador, 2018.

1.8.2. Objetivos especificos:

Determinar como la aplicacion de ingenieria de métodos mejora la eficacia en el
proceso productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.,
Villa El Salvador, 2018.

Determinar como la aplicacion de ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el
proceso productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.,
Villa El Salvador, 2018.



CAPITULO Il
METODO



2.1. DISENO DE INVESTIGACION
Tipo de investigacion
2.1.1. Segun su finalidad

La presente tesis es de tipo aplicativa, ya que se trata de buscar conocer, actuar,
construir para transformar, le inquieta la aplicacion inmediata sobre una situacion
concreta. (Valderrama, 2007, p.29).

Este estudio es aplicativo ya que se hace uso de la teoria pretende arreglar el
problema trazado, manejando las teorias o0 herramientas ya existentes con la

conclusién de alcanzar el objetivo planteado.

2.1.2. Nivel de investigacion

El nivel de este proyecto es explicativa ya que esta encaminada en responder los
efectos de los hechos fisicos o sociales, es decir su rendimiento se basa en por
qué sucede un fendbmeno y en qué requisitos se da este fenémeno, o por qué dos o

mas variables estan vinculadas entre si.(Valderrama,2007,p.29)

2.1.3. Enfoque de investigacion

Esta investigacién serd de un enfoque cuantitativo, mediante este enfoque sirve
para la recopilacion y después se analizara dichos datos para responder las ciertas
incognitas del investigador para luego verificar la hipétesis implantada
anteriormente para luego confiar o utilizar en el uso de medicion numérica y
estadisticamente. (Gomez, 2006, p.60).

Se poseera el control sistematico de la variable independiente ingenieria de
métodos sobre la variable que se va a estudiar y se prueba mejorar, en este caso
es la variable dependiente productividad, utilizando variables definidas
operacionalmente.

2.1.4. Disefio de investigacion

El disefio de la presente investigacién “Aplicacion de ingenieria de métodos para
mejorar la productividad de la empresa MIANZA INDPLAST E.L.R.L., Villa el
Salvador, 2018. Es de disefio pre experimental por lo cual se trabaja con un solo
grupo (G) al cual se le emplea a la variable independiente (ingenieria de métodos)



para establecer su efecto en la variable dependiente (productividad), emplear un pre

prueba y post prueba luego de aplicarlo la variable independiente en el estudio.

o1 02

PRE PRUEBA POST PRUEBA

G: Grupo o muestra.
O1: Productividad anteriormente de la ingenieria de métodos.
02: Productividad posteriormente de la ingenieria de métodos.

X: Ciclo de mejora de ingenieria de métodos.

2.1.5. Alcance temporal
Esta investigacion el alcance temporal es transversal, consiste en recolectar datos

en un solo momento o tiempo unico. (Hernandez, 2014, p.159).

2.2. Variables y operacionalizacion:

2.2.1. Variable Independiente: Ingenieria de Métodos

Para palacios (2014) La ingenieria de métodos esta relacionado directamente por
el factor humano ya que estd a cargo de la produccién de bienes o servicios,
decidiendo como el trabajador puede hacer tu actividad de manera eficiente
,ademas obteniendo el 6ptimo aprovechamiento de como estad desempefiandose en
su actividad.. (p.25).

Dimension 1: Estudio de tiempos

El estudio de tiempo es la herramienta que radica en medir a un trabajador
calificado promedio en realizar una actividad establecida.

Dimension 2: Estudio de métodos

Es el uso correcto y el manejo optimo de las herramientas, recursos y mano de
obra para asi lograr que el trabajador se sienta cdmodo de acuerdo a su
desempeiio.



2.2.2. Variable Dependiente: Productividad del proceso productivo de
polipropileno.

Dimension 1: Eficiencia

La eficiencia es conseguida cuando se logra el resultado deseado pero con menos
recursos; teniendo como resultado cantidad y calidad e acrecentando la
productividad. (Garcia, 2005, p.19).

Dimension 2: Eficacia

La eficiencia nos dice que tenemos que cumplir con los objetivo establecidos y
metas planteadas, en lugar, tiempo y cantidad; mostrando de esta manera la

ejecucion de lo planeado y dirigido como se debe efectuar (Gutiérrez, H.2010, P.21)



Tabla 5: Matriz de operacionalizaciéon de las variables

variables

Definicion conceptual

Definicion operacional

Dimensiones

Indicadores

Escala

Variable
independiente

Ingenieria de
métodos

Para palacios (2009)La
ingenieria de métodos
se trata de los estudio
de los procesos de un
insumos y también de
préstamos de servicios
es decir estudia los
movimientos y los
tiempos de los
procesos.(p.28)

La ingenieria de métodos
se lograra mediantes los
estudios de tiempos vy
estudio de movimientos,
la ingenieria de métodos
es una herramientas de
estudiar las formas de
operar y los estudios de
tiempos y como se
desenvuelves en cada
area de produccion con el
fin de incrementar la
productividad (V).

Estudio de
tiempos

Estudio de
métodos

Tiempo estandar (Ts)

Ts= Tn x( 1+suplementos)
indice de actividades agregan
valor(lAV)

IAV=TA-AVN x100%
TA

Nominal

Razén

Variable
dependiente

Productividad

Para crueles (2012) es
una  correspondencia
que valora la unién que
consta entre la
produccién existente y
la cantidad de insumos
en obtener los
resultados
deseados.(p.723)

La productividad es en
nivel de rendimiento con
gue se benefician los
recursos Utiles para lograr
los objetivos establecidos
medidos mediante la
eficiencia y eficacia.

Eficiencia

Eficacia

Eficiencia

Eficiencia =Tiempo util hombre x100%
Tiempo total hombre

Eficacia

Eficacia =Produccién total real x100%
Produccion planeada

Razén

Razén

Fuente: elaboracion propia




Tabla 6: Matriz de coherencia

Problemas

Objetivos

Hipotesis

Generales

De qué manera la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la
productividad en el proceso productivo
de polipropileno de la microempresa
MIANZA INDPLAST E.LLR.L., Villa EI
Salvador, 2018?

Determinar como la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la
productividad en el proceso productivo
de polipropileno de la microempresa
MIANZA INDPLAST E.LLR.L., Villa EI
Salvador, 2018.

La aplicacion de ingenieria de métodos
mejora la productividad en el proceso
productivo de polipropileno de la
microempresa MIANZA  INDPLAST
E.I.R.L., Villa El Salvador, 2018.

Especificos

¢.De qué manera la aplicacion de la
ingenieria de métodos mejorar la
eficiencia en el proceso productivo de
polipropileno de la microempresa
MIANZA INDPLAST ELR.L., Villa El
Salvador, 2018?

Determinar como la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la
eficiencia de métodos en el proceso
productivo de polipropileno de Ia
microempresa MIANZA INDPLAST
E.l.LR.L., Villa El Salvador, 2018.

La aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la eficiencia en el
proceso productivo de polipropileno de
la microempresa MIANZA INDPLAST
E.I.R.L., Villa El Salvador, 2018.

¢De qué manera la aplicacion de la
ingenieria de métodos mejora la eficacia
en el proceso productivo de
polipropileno de la microempresa
MIANZA INDPLAST E.I.LR.L., Villa El
Salvador, 2018?

Determinar como la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la eficacia
en el proceso productivo de
polipropileno de la microempresa
MIANZA INDPLAST E.I.LR.L., Villa El
Salvador, 2018.

La aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la eficacia en el proceso
productivo de polipropileno de la
microempresa MIANZA  INDPLAST
E.l.LR.L., Villa El Salvador, 2018.

Fuente: elaboracion propia




2.3. POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO

El presente proyecto de investigacion tiene como equipo de estudio a la organizacion
Mianza Inplast donde se efectuara un andlisis que esté totalmente enfocado en la linea
de procesamiento de polipropileno.

2.3.1. POBLACION:

Poblacién es nombrado a un conjunto de individuos, objetos o medidas que conservan
algunas caracteristicas habituales notorias en un lugar y en un momento determinado.
La presente investigacion tiene como poblacién la produccién de proceso productivo
de polipropileno durante el periodo de 24 dias, durante este tiempo se recogiera toda
la informacién o datos que sean totalmente necesarios para el proyecto investigacion.
(Nuhez, 1894, p.19).

2.3.2. MUESTRA:

La muestra es una parte de la poblacién de utilidad por lo cual recogeremos
testimonios y tiene que precisar y concretar con mucha exactitud y por ende debe tener
un segmento de la poblacion. (Valderrama, 2013, p.184).

Mientras Arias (2012) nos dice que al elegir una muestra para la recoleccion de datos
o de la investigacion, ya no es de importancia la extraccion de una muestra cuando
tenemos el acceso a toda la poblacién objetivo. (p.82).

La muestra de esta investigacion sera igual a la poblacién

2.3.3. MUESTREDO:
Para Cardona (2002) nos indica que cuando la muestra tomada es idéntica a la
poblacién ya no tomamos un muestreo. (p.123)

Por lo tanto, en esta investigacion no se realizara ningun tipo de muestreo.

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS, VALIDEZ Y
CONFIABILIDAD

Esta investigacion se observara el comportamiento de las variables independiente y
dependiente y detallaran como ingenieria de métodos para desarrollar e incrementar

la productividad, esta exploracion se basara en la recoleccion de datos, esta



informacion sera de tipo fuentes primarias, es decir que lo hara el propio cientifico o

estudiante como en este caso. (Hernandez, 2014, p.198).

2.4.1. TECNICA

Este proyecto se manejara con la técnica de la observacion directa, que consiste en la
calificacién dia a dia en todas las areas de los procesos de la empresa. Para asi hacer
o tener un registro de informacion directa y segura.

La técnica de observacion nos ayudara a registrar de forma sistematica que se dan en
todas las areas de procesos o tareas que se demuestran de hechos reales que se
aprecian en las fabricas o empresas. (Valderrama, 2002, p.194).

2.4.2. INSTRUMENTOS

FORMATOS DE REGISTROS

Esto nos admitira explorar los tiempos que se ejecutan dentro del proceso productivo
de polipropileno .de esta manera nos concedera ver si la productividad ha tenido una

mejora.

CronOGmetro
El cronometro es un herramienta que nos permite calcular el tiempo en este caso seria

de los procesos del polipropileno.

Validez
Este instrumento se evaluara a juicios de expertos y seran aprobados por tres

docentes de la universidad cesar vallejo

Confiabilidad

El instrumento de confiabilidad es una medicién que al aplicarlo a varias sujetos u
objetos o aplicarlo varias veces nos muestra los mismo resultados. (Hernandez, 2006,
p.277).

Esta presente investigacion emplearemos métodos de analisis de datos cuantitativos
ya que lo datos son mostrados en forma numérica. Para efectuar el andlisis de la

hipétesis y su comprobaciéon se manejo el programa estadistico IBM SPSS .



2.5. Métodos de anélisis de datos

Primero analizamos la situacién actual de la empresa como se encuentra en todas las
areas de produccion para luego observar el problema principal, para eso hicimos el
diagrama de Ishikawa y Pareto establecieron que teniamos que aplicar en la empresa
MIANZA INDPLAST la ingenieria de meétodos, por lo tanto, se lograria tener los
tiempos establecidos y un entorno laboral en éptimas condiciones para que le operador
tenga un desempefio eficientemente. Bueno la presente investigacién se hard con un

antes y después de aplicar la ingenieria de métodos.

2.5.1. Andlisis descriptivos

Se obtuvo una base de registro de datos de ambas variables que se utiliza en esta
investigacién, con el fin de apresurar el analisis de resultados para luego interpretar,
también se utiliza el uso del programa IBM SPPSS o Excel.

Ademas se manejara las tablas de estadistica para archivar datos de las frecuencias,
que se logran de la tabulaciébn de datos de los indicadores de las variables
establecidas, por ultimo se utilizaran graficos para los datos cuantitativos continuos.

2.5.2. Andlisis inferencial

Para comprobar la hipotesis se utiliza la prueba de wilcoxon, para la contratacion de la
hipotesis, con el fin de evaluar el efecto del estudio de la investigacion sobre la

productividad.

2.6. Aspectos éticos

El licenciado o investigador da certeza de que la informacién o datos son ciertos, bajo
permision para el uso de las informacion para el progreso de esta investigacion y previo
compromiso de abarcarse con las reglas de investigacion de la universidad.

Asi mismo se tendrd la informacién guardara con necesaria cautela la informacion

demostrada que pueda perjudicar la presentacion de los colaboradores.



2.7. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

2.7.1. Situacién actual

La empresa a investigar esta ubicado en la AV.PJ.San Martin Mz.A2 lote 12 Cercado
Villa El Salvador-Lima, denomino a su empresa como “MIANZA INDPLAST E.I.LR.L.”,
fue fundada el 20 de enero del 2012, inicio formalmente sus actividades formalmente
el dia 18 de enero 2018 con RUC N°20602851339, la empresa se dedica a la
transformacion y procesamiento de polipropileno.
La empresa MIANZA INDPLAST E.I.R.L, produce dos tipos de productos las cuales
son polipropileno de bateria blanca y negra que sirven como materias primas para
otros productos. Esta investigacion se realizara al tipo de polipropileno de bateria
procesada negras, ya que mediante una conversacion con el duefio de la empresa
informé que el producto tiene una gran demanda y a lo largo del tiempo se generd un
incremento de la venta debido a su facil manejo, ahora la empresa cuenta con un
desarrollado portafolio de clientes, gracias a sus buenos estandares de calidad en sus
productos y nos ayudara a mejorar su gestion productiva y econémica.
En la actualidad la empresa MIANZA INDPLAST, cuentan con 4 maquinas necesarias
para el procesamiento de polipropileno incluyendo ademas un area de control de
calidad y un medio de transporte para la entrega de pedidos a las ventas del interior
de lima, la empresa MIANZA INDPLAST se esta consolidando en el mercado como
una de las empresas de mayor demanda en el mercado de ventas de polipropileno.
Unos de sus principales clientes son:

e Termoplast

e Indpack

e interportaciones e exportaciones ameérica plas

e Poloplast
Sus principales competencias son:

e Plasticos Gambini S.A.C

e Industrias Zolorsano E.I.R.L.

e Plastico Quispe S.A.C



2.7.1.1. Mision:

MIANZA INDPLAST E.ILR.L. es una empresa enfocada al procesamiento y
comercializacion de una excelente materia prima, buscando cumplir con las
necesidades clientes brindandoles servicios y productos altamente calificado.
Colocando a nuestra organizacion a un buen nivel competitivo en el mercado nacional
y en el rubro de la industria del plastico.
2.7.1.2. Vision:
La empresa MIANZA INDPLAST E.I.R.L, se visiona como el objetivo de convertirse en
unas de la empresa lideres a nivel nacional en el procesamiento y comercializacién de
polipropileno, cumpliendo los estandares de calidad. Unos de sus otros objetivos es
tener su linea de produccion de zunchos de polipropileno y a la vez llegar a conquistar
industrias internacionales por tener un alto estandares de calidad.
2.7.1.3. Valores organizacionales:

e Seriedad

e Honestidad

e Conocimiento

e Iniciativa

e Responsabilidad

e Respeto

e Compromiso

e Puntualidad



Figura 11: Organigrama de la empresa Mianza Inplast E.l.LR.L.

GERENTE GENERAL
|
DEPARTAMNETO DEPARTAMENTO DEPARTDAEMENTO
P CONTABILIDAD DE PRODUCCION ADMINISTRACION
CONTABILIDAD AREDAEDCifIOD';'\TDROL - AREA DE VENTAS

— LOGISTICA

Fuente: Empresa MIANZA INDPLAST E.l.R.L
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Proceso:

Figura 12: Diagrama de operaciones del proceso del polipropileno (pre-prueba)

DIAGRANA DE OPERACIONES DE PROCESO

ACTIVIDAD : PROCESQ PRODUCTIVO DE POLIPROPILEND FECHA:ZTINSNE
ELABORADO POR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL HOJA Hro.1
METODO ACTUAL |

bateria procesada (polipropilenc)
Ingresa el 100%

de bateria procesada
eguivale a 232 kilos
moler
59,2 min
25.8 min lavar
impurezas(plomo}
zdle el 18.58% de plomo

SECAr equivale a 82 kilbs de plomo
164.3 min
demoler
60.4 min
2.3 min verificacion del proceso
RESUMEN
ACTIVIDAD |NUKWERGO | TIEMPOIMIN}
(-] 5 487.9
106.6 min empaquetar O 1 23
zdle el 81.02% de polipropileno TOTAL 6 4580.2

equivale a 350 kilos

Fuente: Mianza Indplast.E.l.R.L. Elaboracion propia



Proceso:

Figura 13: Diagrama de actividades de proceso del polipropileno (pre-prueba)

CURSOGRAMA ANALITICO Maetodo: Actual
i - Resumen
Diagrama Num. 1 Actividad Actual propuesia Economia
Actividad:proceso productive de polipropliena Operacion 3
Método: Actual Transporte 4
Lugar:vila &l salvador Espera 0
Operario (3)7  Ficha ndm:1 Ingpeccicn 1
Almacenamignte 1
Distancia (m)
Tiempo
Compuesto por:  Fecha:27-05-18 Empezado en : molzdora
Estudiante Terminado en :almacenamiento de polipropileno
Ramirez Garcia
Jhon Axel Total
Descripcion Cantidadikilos] | Tiempo([min) | Distanciajmetras) 0 D SirE)bUIU E:} v Observaciones
2 MOLEDORA 432 58.8 0 |
3 SE PAZA AL LAVADOD 432 16.1 4 ——
4 LAVADO 432 96.8 0 ——
5 SE PASA AL BECADOD 350 15.2 2 —
6 SECADD 350 16843 0 ]
7 SE PASA A DEMOLEDORA 350 14.2 35
8 DEMOLEDORA 350 60.4 0 —t— |
g REVISION RAPIDA O CONTROL DE CALIDAD 350 23 0 ——
10 SE TRASLADA A EMPAQUETADO 350 14.4 1 ——
11 EMPAQUETADO 350 106.6 0 e
12 ALMACENAR 350 10.2 1 I e e
Total 4098 560.3 115 5 1 0 4 1

Fuente: Mianza Indplast.E.I.R.L. Elaboracion propia

Como se puede mirar en el diagrama de actividades del proceso actualmente el proceso tiene 12 actividades las cuales
se calcularan si son necesarias o innecesarias dentro del proceso



Descripcion del proceso:
La empresa MIANZA INDPLAST E.ILR.L. cuenta fundamentalmente con 7
operaciones para el procesamiento del polipropileno, los cuales se va detallar a

continuacion.

Moledora: El &rea del molino se desarrolla Atreves de una maquina moledora
donde ingresa la bateria procesada y es pasado por portacuchillas y en el
otro lado otra portacuchilla logrando asi una corte de polipropileno a un
didmetro de aproximado 2cm.el proceso toma 59.8 min un lote de
polipropileno.

Lavadora: este proceso consiste en pasar a colocar un lote de polipropileno
para que sean lavados y quitar impurezas como en este caso es el plomo, el
proceso toma un tiempo de 86.8 min.

Sacadora: luego de pasar el lavado de un lote de polipropileno se pasa a
secar con una temperatura, ya que el polipropileno ya no cuenta con ninguna
impureza, este proceso dura 164.3 min.

Demoledora: En este proceso es llamado asi ya que es un tipo de moledora,
pero con un corte de un diametro mas pequefio con aproximado de 0.2 a 0.5
cm y esta maquina toma un tiempo igual a de la moledora de 60.4 min.
Control de calidad: después del proceso de demoledora es obligado que pase
por un control de calidad para asi lograr que no haya ninguna devolucién, en
este proceso se sacan muestras de cada lote para ver si estas en cumple las
condiciones, toma un 2.3 min

Empaquetado: para culminar en el procesamiento de polipropileno, en este
proceso de empaquetado se basa en embolsar y sellar los lotes de
polipropileno que aproximado toma un tiempo de 106.6 min.

Almacenaje de polipropileno: se trata de tener un stock de polipropileno, y
nos ayudara a tener un registro de paquetes de polipropileno, para luego ser

distribuidos.



Datos:

Variable: Dependiente-Productividad (pre-prueba)

Dimensién: Eficacia

Se hizo un seguimiento al procesamiento de polipropileno, formada diariamente en

un periodo de 24 dias, pero de pre-prueba, esto se hace con el fin de conocer el

nivel de cumplimiento en el procesamiento de polipropileno.

Tabla 7: Eficacia (pre-prueba)

EFICACIA DEL TRABAJO (PRE-PRUEBA)
CANTIDAD CANTIDAD

DIAS FECHA PRODUCIDA kilos) PROGRAMADA kilos) EFICACIA
1 | 02/04/2018 1012.69 1120 90.42%
2 | 03/04/2018 994.46 1120 88.79%
3 | 04/04/2018 978.76 1120 87.39%
4 | 05/04/2018 991.87 1120 88.56%
5 | 06/04/2018 984.81 1120 87.93%
6 | 07/04/2018 987.45 1120 88.17%
7 | 09/04/2018 985.69 1120 88.01%
8 | 10/04/2018 982.42 1120 87.72%
9 | 11/04/2018 1016.88 1120 90.79%
10 | 12/04/2018 985.33 1120 87.98%
11 | 13/04/2018 996.51 1120 88.97%
12 | 14/04/2018 992.45 1120 88.61%
13 | 16/04/2018 994.53 1120 88.80%
14 | 17/04/2018 987.21 1120 88.14%
15 | 18/04/2018 978.58 1120 87.37%
16 | 19/04/2018 989.23 1120 88.32%
17 | 20/04/2018 985.15 1120 87.96%
18 | 21/04/2018 987.65 1120 88.18%
19 | 23/04/2018 1004.07 1120 89.65%
20 | 24/04/2018 958.02 1120 85.54%
21 | 25/04/2018 992.81 1120 88.64%
22 | 26/04/2018 995.08 1120 88.85%
23 | 27/04/2018 997.22 1120 89.04%
24 | 28/04/2018 965.2 1120 86.18%
PROMEDIO 88.33%

Fuente: Elaboracién Propia




Dimensién: Eficiencia

Se hizo un seguimiento durante el periodo de pre-prueba, calcularemos con la
capacidad utilizada sobre la capacidad instalada.
Tabla 8: Eficiencia (pre-prueba)

EFICIENCIA DEL OPERADOR (PRE-PRUEBA)
TIEMPO TIEMPO

DIAS FECHA UTIL(MINUTOS) TOTAL(MINUTOS) EFICIENCIA
1 02/04/2018 540 556.45 97.04%
2 03/04/2018 540 610.15 88.50%
3 04/04/2018 540 620.23 87.06%
4 05/04/2018 540 617.60 87.44%
5 06/04/2018 540 562.80 95.95%
6 07/04/2018 540 549.23 98.32%
7 09/04/2018 540 602.07 89.69%
8 10/04/2018 540 610.88 88.40%
9 11/04/2018 540 560.22 96.39%
10 12/04/2018 540 602.82 89.58%
11 13/04/2018 540 562.80 95.95%
12 14/04/2018 540 551.32 97.95%
13 16/04/2018 540 561.46 96.18%
14 17/04/2018 540 652.76 82.73%
15 18/04/2018 540 645.33 83.68%
16 19/04/2018 540 548.69 98.42%
17 20/04/2018 540 591.42 91.31%
18 21/04/2018 540 556.12 97.10%
19 23/04/2018 540 559.26 96.56%
20 24/04/2018 540 561.87 96.11%
21 25/04/2018 540 561.69 96.14%
22 26/04/2018 540 620.07 87.09%
23 27/04/2018 540 641.88 84.13%
24 28/04/2018 540 551.23 97.96%
PROMEDIO 92.49%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretaciones: El tiempo util se refiere el al tiempo disponible y el tiempo total es el
tiempo empleado, esto quiere decir que el tiempo disponible del trabajador es de 9 horas
por jornada de trabajo y las unidad programadas de produccién son de 975 kilos de
polipropileno por dia.



En esta tabla cotejaremos la productividad (pre-prueba) de la eficiencia y eficacia.
Tabla 9: Productividad (pre-prueba)

CUADRO DE PRE-PRUEBA
DIAS | EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD (PRE-PRUEBA)
1 90.42% 97.04% 87.75%
2 88.79% 88.50% 78.58%
3 87.39% 87.06% 76.09%
4 88.56% 87.44% 77.43%
5 87.93% 95.95% 84.37%
6 88.17% 98.32% 86.68%
7 88.01% 89.69% 78.93%
8 87.72% 88.40% 77.54%
9 90.79% 96.39% 87.52%
10 87.98% 89.58% 78.81%
11 88.97% 95.95% 85.37%
12 88.61% 97.95% 86.79%
13 88.80% 96.18% 85.40%
14 88.14% 82.73% 72.92%
15 87.37% 83.68% 73.11%
16 88.32% 98.42% 86.93%
17 87.96% 91.31% 80.31%
18 88.18% 97.10% 85.63%
19 89.65% 96.56% 86.56%
20 85.54% 96.11% 82.21%
21 88.64% 96.14% 85.22%
22 88.85% 87.09% 77.37%
23 89.04% 84.13% 74.91%
24 86.18% 97.96% 84.42%
PROMEDIO 81.70%

Fuente Elaboracion Propia

En esta tabla nos muestra que la productividad pre-prueba tiene un promedio de
80.06 % de 100% de la productividad mediante los analisis visualizados en la
empresa MIANZA INDPLAST. Lo cual nos indica que no se utiliza al 100% los

recursos.



Estudio de Tiempos (Pre-Prueba)

Se hizo un estudio de tiempos durante los 24 dias laborales del mes de abril para
ello determinaremos el tiempo estandar de los procesos de polipropileno de la

empresa Mianza Inplast E.I.R.L., en el periodo Pre-Prueba.

Tabla 10: Toma de tiempo de proceso productivo del polipropileno (pre-
prueba)

02/04/2018 45.2 64.2 117.2 46 1.8 81.2
03/04/2018 45.6 64.8 118.2 45.2 1.8 82
04/04/2018 45.4 64.4 118.0 45.0 1.8 81.2
05/04/2018 45.6 64.8 118 45 1.8 81.2
06/04/2018 45.2 64.8 118.0 45.2 1.8 80.4
07/04/2018 45.2 65.0 118.4 45.2 14 80.4
09/04/2018 45.2 65.4 118.2 45.6 1.8 80
10/04/2018 45.4 65.2 118.2 45.2 1.8 80.4
11/04/2018 45.2 64.8 118.4 45.2 1.6 80.6
12/04/2018 454 65.4 118.2 45.4 1.6 80.2
13/04/2018 45.0 65.4 118 45.2 1.6 81.2
14/04/2018 45.2 65.2 118.4 45.2 1.8 79.8
16/04/2018 45.2 65.2 118 45.4 1.8 80.4
17/04/2018 45.2 64.8 118.0 45.6 1.6 80.6
18/04/2018 45.2 65.2 118.2 45.4 2 81.4
19/04/2018 45.2 65.4 118.2 45 1.6 80.6
20/04/2018 45.6 65 118.4 45.4 1.6 80.4
21/04/2018 45.2 64.8 117.8 45.6 1.8 80.6
23/04/2018 454 65.4 118.4 44.2 1.6 80.6
24/04/2018 54.4 65.4 118.0 45.6 1.6 80
25/04/2018 45.0 65.0 118.2 45.2 1.4 81
26/04/2018 454 65.6 118.8 45 14 80.4
27/04/2018 454 65.2 118.0 45.2 14 80
28/04/2018 44.8 65.0 118 45.6 1.8 80.2

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 14: Factor de Valoracion

HA A ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 82 Excelens +0.08 B2 Excelene
+0.06 Cc1 Buena +0.05 c1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1  Aceptabe - 0.04 E1  Aceptable
- 0.10 E2 Aceptabe - 0.08 E2 Aceptabe
- 0.16 F1 Deficente - 0.12 F1 Deficente
- 022 F2 Deficene - 0.17 F2 Deficente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A Ideales +0.04 A  Perfeca
+0.04 B  Excelentes +0.03 B  Excelente
+0.02 c Buenas +0.01 c Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable
- 0.07 F Deficientes - 0.04 F Deficiente

Fuente: método Westinghouse

Tabla 11: Factor de evaluacion del sistema Westinghouse

MOLEDORA 0.03 | E1 | 0.10 | B2 0 D 0.01 C 0.14 1.14
LAVADORA 003 | E1 | 0.12 | Bl 0 D 0.01 C 0.16 1.16
SECADORA 008 | E2 | 0.12 | Bl 0 D 0.01 C 0.21 1.21
DEMOLEDORA 005 | E1 | 0.10 | Bl 0 D 0.01 C 0.16 1.16
VERIFICACION DEL

PROCESO 0.06 | C1 | 0.08 | B2 0.02 C 0.01 C 0.17 117
EMPAQUETADO 0.06 | C1 | 0.08 | B2 0 D 0.01 C 0.15 1.15

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 15: Suplementos

SUPLEMENTOS P

ABLES

Indice de enfriamiento, termémetro de
Kata (mibicslorins/cm?/segunce)

)
0
2 o
10 El
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda {inclinado) 2 3 3 2
Muy incémada (echado, s
irado) 7 7 3
4 a5
3 &4
Z 100
Peso levantado por kilégramo. ol T Gk e o 3
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de precision 5 5
75 2 3
10 3 4 Cantinuo o 0
125 a 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 B Intermitente y muy fuerte 5 5
175 7 10 Estridentey muy fuerte 7 7
20 9 13 ) Tension mental
225 1 16 Procesa algo complejo 1 1
k] 13 20(mix) | Praceso complejo o atencién dividida 4 a
30 17 - Proceso muy complejo 8 8
335 2 onotonia mental
Trabajo algo mondtano o 0
Trabajo bastante monétono 1 1
Ligeramente por debajo de la o o Trakajo muy manétano 4 4
potencia calculada tonia fisica
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido o 0
Absalutamente insuficiente s s Trabajo aburrido 2 1
Trabisjo muy sburrido. 5 2

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo

Tabla 12: Evaluacion de suplementos

NECESIDADES PERSONALES 5
BASICO POR FATIGA 4
TRABAJO DE PIE 2
USO DE LA FUERZA O ENERGIA
MUSCULAR 4
(LEVANTAR, TIRAR O EMPUJAR)

TOTAL 15%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 13: Tiempo estandar (pre-prueba)

1.14 52.0
65.1 1.16 75.5 0.15 86.8
118.1 1.21 142.9 0.15 164.3
45.3 1.16 52.5 0.15 60.4
1.7 2.17 2.0 0.15 2.3
80.6 1.15 92.7 0.15 106.6

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.2. Propuesta de Mejora
Entrevista con el duefio de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L

Primero visualizamos la situacion actual de la microempresa Indplast E.I.R.L, se
realizé una charla con el duefio de la microempresa, el sefior Miguel Angel Zapata
Zapata quien nos detall6 de todo el proceso productivo del polipropileno y ademas
le solicite una autorizacion para recabar los datos para llevar a cabo esta
informacion.

Firma de la validez de la recoleccion de datos de la microempresa Mianza Indplast
E.I.LR.L.

Formato de validacién de los instrumentos de recoleccidn de datos

Lima, Dia iq mes _\PNio afo 20I8

Sefor
Miguel Angel zapata zapata
Jefe de producciéon de la empresa MIANZA INDPLAST E.ILR.L.

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracion para determinar la validez
de contenido de los instrumentos de recoleccién de datos a ser aplicados en el
estudio llamado “Aplicacion de Ingenieria de Métodos para mejorar la
productividad en el proceso productivo de polipropileno de la empresa MIANZA

INPLAST E.I.R.L., Villa el Salvador, 2018.”

Su valiosa ayuda consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada una de
las preguntas de acuerdos a nuestra dimensidén, objetivos, indicadores y

variables del proyecto de investigacion. Agradeciendo su valiosa colaboracién,
Atentamente,
Jhon Axel Ramirez Garcia

DNI: 73258878

Miguel Anéel zapata zapata

DNI: 47126196
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Formato de validacion de la informacion presentada en el trabajo de
investigacion

Lima, Dia e OMO 56 2018

Sefior
Miguel Angel zapata zapata
Jefe de produccion de la empresa MIANZA INDPLAST ELR.L.

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracién para determinar la validez
de contenido en el estudio Hlamado “Aplicacion de Ingenieria de Métodos para
mejorar la productividad en el proceso productivo de polipropileno de la empresa

MIANZA INPLAST E.IL.R.L., Villa el Salvador, 2018.”

Su valiosa ayuda consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada una de
las preguntas de acuerdos a nuestra dimension, objetivos, indicadores y

variables del proyecto de investigacion. Agradeciendo su valiosa colaboracién,

Atentamente,

Jhon Axel Ramirez Garcia
DNI: 73258878

Miguel Angel zapata zapata

DNI: 47126196
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La entrevista con el duefio sirvié para llenarnos de conocimiento del proceso de
polipropileno de la bateria procesada y también nos proporcionara las informaciones
necesarias con respecto a la empresa, de acuerdo a esta informacién nos ayudara
en hallar los problemas que podriamos darle una solucion directamente con el
proceso y ademas en el entorno del procesamiento del polipropileno.

Basado en el proceso el duefio nos mencion6 que todos los procesos eran los
bésico para llevar acabo el procesamiento de polipropileno lo requerido por el
cliente, lo Unico que le importaba al cliente era que se le entrega el producto y en el
dia indicado.

Cuando le preguntamos si no habria otra forma de realizar el proceso productivo el
respondioé no, ya que hace mucho tiempo hemos utilizados el mismo mecanismo,
ademas no lo habia pensado.

Luego le preguntamos cual son los procesos les cuales son las mas complicadas y
generan un mayor tiempo nos respondio el proceso de secado, ya que se realiza
con un horno muy antiguo y no tiene un control de temperatura. Ademas, manifesto
gue hay mucho desperdicio de materiales y también reproceso del producto, lo que
genera una pérdida de tiempo ademas el duefio menciono que no existe un método

de trabajo establecido y no siguen un orden adecuado todos los trabajadores.

respecto al andlisis de la situacién que pasa la empresa, se derivé a realizar un plan de

mejora para aprender las pérdidas creadas en la operacion, el plan de mejora de

ingenieria de métodos se implementd indicado detalladamente las actividades que se

ejecutara en las fechas establecidas segun el Gantt que se muestra en la siguiente tabla

N°12



Tabla 14: Diagrama Gantt

ACTIVIDADES:

SEMANAS
MES AEBRIL | MESMAYD MES JUMID MES JULID [MES AGOSTO| MESSETIEMERE | MES ODCTUERE [MES NOVIEMEREMES DICCIEMERH
1 ]2 [3 |4 [5 |5 Fl 8] Al M 2 3] 4] 5] 16) 17 18] 19] 20 2 22| 23] 4| 26| 2E) 2] 28] 23] 30] M J2 33 34 36 36

Aplicacian de estudios del trabajo
para mejorar

Analisis de la situacion actual de la

2
EMpresa

3 Determinacion de la problematica

4 Feunion con el gerente general

5 Frezentacion de la propuesta de
mejora

E Aprobacion de la implementacion

T Planificacion

g Elaboracion del cronograma de
actividades

a Definir bien las herramientas de
trabajo

10 Ejecuccion de nuestra herramienta

1 Aplicacian de ingeniera de

12 Capacitacion de herramientas de
ingenieria de metodos

13 Identificar todas las actividades

14 Elaboracion de dap

15 Toma de tiempos de los procesos

16 Contral y segquimisnto

17 Analisis de dap y los tiempos

12 DOiferenciar las actividades que no
agregan walor

19 Elaboracion de procedimiento de
trabajo
Flanifizacion de Ta  produccion

20 -
diaria

21 Ewvaluacion de lo=s  resultados
durante 24 dias

22 |Ewaluacion de los  beneficios

obtenidos

Fuente: Elaboracion propia




2.7.2. Ejecucion de la Propuesta

Variable: independiente-ingenieria de métodos
Dimensioén 1: Estudios de métodos

Se hizo el acompafamiento al proceso de polipropileno, para observar la forma en
gue se usa los recursos (materiales, econémicos y humanos).
Los aspectos por mejorar son

e El disefio del proceso y procedimiento

e Utilizar de forma correcta los materiales, mano de obra
e Tener un mejor medio ambiente

e Reservar el esfuerzo humano

o El método de desarrollo de la actividad

De acuerdo con los pasos de la ingenieria de métodos se procedio a los siguientes
pasos

1°Paso seleccionar

En esta investigacion tomaremos todo el proceso productivo del polipropileno de
bateria procesada de color negra ya que son solo 6 procesos necesarios para tener
polipropileno como materia prima, el cual se dio mayor particularidad debido a que
simboliza un alto porcentaje del costo del producto terminado y mayor demanda, ya
gue las mejoras que se implementen por mas pequefia que sean, serd mas

productiva.

2°Paso registrar

Después de haber seleccionado y estudiado el area del proceso productivo del
polipropileno, seguimos con el siguiente paso de la ingenieria de métodos segun
Kanawaty. Este paso es de suma importancia, procedemos a registrar todos los
movimientos que agreguen valor y que no agreguen valor dentro de una actividad
establecida, dado de la informacién que se registre dependera la eficacia, es decir

si la productividad incremento.



Figura 16: Diagrama de actividades de proceso del polipropileno (pre-
prueba)

CURSOGRAMA ANALITICO Método: Actual

i . Resumen
Diagrama Num: 1 Fokiodad E.ctual Fropuesta Economia
Actividad:proceso productive de poliproplisno Operacion 5
Método: Actual Transporte 4
Lugar:vila el salvadar Espera 0
Operario ()7 Ficha ndm:1 Inspeccion 1
| Almacenamiento 1
Distancia (m)
Tiempo :
Compuesto por:  Fecha:27-05-18 Empezadn &n : moledora
Estudiante Terminado &n :almacenamiento de polipropileno
Ramirez Garcia
Jhon Axel Total
Descripcion Cantidad(kilas) | Tiempa(min] | Distancia(metras) 0 |:| SIEEUIU I::) v Observaciones
2 MOLEDORA 432 593 0 |
3 SE PASA AL LAVADD 432 16.1 4 _—
4 LAVADD 432 9.8 0 ——— |
5 SE PASA AL SECADO 350 15.2 2 ——x
[ SECADO 350 164.3 0 —T |
7 SE PASA A DEMOLEDORA, 350 14.2 35 I
8 DEMOLEDORA 350 50.4 0 |
] REVISION RAPIDA O CONTROL DE CALIDAD {350 23 0
10 SE TRASLADA A EMPAQUETADO 350 14.4 1 —
11 EMPACUETADD 350 1088 0 P
12 ALMACENAR 350 10.2 1 I e m—
Total 4096 560.3 11.5 5 1 0 4 1

Fuente: Mianza Indplast.E.I.R.L. Elaboracion propia



Figura 17: Diagrama de recorrido (pre-prueba)
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Fuente: Mianza Indplast.E.I.R.L. Elaboracion propia

En este diagrama de pre-prueba nos damos cuenta que se tiene 4 método de
transporte y se hace mucho trasporte para hacer el proceso de productivo de
polipropileno nos dimos cuenta que hay algunos métodos de transporte que no

sSon necesario.
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Figura 18: Diagrama de operaciones del proceso del polipropileno (pre-

prueba)
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
ACTVIDAD : PROCESO PRODUCTNO DE POLIPROPILEND FECHA:ZF/05/18
ELABORADO POR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL HOJA Nro.1
METODO ACTUAL |

bateria procesada (polipropilena)
Ingresa &l 100%

de bateria procesada
gguivale a 432 kilos
moler
59.8 min
85.8 min lavar
impurezas(ploma)
zdle el 18.98% de plomo

secar equivale a 82 kilos de plomo
164.3 min
demoler
60.4 min
2.3 min verificacion del proceso
RESUMEN
ACTVIDAD |NUMERO | TIEMPO(MIN}
(] 3 487.9
106.6 min empaquetar O 1 23
sale el 81.02% de polipropilenc TOTAL G 490.2

equivale a 350 kilos

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia



Figura 19: Diagrama de operaciones del proceso del polipropileno (post-
prueba)

DiaGRAMA OE OPERACIONES DE PROCESO

ACTIVIDAD : PROCESO PRODUCTIVG OE POLIPROPILENC FECHA:OHOIMS
ELABORADC POR BAMBES GARCIA JHOM AXEL HOLIA Mro. 2
METODO PROPLUESTD |

bateria procesada [palipropilenc)
Ingresa el 1003

de bateria procesada
equivale a 432 kilos
moler
53.4 min
B9.7 min lawar
impurezasiplama)
sale el 18,953 de plomo

secar equivale 2 82 kilos de plomo
139.8 min
demaler
53.4 min
2. 1min verificacion del proceso
RESLUMEM
ACTMIDAD [MUMERD | TIEMPCIMIMN]
[ 5 411.E
95,3 min empaguetar ] 1 21
sale el 31,023 de polipropileno TOTAL 5 437

equivale 2 350 kilos

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia

Como nos damos cuenta en el nuevo diagrama de operaciones se ha disminuido
algunos tiempos innecesarios en el proceso productivo del polipropileno.



Figura 20: Diagrama de actividades de proceso del polipropileno (post-
prueba)

CURSOGRAMA ANALITICO Meétodo: Propuesto

Resumen
Diagrama Num: 2 Actividad Actual propuesta Economia
Operacion 5
Actividadproceso productivo de poliproplieno Transporte 2
Método: Actual Ezpera 0
Lugar:villa el salvador Inspeccion 1
Operario (8):7 Ficha nim:2 Almacenamiento 1
Distancia (m)
Tiempo :
Compuesto por:  Fecha:04-05-18 Empezado en : moledora
Estudiante Total
Descripcidn Cantidad(kilas] | Tiempolmin] | Distancia(metros) Simbolo Observaciones
] [ V
2 WMOLEDORA 432 534 ]
3 SE PASA AL LAVADO 432 148 4
4 LAVADOD 432 69.7 0 —|
5 SE PASA AL SECADOD 350 13.8 2 i
6 SECADO 350 139.8 0 e
7 SE PASA A DEMOLEDORA 350 148 ]
8 DEMOLEDORA. 350 534 0 ko
9 REWISION RAPIDW O CONTROL DE CALIDAD  [350 2.1 0
10 SE TRASLADA A EMPAQUETADO 350 12.4 1 i —
11 EMPAQUETADO 350 85.3 0 e
12 ALMACENAR 350 8.5 1 I ——
Total 4056 75 (] 5 1 0 1

Como hemos visto en el Cursograma analitico se han eliminado un total de 2
actividades de transporte y ademas también se disminuyd el tiempo de transporte.
Ademas también se eliminaron los movimientos repetitivos en cada operaciones.
Calculo de indice de actividades que agregan valor

Una vez logrado el Cursograma analitico antes y después, damos paso a calcular

Fuente: Mianza Indplast.E.I.R.L. Elaboracion propia

el indice de actividades que agregan valor con la formula plasmada.

IAV=TA-AVN = 11-2 =0.81

TA 11

Este resultado nos dice que el 81% de las actividades son las que agregan valor
mientras que el 19% de las actividades son innecesarias.




Figura 21: Diagrama de recorrido (post-prueba)
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Fuente: Mianza Indplast.E.I.R.L. Elaboracion propia

En este diagrama de recorrido nos dimos que eliminamos el trasporte del molino al
proceso de lavado, ademéas también de proceso de secado al molino
reestructuramos la empresa para que tenga un proceso mas ordenado.
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Paso 3°Examinar

Luego de haber registrado toda la data con relacion a la ingenieria de métodos en
el mes de abril implementando uso de las herramientas de investigacion
consideradas pertinentes de acuerdo al proceso de planificado de la microempresa
Mianza Indplast E.I.R.L; se dio paso a analizar y estudiar estos registros. Primero el
diagrama de actividades de proceso del polipropileno y también a mediante el
diagrama Ishikawa; todo con el fin de encontrar una mejor manera de ejecutar la
actividad establecida.

Del diagrama de actividades de proceso del polipropileno se establecio que del total
de las 11 actividades, 4 no generan valor por ello presentan tiempos improductivos
en el proceso productivo de polipropileno y gracias a la observacion presencial en
el campo se estipuld las causas que crean la baja productividad en la empresa
Mianza Indplast E.l.R.L.Ademas también eliminamos movimientos repetitivos.

Paso 4° establecer el nuevo método

Luego de estudiar el diagnostico gracias a la técnica del observacion directa y el
interrogatorio sistematico, ademas se propuso nuevos métodos y ademas eliminar
los tiempos de transporte y las retrasos que ocurren en el proceso.



FOTOS DE LA EMPRESA MIANZA INDPLAST E.I.R.L.

Fotos del proceso productivo de polipropileno de bateria procesada.

Figura 21: Proceso de moliendo
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Figura 23: Proceso de secado
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Figura 25: Proceso de empaquetado
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ESTUDIOS DE TIEMPOS (PRE-PRUEBA)

Se dio paso a la toma de tiempos durante el periodo de 24 dias laborales del mes
de abril para ello hallamos el tiempos estandar del proceso productivo del
polipropileno de la bateria procesada de la microempresa Mianza Indplast
E.l.LR.L.,de el periodo pre-prueba

Tabla 15: Toma de tiempo del proceso de polipropileno (pre-prueba)

02/04/2018 64.2| 117.2 46.0 .
03/04/2018 45.6 64.8| 1182 45.2 1.8 82.0
04/04/2018 45.4 64.4| 118.0 45.0 1.8 81.2
05/04/2018 45.6 64.8| 118.0 45.0 1.8 81.2
06/04/2018 45.2 64.8| 118.0 45.2 1.8 80.4
07/04/2018 45.2 65.0| 118.4 45.2 1.4 80.4
09/04/2018 45.2 65.4| 118.2 45.6 1.8 80.0
10/04/2018 45.4 652 1182 45.2 1.8 80.4
11/04/2018 45.2 64.8| 1184 45.2 1.6 80.6
12/04/2018 45.4 65.4| 1182 45.4 1.6 80.2
13/04/2018 45.0 65.4| 118.0 45.2 1.6 81.2
14/04/2018 45.2 65.2| 118.4 45.2 1.8 79.8
16/04/2018 45.2 652 118.0 45.4 1.8 80.4
17/04/2018 45.2 64.8| 118.0 45.6 1.6 80.6
18/04/2018 45.2 65.2| 1182 45.4 2.0 81.4
19/04/2018 45.2 65.4| 1182 45.0 1.6 80.6
20/04/2018 45.6 650| 118.4 45.4 1.6 80.4
21/04/2018 45.2 64.8| 117.8 45.6 1.8 80.6
23/04/2018 45.4 654| 1184 44.2 1.6 80.6
24/04/2018 54.4 65.4| 118.0 45.6 1.6 80.0
25/04/2018 45.0 65.0| 118.2 45.2 1.4 81.0
26/04/2018 45.4 65.6| 118.8 45.0 1.4 80.4
27/04/2018 45.4 652 118.0 45.2 1.4 80.0
28/04/2018 44.8 650| 118.0 45.6 1.8 80.2
1095.6| 1561.4| 2835.2 1086.6 40.2 1934.8
45.7 65.1| 118.1 45.3 1.7 80.6
1.14 1.16 1.21 1.16 1.17 1.15
52.0 755| 1429 52.5 2.0 92.7
0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
59.8 86.8| 164.3 60.4 2.3 106.6

Fuente: Elaboracién propia
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ESTUDIO DE TIEMPOS (POST-PRUEBA)

Luego de tomar la toma de tiempo de la pre-prueba haremos la toma de tiempos
considerando 24 dias laborales del mes de agosto para hallar el tiempo estandar
del proceso productivo del polipropileno de baterias procesadas de la microempresa
Mianza Indplast E.I.R.L., del periodo de post-prueba.

Tabla 16: Toma de tiempos del proceso de polipropileno (post-prueba)

01/08/2018 52.3 101.0 40.8 .
02/08/2018 40.7 52.2 101.2 40.6 15 71.0
03/08/2018 40.6 52.3 100.9 40.7 15 71.0
04/08/2018 40.8 52.1 101.0 40.6 15 70.9
06/08/2018 40.8 51.9 100.8 40.6 15 71.0
07/08/2018 40.6 51.9 101.1 40.6 15 70.8
08/08/2018 40.6 51.9 101.0 40.4 15 70.9
09/08/2018 40.7 51.9 101.2 40.6 15 70.8
10/08/2018 40.8 50.0 101.1 40.5 15 70.9
11/08/2018 41.2 50.1 101.2 40.6 15 70.8
13/08/2018 40.6 52.0 101.1 40.6 15 70.8
14/08/2018 40.8 52.0 101.1 40.6 15 70.9
15/08/2018 40.8 50.0 101.1 40.6 15 70.7
16/08/2018 40.6 51.8 101.0 40.6 15 70.7
17/08/2018 40.8 51.9 101.2 40.6 15 70.8
18/08/2018 40.8 52.1 101.1 40.8 15 70.8
20/08/2018 40.8 52.1 101.1 40.6 15 70.9
21/08/2018 40.8 52.0 100.9 40.8 15 70.9
22/08/2018 40.7 52.0 101.2 40.9 15 70.7
23/08/2018 40.7 52.0 101.2 40.7 15 70.9
24/08/2018 40.7 52.0 101.1 40.8 15 71.0
25/08/2018 40.7 52.0 100.9 40.6 1.5 70.6
27/08/2018 40.7 52.1 101.1 40.8 15 70.9
28/08/2018 40.5 51.9 101.1 40.8 15 70.9
977.4| 12425| 2425.7 975.8 36 1700.4
40.7 51.8 101.1 40.7 1.5 70.9
1.14 1.17 1.2 1.14 1.17 1.17
46.4 60.6 121.3 46.4 1.8 82.9
0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
53.4 69.7 139.8 53.4 2.1 95.3

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 5° Evaluar

Una vez establecido las ideas para eliminar los problemas que forman tiempos
ociosos dentro del proceso productivo de polipropileno de la microempresa Mianza
Indplast E.I.R.L.

Se consider6 que los procedimientos adecuados para llevar acabo un actividades
en cada area, ubicacion de insumos y la recomendacion de idear continuamente
nuevos métodos para aumentar su productividad ,el obtener una area donde se
desempefia un trabajador debe estar ordenado y limpio, mantener una
comunicaciéon constante entre los trabajadores acerca la produccion y del material
en este caso el polipropileno y ademas mantener la aptitud de cada quien para

realizar su trabajo de la mejor manera y siempre mejorar cada dia.

Paso 6° Definir

En este paso para llevar acabo la implementacion de ingeniera de métodos, este
paso es uno de los mayores retos por la disposicion del personal o si esta dispuesto
a cambios. Bueno se tuvo que tener una aprobacion y se coordiné con el duefio
para llevar acabo la implementacion de ingenieria de métodos en el proceso
productivo de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L., la implementacion se levo
acabo en el mes de agosto y luego comparar los resultados de la pre-prueba y post-
prueba para luego ver si la ingenieria de métodos fue favorable en el incremento
de la productividad.

El proceso de concientizaciéon no fue nada facil ya que el propésito era llegar a la
meta que era incrementar la productividad se disminuyen los costos al haber menos
errores y retrasos, lo que generan una mejora de calidad en el proceso productivo,
el cual tomara la parte de la mayor demanda de polipropileno, asi que la empresa
tendra una mayor beneficio y ademas los duefios evidenciaran mayores ingresos y
los operarios también tendrian un incremento de salario gracias a su disponibilidad

y disposicion.



Paso 7 Implantar
Se realiz6 la innovacion del proceso productivo del polipropileno, proviniendo a que
los operarios conduzcan el nuevo método de trabajo y se ejecuta una forma en el

cual se exponen las tareas necesarias para llevar a cabo la implementacion.

Paso 8 Controlar

Se efectué los métodos corregidos que consintieron en la mejorar de la
productividad. Una vez examinado los procedimientos que son innecesarias o
repetitivas se hicieron las innovaciones o cambios necesarios para tener una
produccion eficiente y eficaz.

A continuacién se muestra los resultados de la variable independiente.



2.7.4. Resultados de la Implementacién

VARIABLE DEPENDIENTE-PRODUCTIVIDAD (POST-PRUEBA)

DIMENSION N°1: EFICACIA
Se hizo el seguimiento a la produccion de polipropileno de la bateria procesas, dado
en el periodo de post-prueba, con el objetivo de ver cuanto es el crecimiento de la
productividad ya empleado la ingenieria de métodos. Ademas controlamos de
manera adecuada los métodos, tiempos e insumos evitando las horas extras y
tiempos ociosos. La cantidad programa se estimuld por medio del jefe de
produccién.

Tabla 17: Eficacia de la produccidn de polipropileno (post-prueba)

EFICACIA DEL TRABAJO (POST-PRUEBA)
CANTIDAD CANTIDAD

DIAS FECHA PRODUCIDA(kilos) PROGRAMADA (kilos) EFICACIA
1 01/08/2018 1321.21 1390 95.05%
2 02/08/2018 1310.02 1390 94.25%
3 03/08/2018 1305.15 1390 93.90%
4 04/08/2018 1348.25 1390 97.00%
5 06/08/2018 1318.51 1390 94.86%
6 07/08/2018 1314.06 1390 94.54%
7 08/08/2018 1308.18 1390 94.11%
8 09/08/2018 1323.11 1390 95.19%
9 10/08/2018 1309.04 1390 94.18%
10 | 11/08/2018 1354.62 1390 97.45%
11 | 13/08/2018 1311.21 1390 94.33%
12 | 14/08/2018 1322.11 1390 95.12%
13 | 15/08/2018 1314.22 1390 94.55%
14 | 16/08/2018 1345.54 1390 96.80%
15 | 17/08/2018 1350.11 1390 97.13%
16 | 18/08/2018 1371.24 1390 98.65%
17 | 20/08/2018 1346.26 1390 96.85%
18 | 21/08/2018 1352.54 1390 97.31%
19 | 22/08/2018 1348.35 1390 97.00%
20 | 23/08/2018 1342.46 1390 96.58%
21 | 24/08/2018 1347.25 1390 96.92%
22 | 25/08/2018 1375.69 1390 98.97%
23 | 27/08/2018 1346.12 1390 96.84%
24 | 28/08/2018 1362.24 1390 98.00%
PROMEDIO 96.07%

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia



VARIABLE DEPENDIENTE-PRODUCTIVIDAD (POST-PRUEBA)
DIMENSION N°2: EFICIENCIA

En esta dimension de la eficiencia al igual que la eficacia, ya identificado los
problemas se implementé la ingenieria de métodos para eliminar los tiempos
0Ciosos y tiempos extras no programado, cediendo una produccion mas fluido y con

menor insumos y lo mas importante para la empresa a menor costo de produccion.

Tabla 18: Eficiencia de la produccién de polipropileno (post-prueba)

EFICIENCIA DEL OPERADOR (POST-PRUEBA)
TIEMPO TIEMPO

DIAS FECHA UTIL(MINUTOS) TOTAL(MINUTOS) EFICIENCIA
1 01/08/2018 540 564.56 95.65%
2 02/08/2018 540 562.12 96.06%
3 03/08/2018 540 559.89 96.45%
4 04/08/2018 540 561.24 96.22%
5 06/08/2018 540 557.65 96.83%
6 07/08/2018 540 551.08 97.99%
7 08/08/2018 540 558.32 96.72%
8 09/08/2018 540 544.98 99.09%
9 10/08/2018 540 554.09 97.46%
10 11/08/2018 540 558.12 96.75%
11 13/08/2018 540 559.85 96.45%
12 14/08/2018 540 561.35 96.20%
13 15/08/2018 540 559.18 96.57%
14 16/08/2018 540 556.21 97.09%
15 17/08/2018 540 540.26 99.95%
16 18/08/2018 540 556.45 97.04%
17 20/08/2018 540 558.12 96.75%
18 21/08/2018 540 564.81 95.61%
19 22/08/2018 540 559.82 96.46%
20 23/08/2018 540 564.32 95.69%
21 24/08/2018 540 569.12 94.88%
22 25/08/2018 540 551.23 97.96%
23 27/08/2018 540 557.45 96.87%
24 28/08/2018 540 562.78 95.95%
PROMEDIO 96.78%

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia



INTERPRETACIONES: el tiempo disponible del trabajador es de 9 horas por jornada
de trabajo y las unidad programadas de producciéon son de 1320 kilos de
polipropileno por dia.

VARIABLE DEPENDIENTE-PRODUCTIVIDAD (POST-PRUEBA)

Tabla 19: Productividad (post-prueba)

CUADRO DE POST PRUEBA
PRODUCTIVIDAD (POST-
DIAS EFICACIA EFICIENCIA PRUEBA)
1 95.05% 95.65% 90.92%
2 94.25% 96.06% 90.54%
3 93.90% 96.45% 90.56%
4 97.00% 96.22% 93.33%
5 94.86% 96.83% 91.85%
6 94.54% 97.99% 92.64%
7 94.11% 96.72% 91.03%
8 95.19% 99.09% 94.32%
9 94.18% 97.46% 91.78%
10 97.45% 96.75% 94.29%
11 94.33% 96.45% 90.99%
12 95.12% 96.20% 91.50%
13 94.55% 96.57% 91.31%
14 96.80% 97.09% 93.98%
15 97.13% 99.95% 97.08%
16 98.65% 97.04% 95.73%
17 96.85% 96.75% 93.71%
18 97.31% 95.61% 93.03%
19 97.00% 96.46% 93.57%
20 96.58% 95.69% 92.42%
21 96.92% 94.88% 91.97%
22 98.97% 97.96% 96.95%
23 96.84% 96.87% 93.81%
24 98.00% 95.95% 94.04%
PROMEDIO 92.97%

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia



En esta tabla nos muestra que la productividad post-prueba tiene un promedio de

92.64 % de 100% de la productividad mediante los andlisis visualizados en la
empresa MIANZA INDPLAST.

Tabla 20: Cuadro de comparacion de la productividad (pre-pruebay post-

prueba)

CUADRO DE PRE-PRUEBA

CUADRO DE POST PRUEBA

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
DIAS | EFICACIA EFICIENCIA (;EL_JPCRUEBA) DIAS EFICACIA | EFICIENCIA (POST-PRUEBA)
1 90.42% 97.04% 87.75% 1 95.05% 95.65% 90.92%
2 88.79% 88.50% 78.58% 2 94.25% 96.06% 90.54%
3 87.39% 87.06% 76.09% 3 93.90% 96.45% 90.56%
4 88.56% 87.44% 77.43% 4 97.00% 96.22% 93.33%
5 87.93% 95.95% 84.37% 5 94.86% 96.83% 91.85%
6 88.17% 98.32% 86.68% 6 94.54% 97.99% 92.64%
7 88.01% 89.69% 78.93% 7 94.11% 96.72% 91.03%
8 87.72% 88.40% 77.54% 8 95.19% 99.09% 94.32%
9 90.79% 96.39% 87.52% 9 94.18% 97.46% 91.78%
10 87.98% 89.58% 78.81% 10 97.45% 96.75% 94.29%
11 88.97% 95.95% 85.37% 11 94.33% 96.45% 90.99%
12 88.61% 97.95% 86.79% 12 95.12% 96.20% 91.50%
13 88.80% 96.18% 85.40% 13 94.55% 96.57% 91.31%
14 88.14% 82.73% 72.92% 14 96.80% 97.09% 93.98%
15 87.37% 83.68% 73.11% 15 97.13% 99.95% 97.08%
16 88.32% 98.42% 86.93% 16 98.65% 97.04% 95.73%
17 87.96% 91.31% 80.31% 17 96.85% 96.75% 93.71%
18 88.18% 97.10% 85.63% 18 97.31% 95.61% 93.03%
19 89.65% 96.56% 86.56% 19 97.00% 96.46% 93.57%
20 85.54% 96.11% 82.21% 20 96.58% 95.69% 92.42%
21 88.64% 96.14% 85.22% 21 96.92% 94.88% 91.97%
22 88.85% 87.09% 77.37% 22 98.97% 97.96% 96.95%
23 89.04% 84.13% 74.91% 23 96.84% 96.87% 93.81%
24 86.18% 97.96% 84.42% 24 98.00% 95.95% 94.04%
PROMEDIO 81.70% PROMEDIO 92.97%
Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., elaboracion propia




En este cuadro de comparacion se evidencio que gracias a la implementacion de
la ingenieria de métodos con la composicion del estudio de métodos y el estudio
de tiempos con el objetivo de establecer métodos més faciles y eficaces.
Mejoramos el proceso y se llevo a aumentar la eficacia y la eficiencia del proceso
productivo del polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.

2.7.5. Andlisis financiero econdmico

A razon de la implementacion de ingenieria de métodos es decir implantar nuevas
formas y métodos de trabajo se consigue planear de mejor manera la produccion
diaria en horas normales, utilizando eficientemente los recursos humanos,
materiales y tiempo. Un camino mas cuantitativo y que esta compuesto por cuatro
requerimiento especiales.

Establecer qué cambio se produjo, debido a un mejor disefio

Medir estos cambios (beneficios) en unidades monetarias

Costo requerido para implantar los cambios

Analizar los costos de los procesos vs inversiones

Para esto se necesitara trazar indicadores que manifiesten si es factible o no aplicar
estas metodologias segun beneficios esperado por la empresa Mianza Indplast. Por
esta razén se muestra los siguientes indicadores: valor actual neto y tasa interna de
retorno y beneficio/costo .se considera la evaluacion en un lapso de tiempo de 5
meses para la propuesta planteadas.

Para la implementacién de la ingenieria de métodos se debe incurrir en diversos

gatos como lo vemos en la tabla N°23.



Tabla 21: Inversién

PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS

RECURSOS DESCRIPCION CANTIDAD | PREC.UNIT |TOTAL
costo del investigador 1 S/. 3,400.00| S/. 3,400.00
costos de asesorias 1 S/. 2,400.00| S/. 2,400.00

RECURSOS Reunién y capacitacion con los
HUMANOS operarios de produccién global S/. 2,500.00| S/. 2,500.00
Reunidn y capacitacion con el
jefe de produccién Global S/. 1,200.00| S/. 1,200.00
TOTAL RECURSOS HUMANOS S/. 9,500.00
Papel o Hoja bond Millares | S/. 60.00| S/. 60.00
Laptop 1 S/. - | S -

Materiales de escritorio Global Sl. 40.00 | S/. 40.00
BIENES Cintra métrica 1 Sl. 35.00| S/ 35.00
Cronometro 1 Sl. 70.00| S/ 70.00
Folders o portafolio 2 S/. 30.00| S/. 30.00
Anillado 6 S/. 30.00 | SI. 30.00
TOTAL BIENES S/l.  265.00
Servicio de internet Global S/.  180.00| S/. 180.00
SERVICIOS Servicio de luz Global Sl. 58.00 | SI. 58.00
Impresion Global S/. 0.05| S/. 200.00
Mantenimiento Global S/. 1,500.00| S/. 1,500.00
TOTAL DE SERVICIOS S/. 1,938.00
TOTAL DE PRESUPUESTO S/. 11,703.00

Fuente: elaboracién propia

En total se requiere de 11,703.00 soles para la implementacion. En cuanto a los
beneficios se tiene un ahorro por el tiempo del personal en ubicar los equipos e
insumos y mayor tiempo de uso de las maquinas. Este beneficio sera de 15,456.00

soles mes. Este beneficio se obtenido mediante el tiempo ahorrado en ubicar y



tener orden los equipos e insumos en un afio y cantidad de polipropileno que se

pudo producir ese tiempo.

Cuadro de Beneficios ver en Anexo 12.

Tabla 22: Flujo de Caja Economico

Fuente: Elaboracion propia

La tasa de descuento es de 25%

INTERPRETACION DEL VAN:

Se puede afirmar

MESES

CONCEPTO 0 1 2 3 4 5
INVERSION 11,703.00
BENEFICIOS 20,343.38 | 20,343.38| 20,343.38| 20,343.38| 20,343.38
FLUJO DE CAJA 11,703.00 | 20,343.38| 20,343.38| 20,343.38| 20,343.38| 20,343.38
FLUJO ACUMULADO 11,703.00| 8,640.38| 11,703.00| 8,640.38| 11,703.00| 8,640.38

VAN 14,747.39

TIR 78.20 %

qgue el valor actual neto es rentable y factible para seguir

elaborando. Como se puede observar en este proyecto de inversion esta teniendo
Un beneficio neto de 14,747.39 a valores actuales

INTERPRETACION DEL TIR:

De acuerdo a los célculos antes desarrollado en la tasa interno de retorno podemos
decir que a obtener un buen margen de rentabilidad, pues aplicando la TIR, este
proyecto genera un 78.20 %.




IIILRESULTADOS



3.1. Andlisis descriptivos

Este es el primero paso para el analisis de los datos ,una vez puesto los datos en el
programa SPSS ,se ejecutd un andlisis descriptivo que nos facilitd una idea de la
forma que tiene los datos que fueron evaluados, ello en cuanto a sus
parametros,media,mediana,moda,varianza,entre otros.

VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS

DIMENSION 1: TIEMPO ESTANDAR

Tabla 23: Tiempo Estandar

Estadisticos

PRE PRUEBA POST PRUEBA

N Vélido 24 24
Perdidos 0 0

Media 4067,79 3495,08
Error estandar de la media 6,194 1,584
Mediana 4058,00 3498,50
Moda 4056 3500
Desviacion estandar 30,344 7,762
Varianza 920,781 60,254
Asimetria 2,977 -1,834
Error estandar de asimetria A72 AT2
Curtosis 8,076 2,781
Error estandar de curtosis ,918 ,918
Rango 118 28
Minimo 4049 3474
Maximo 4167 3502
Suma 97627 83882

Fuente: Elaboracion propia
INTERPRETACION:

Observando en la tabla n°, se evidencia que de acuerdo a la ficha de observaciones
promedio de tiempo estandar durante el mes de abril es de 416.7 minutos en el

agosto es de 350.2 esto nos dice que mejoramos el tiempo estandar.



VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Tabla 24: Productividad (Pre-pruebay Post-prueba)

N° | PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
(PRE-PRUEBA) | (POST-PRUEBA)
1 0.88 0.91
2 0.79 0.91
3 0.76 0.91
4 0.77 0.93
5 0.84 0.92
6 0.87 0.93
7 0.79 0.91
8 0.78 0.94
9 0.88 0.92
10 0.79 0.94
11 0.85 0.91
12 0.87 0.91
13 0.85 0.91
14 0.73 0.94
15 0.73 0.97
16 0.87 0.96
17 0.80 0.94
18 0.86 0.93
19 0.87 0.94
20 0.82 0.92
21 0.85 0.92
22 0.77 0.97
23 0.75 0.94
24 0.84 0.94

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., Elaboracion propia



Tabla 25: Analisis descriptivo (Productividad Pre-Prueba)

Descriptivos
Estadistico e nggodr ar
Media 81,7083 1,01167
95% de intervalo Limite 79,6155
de confianza inferior
para la media Limite 83,8011
PRODUCTIVIDAD superior
ANTES Media recortada al 5% 81,8426
Mediana 83,0000
Varianza 24,563
Desviacion estandar 4,95615
Minimo 73,00
Maximo 88,00
Rango 15,00
Rango intercuartil 9,50
Asimetria -,324 A72
Curtosis -1,288 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia

Tabla 26: Analisis descriptivo (Productividad Post-Prueba)

Descriptivos

Estadistico e Slfé::]odr ar
Media 93,0000 ,38069
95% de intervalo Limite inferior 92,2125
de confianza Limite superior 93,7875
para la media
PRODUCTIVIDAD Media recortada al 5% 92,8889
DESPUES Mediana 93,0000
Varianza 3,478
Desviacion estandar 1,86501
Minimo 91,00
Maximo 97,00
Rango 6,00
Rango intercuartil 3,00
Asimetria ,746 472
Curtosis -,093 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia
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INTERPRETACION:

En la tabla N°28 y 29, nos detall6 que la media de productividad pre-prueba es de
81y de la post-prueba es de 93, ademas la desviacion estandar de la pre-prueba
es de 4,95 y la de post-prueba es de 1.86.

VARIABLE DEPENDIENTE

DIMENSION N°1: Eficacia

Tabla 27: Eficacia (Pre-Pruebay Post —Prueba)

No | EFICACIA (PRE- EFICACIA (POST-
PRUEBA) PRUEBA)
1 0.90 0.95
2 0.89 0.94
3 0.87 0.94
4 0.89 0.97
S 0.88 0.95
6 0.88 0.95
7 0.88 0.94
8 0.88 0.95
9 0.91 0.94
10 0.88 0.97
11 0.89 0.94
12 0.89 0.95
13 0.89 0.95
14 0.88 0.97
15 0.87 0.97
16 0.88 0.99
17 0.88 0.97
18 0.88 0.97
19 0.90 0.97
20 0.86 0.97
21 0.89 0.97
22 0.89 0.99
23 0.89 0.97
24 0.86 0.98

Fuente: Mianza Indplast E.I.R.L., Elaboracion propia



Tabla 28: Analisis descriptivo (Eficacia Pre-Prueba)

Descriptivos
Estadistico e SE;;OJ ar

Media 88,3750 ,23936
95% de intervalo de Limite inferior 87,8799
EFICACIA confianza para la media Limite superior 88,8701
ANTES Media recortada al 5% 88,3704
Mediana 88,0000
Varianza 8,375
Desviacion estandar 1,97260
Minimo 86,00
Maximo 91,00
Rango 5,00
Rango intercuartil 1,00

Asimetria -,113 A72

Curtosis ,5655 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion

Tabla 29: Andlisis descriptivo (Eficacia Post-Prueba)

Descriptivos

Estadistico e :;LOJ ar
Media 96,0833 ,32368
95% de intervalo de Limite inferior 95,4137
confianza para la media Limite superior 96,7529
Media recortada al 5% 96,0370
EFICACIA Mediana 97,0000
DESPUES Varianza 2,514
Desviacion estandar 1,58572
Minimo 94,00
Maximo 99,00
Rango 5,00
Rango intercuartil 2,00
Asimetria ,137 AT2
Curtosis -1,044 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion
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INTERPRETACION:

En la tabla N°31 y 32, nos detall6 que la media de productividad pre-prueba es de
88 y de la post-prueba es de 96, ademas la desviacidén estandar de la pre-prueba
es de 1,17 y la de post-prueba es de 1.58.

DIMENSION N°2: Eficiencia

Tabla 30: Eficiencia (Pre-Pruebay Post —Prueba)

N° EFICIENCIA (PRE- EFICIENCIA (POST-
PRUEBA) PRUEBA)

1 0.97 0.96
2 0.89 0.96
3 0.87 0.96
4 0.87 0.96
5 0.96 0.97
6 0.98 0.98
7 0.90 0.97
8 0.88 0.99
9 0.96 0.97
10 0.90 0.97
11 0.96 0.96
12 0.98 0.96
13 0.96 0.97
14 0.83 0.97
15 0.84 1.00
16 0.98 0.97
17 0.91 0.97
18 0.97 0.96
19 0.97 0.96
20 0.96 0.96
21 0.96 0.95
22 0.87 0.98
23 0.84 0.97
24 0.98 0.96

Fuente: Mianza Indplast E.l.R.L., Elaboracion propia



Tabla 31: Andlisis descriptivo (Eficiencia Pre-Prueba)

Descriptivos
Estadistico e Slf;%r ar

Media 92,4583 1,06659
95% de intervalo de Limite inferior 90,2519
confianza para la media Limite superior 94,6647
EFICIENCIA Media recortada al 5% 92,6667
ANTES Mediana 96,0000
Varianza 27,303
Desviacion estandar 5,22518
Minimo 83,00
Maximo 98,00
Rango 15,00
Rango intercuartil 9,75

Asimetria -,492 472

Curtosis -1,351 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia

Tabla 32: Andlisis descriptivo (Eficiencia Post-Prueba)

Descriptivos

Estadistico e Slfé::]odr ar

Media 96,7917 ,22505
95% de intervalo de Limite inferior 96,3261
confianza para la media Limite superior 97,2572
Media recortada al 5% 96,7130
Mediana 97,0000
EFICIENCIA Varianza 1,216
DESPUES Desviacion estandar 1,10253
Minimo 95,00
Maximo 100,00
Rango 5,00
Rango intercuartil 1,00

Asimetria 1,299 A72

Curtosis 2,230 ,918

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia
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INTERPRETACION:

En la tabla N°28 y 29, nos detall6 que la media de productividad pre-prueba es de
92 y de la post-prueba es de 96, ademas la desviacion estandar de la pre-prueba

es de 5.22 y la de post-prueba es de 1.10.

3.2. Analisis inferencial
3.2.1. Contrastacién de la Hipétesis General (HG)

Con la intencién de contrastar la hipotesis general, es justo hallar si los datos
adquiridos de la variable dependiente pre-prueba y post-prueba tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, dado de que es una muestra < 24
de reportes de produccion, se dara acabo al analisis de normalidad por medio del
estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si pralor £ 0.05, la distribucion no es normal (no paramétrica)
Si pralor 2 0.05, la distribucion es normal (paramétrica)

Pruebas de normalidad (HG) con shapiro wilk

Tabla 33: prueba de normalidad HG —antes

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES ,178 24 ,047 ,910 24 ,035

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24/Elaboracién propia

Tabla 34: prueba de normalidad HG —después

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD
DESPUES 171 24 ,068 ,870 24 ,005

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24/ Elaboracion propia




De acuerdo a las tablas N°34 y N°35, la significancia de la productividad pre-prueba
y post-prueba es menor que 0,05 es decir ambas tienen un comportamiento no
paramétrica, por lo tanto de acuerdo a la regla de decision se utilizara la prueba de
Wilcoxon.

3.2.1.1. Hipotesis Propuesta
Hipdtesis Nula

La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejora la productividad en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Hipotesis Alterna

La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.

3.2.1.2. Regla de aceptacion y rechazo de la Hipétesis:
1. Si (M-pre) > (M-post) entonces se acepta la Ho y se rechaza la H1
2. Si (M-pre) < (M-post) entonces se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Tabla 35: Productividad

Estadisticos descriptivos
N Minimo Méximo Media Desviacion
estandar
PRODUCTIVIDAD ANTES 24 73,00 88,00 81,7083 4,95615
PRODUCTIVIDAD DESPUES 24 91,00 97,00 93,0000 1,86501

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia

En la tabla N°36, se puede mirar que la productividad post-prueba es mayor que la
productividad pre-prueba. Aumentando de un 81.70% a 92.97%. Por ende se
rechaza la HO y se acepta la H1, atestiguando que la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la productividad del proceso productivo de polipropileno de la
microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.



Para comprobar que el analisis es el adecuado, se dara paso al analisis de Pvalor 0
significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de wilcoxon de la
productividad pre-prueba y post-prueba.

Regla de decision:
Si Pvalor £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si Pvalor 2 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 36: Prueba de wilcoxon

Estadisticos de prueba®

PRODUCTIVIDAD
DESPUES
PRODUCTIVIDAD
ANTES
z -4,289°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

En la tabla N°37, se puede comprobar que la significancia de la prueba de wilcoxon,
la productividad pre-prueba y post-prueba es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisién se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad del proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.

3.2.2. Hipotesis Especificas
Hipotesis Nula:

La aplicacién de ingenieria de métodos no mejora la eficacia en el proceso
productivo de polipropileno de la empresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Hipotesis Alterna:

La aplicacion de ingenieria de métodos mejora la eficacia en el proceso productivo
de polipropileno de la empresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Regla para contrastar la hipotesis:

1. Si (M-pre) > (M-post) entonces se acepta la Ho y se rechaza la H1



2. Si(M-pre) < (M-post) entonces se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Pruebas de Normalidad

Tabla 37: Prueba de normalidad pre-prueba

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA ,208 24 ,009 ,923 24 ,067
PRE_PRUEBA

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

Tabla 38: Prueba de normalidad post-prueba

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA ,260 24 ,000 ,867 24 ,005
POST PRUEBA

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia

En las tablas N°38 y N° 39, se observa que el nivel de significancia en un caso post-
prueba es menor a 0,05 y en el pre-prueba es mayor esto puede evidenciar
estadisticamente que los datos de la muestra se distribuyen de manera “no normal”
por lo tanto se asumio que se cumple el supuesto de normalidad y de acuerdo a la

regla se analizara mediante el estadigrafo no paramétrico.



Contrastacion de Hipotesis

Tabla 39: Eficacia

Estadisticos descriptivos
N Minimo Maximo Media Desviacion
estandar
EFICACIA 24 86,00 91,00 88,3750 1,17260
PRE_PRUEBA
EFICACIA 24 94,00 99,00 96,0833 1,58572
POST_PRUEBA

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

En la tabla N°40, se observa que la eficacia post-prueba es mayor que la eficacia
pre-prueba .incrementandose de 88.33% a 96.07% .por ende se rechaza la Hoy se
acepta la H1, dando por afirmativo que la aplicacién de la ingenieria de métodos
mejora de manera satisfactoria la eficacia en el proceso productivo del polipropileno

de la empresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Para corroborar que el andlisis es el correcto, daremos paso al andlisis mediante el
Pvalor 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de wilcoxon a

la eficacia pre-prueba y post-prueba.

Regla de decision:

Si Pvaior < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor 2 0.05, se acepta la hipétesis nula



Tabla 40: Prueba de wilcoxon

Estadisticos de prueba®
EFICACIA
POST PRUEBA
EFICACIA
PRE_PRUEBA
Z -4,295P
Sig. asintotica (bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

En la tabla N°41, se puede comprobar que la significancia de la prueba de wilcoxon,
aplicada a la eficacia pre-prueba y post-prueba es de 0.000, por consiguiente de
acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta hipotesis
alterna que la aplicacion de ingenieria de métodos mejora beneficiosamente la
eficacia del proceso productivo del polipropileno de la empresa Mianza Indplast
E.I.LR.L.

HIPOTESIS ESPECIFICA 2
Hipotesis Nula:

La aplicacién de la ingenieria de métodos no mejora la eficiencia en el proceso
productivo de polipropileno de la empresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Hipotesis Alterna:

La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el proceso
productivo de polipropileno de la empresa Mianza Indplast E.I.R.L.

Regla para contratar la hipotesis:

1. Si (M-pre) > (M-post) entonces se acepta la Ho y se rechaza la H1

3. Si(M-pre) < (M-post) entonces se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Prueba de normalidad



Tabla 41: Prueba de Normalidad —pre prueba

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ,293 24 ,000 ,850 24 ,002
PRE_PRUEBA
a. Correccion de significacién de Lilliefors
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia
Tabla 42: Prueba de Normalidad —post prueba
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ,258 24 ,000 ,836 24 ,001
POST_PRUEBA

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

En las tablas N°42 Y N°43, se observa que el nivel de significancia en ambos casos

es menor a 0,05, esto quiere decir que los datos de la muestra se distribuyen de

manera estandar, por lo tanto de acuerdo a la regla se analizara mediante el

estadigrafo no paramétrico.

Contrastacion de hipétesis

Tabla 43: Eficiencia

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desviacion
esténdar
EFICIENCIA 24 83,00 98,00 92,4583 5,22518
PRE_PRUEBA
EFICIENCIA 24 95,00 100,00 96,7917 1,10253
POST_PRUEBA

Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracion propia
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En la tabla N°44,se observa que la eficiencia post-prueba es mayor que la eficiencia
pre-prueba, incrementandose de 92.49% a 96.78%.por ende se rechaza HO y se
acepta la Hl,afirmando que la aplicacion de ingenieria de métodos mejora

beneficiosamente la eficiencia de la empresa Mianza indplast E.I.R.L.

Para corroborar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
P valor 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de wilcoxon a
eficiencia pre-prueba y post-prueba.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Pvalor 2 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 44: Prueba de wilcoxon

Estadisticos de prueba?
EFICIENCIA
POST_PRUEBA
EFICIENCIA
PRE_PRUEBA
z -2,590°

Sig. asintética (bilateral) ,010

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboracién propia

De la tabla N°45, se puede comprobar que la significancia de la prueba de wilcoxon,
aplicada a la eficiencia ante y después es de 0.010, por ende y de acuerdo a la regla
de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de la
ingenieria de meétodos mejora beneficiosamente la eficiencia en el proceso
productivo de polipropileno de la empresa Mianza indplast E.I.R.L.



IV.DISCUSION

1. El fin de esta investigacién era mejorar los métodos de trabajo empleados
por los trabajadores, registrando todas las actividades estableciendo un
estudio de tiempo. Asi como la produccién y productividad que se obtienen
con el fin de mejorarla. Ante esto se coincidié con la tesis titulada. Aplicacion
de la Ingenieria de Métodos para mejorar la productividad del area de
produccion de bolsas plasticas de la Empresa Industrias Plastiam
E.I.R.L.”(Arce, 2017)

2. Se concuerda en varios puntos, el autor indica que para que se pueda
desenvolver esta aplicacion es necesario saber las actividades que se estan
realizando. Ademas el autor expone que durante el proceso de fabricacion
es donde se ha identificados movimientos innecesarios por parte del
operario. Una gran causa para realizar un estudio de tiempo dirigido al
trabajador para asi determinar el tiempos estandar y poder reducir los
movimientos innecesarios .es por eso que se puede afirmar que con la

aplicacion de la ingenieria de métodos se mejoro la productividad.

3. Se obtuvo que la productividad de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.
era de 81.70% sin la aplicacion de la ingenieria de métodos como se puede
revelar, se alcanz6 una nueva productividad de 92.97%.con la aplicacion de
la ingenieria de métodos ha aumentado en un 11.27%.por lo tanto se puede

afirmar que con la ingenieria de métodos mejora la productividad.



V.CONCLUSION

1. Se comprobd con el objetivo general de la investigacion “Determinar como la
aplicacion de ingenieria de métodos mejora la productividad en el proceso
productivo de polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.”por
lo que se concluye que la productividad de la microempresa se incremento
por medio de la herramienta de ingenieria de métodos de un 81.70% a
92.97% es decir un 11.27% de mejora.

2. Respecto al segundo objetivo especifico “Determinar como la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el proceso productivo de
polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.LR.L.” se calcul6 y se
midi6 durante 24 dias en el periodo Pre-Prueba ,luego aplicamos la
ingenieria de métodos teniendo como objetivo eliminar las causas de tener
un productividad baja, después nuevamente se calculé y se midié durante
24 dias en el periodo post-prueba, lo cual se obtuvo el resultado de que la
eficacia tuvo un aumento de 92.49% a 96.78% esto debido a que tuvo un
beneficio la aplicacion de ingenieria de métodos en la microempresa Mianza
Indplast E.I.R.L.

3. Respecto al primer objetivo especifico “Determinar como la aplicacion de
ingenieria de métodos mejora la eficacia en el proceso productivo de
polipropileno de la microempresa Mianza Indplast E.I.R.L.” del cual también
se hizo al igual que en la eficiencia un Pre-Prueba y Post-Prueba durante los
24 dias, se obtuvo un aumento de 88.33% a 96.07% esto mediante reducir

las horas extras que empleaban los trabajadores para lograr con la demanda.



VI.RECOMENDACIONES

1. Se recomienda desarrollar el estudio de tiempos y movimientos todos los
afios para identificar nuevos problemas y luego analizar, evaluar, brindar
nuevas soluciones a los problemas presentados y ademas estandarizarlo.
También se recomendd tener mas seguimiento a los operadores que
verifique el cumplimiento del nuevo método establecido y el registro del
tiempo de cada operacion ejecutada para que estén dentro del rango

promedio.

2. Para asegurar un incremento en las horas efectivas y disminucion en las
horas extras, se recomiendo siguiendo con la mayor responsabilidad por
parte de jefe de planta, ofreciendo incentivos (flexibilidad en los horarios,
eleccion de dias libre y vacaciones) a los trabajadores para que cumplan sus
metas de produccion. Al tener motivado lograremos que sean mas eficientes

en su trabajo.

3. De acuerdo al indice de eficacia, se recomienda una utilizacion de manera
adecuada de los recursos, es decir, evitar inconvenientes en los procesos
para no desperdiciar material o tener que hacer un reproceso, también
tenemos que tener en cuenta la importancia de que los materiales estén en
el momento indicado de la produccién esto nos ayudara a que la produccién
no tenga inconvenientes (paradas) debido a la insuficiencia de falta de

materiales.
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Anexo 1: Formato de Toma de Tiempos (Pre-Prueba)

FORMATO DE TIEMPO

EMPRESA: MIANZA INDPLAST E.I.R.L FECHA :
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHON INDICADOR: Ts=Tn x(
AXEL 1+suplementos)
AREA DE: PROCESO PRODUCTIVO
DEL POLIPROPILENO
INSTRUMENTRO E CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
UNIDAD
PROCESOS 1 2 3 T.0 Promedio
total T.0
(min)
MOLEDORA
LAVADO
SECADO
DEMOLEDORA
VERIFICACION DEL
PROCESO
EMPAQUETADO
TOTAL




Anexo 2: Formato de Cursograma Analitico

Cursograma analitico | Operario  |Material [Equipo
Diagrama Mum. | '1|HIJjE| MNum. Reszumen
Objeto: Actividad Actual |Propuestal Economia
Operacién [
Transporte —
Actividad: proceso productivo de polipropileno Ingpeccion [
Almacenamisnto N/
Diztancia (m} )
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre)
Lugar: Costos:
Operario (3. 7 Ficha Mum. 1 IMano de obra
Materiales
Compuesto por: RAMIREZ GARCLA Totales
JHON AXEL Fecha:27/5/18 Simbolo
Tiempo
Descripcion Cantidad |Distancia [{min} O = D v Ob=ervaciones

Total




Anexo 3: Formato de Diagrama de Operaciones de Proceso

DAGRANMA DE OPERACIONES DE PROCESO

ACTVIDAD : PROCESO PRODUCTNGD DE POLIPROPILEND FECHA:27/05ME
ELABORADOD POR RAMIREZ GARCLIA JHON AXEL HOJA Mro.1
WMETODO ACTUAL |
RESUMEN
ACTWIDAD [NUMERD TIEMPO{MIN
o
[
TOTAL




Anexo 4: Carta de Autorizacion de Recoleccion de Datos

Formato de validacidn de los instrumentos de recoleccidn de datos

Lima, Dia_4 mes;\‘-‘mo afio 2018

Sefior
Miguel Angel zapata zapata
Jefe de produccion de la empresa MIANZA INDPLAST E.ILR.L.

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracién para determinar la validez
de contenido de los instrumentos de recoleccién de datos a ser aplicados en el
estudio llamado “Aplicacion de Ingenieria de Métodos para mejorar la
productividad en el proceso productivo de polipropileno de la empresa MIANZA
INPLAST E.LR.L., Villa el Salvador, 2018.”

Su valiosa ayuda consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada una de
las preguntas de acuerdos a nuestra dimension, objetivos, indicadores y

variables del proyecto de investigacion. Agradeciendo su valiosa colaboracién,
Atentamente,

Jhon Axel Ramirez Garcia
DNi: 73258878

Miguel Angel zapata zapata
DNI: 47126196
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Formato de validacion de la informacion presentada en el trabajo de
investigacion

Lima, Dia e OMO 56 2018

Sefior
Miguel Angel zapata zapata
Jefe de produccion de la empresa MIANZA INDPLAST ELR.L.

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracién para determinar la validez
de contenido en el estudio Hlamado “Aplicacion de Ingenieria de Métodos para
mejorar la productividad en el proceso productivo de polipropileno de la empresa

MIANZA INPLAST E.IL.R.L., Villa el Salvador, 2018.”

Su valiosa ayuda consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada una de
las preguntas de acuerdos a nuestra dimension, objetivos, indicadores y

variables del proyecto de investigacion. Agradeciendo su valiosa colaboracién,

Atentamente,

Jhon Axel Ramirez Garcia
DNI: 73258878

Miguel Angel zapata zapata

DNI: 47126196

rao



Anexo 5: Ficha Técnica del Cronometro

Io. KK-5898

z Cada crondmetro esta compuesto por cuatro elementos: fuente de poder, base de
tiempo, contador y un indicador. El disefio y construccion de cada componente depende
del tipo de cronometro.

DESCRIPCION

Cronometro profesional Con cinta -Mide con exactitud tus tiempos en deporte o cualquier actividad

datos tecnicos:
Mide hrs,minutos segundos 1/100 sgs
bateria incluida
visia de modo de 12-24 hrs
Alarma que avisa el tiempo cumplido
Display para fecha
Split Time
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Anexo 6: Cuadro de toma de Tiempos Pre-Prueba



FORMATO OE TIEMPO

EMFPRESA:

MIBNZA INDPLAST ELR.L FECHA: 02I04/2013
INVESTIGADOR: RAMIFEZ GARCIA JHON AFEL
AREA DE. PROCESOPRODUCTIVO DEL | MOICADOR: | Ts= Tnul tesuplementos]
POLIPROPILENG
INSTRUMENTRO E UNIDAD
TECHICA: OBSERVACION
CROMOMETRO-MINUTOS
PROCESOS 1 Z 3 T.Oratalimin)| Promedio T.O
MOLEDCRA FIH 451 a52]  T66 a5z
LAWADD 3.9 Ed.4 Fd2| 1925 F4.2
SECADD T2 .2 T 3515 .2
DEMOLEDORA 455 4E.2 453 1379 aE.0
ERIFICACION DEL PROCESC 15 17 T EE 15
EMPAQUETADD 514 50, TZ| 7435 Az
TOTAL SEE 4
FORMATOOE TEMPO
EMFRESA: MIBMZANOPLAST ELALL FECHA RN
INVESTIGADOR. RAMIREZ GARCIS JHON AREL
AREA O PROCESO PRODUCTIODEL |IMDICADOR: | Ts= Trsl Heuplementas)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MNOTOS TECHICA: OESERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0ratal [min)| Promedic T.0
MOLEDORA 4.2 a5E A a5.F
LAvA00 Ed.4 5.4 F45|  194.3 Fa.0
SECADD T E Tia.d T a2
DEMOLEDCRA 45 4 334 A a5z
VERIFICACION DEL PROCESD 13 17 17 53 18
EMPAGQUETADD 4.1 73.4 75| 746 220
TOTAL TS
FORMATOOE TEMPC
EMPRESA: MIANZANOPLAST ELR.L FECHA: NI
INVESTIGADCR - RAMIREZ GARCHA JHON AXEL
AREA DE: PROCESOPRODUCTIMODEL |INQICADOR: | Ts= Trsl Heuplementas]
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOME TRC-MINUTOS TECHICA: OESER VAL
PROCESOS 1 & 3 T.Otatal [min]| Promedia T.0
MOLEDORA 4.3 q5.4 453  TE2 a5 4
LAYADD B3 Fd.5 E45| 1937 Ed.d
SECADD 7.4 754 Tz 54 0
DEMOLEDCRA q5.d 3.7 453 1% d5.1]
VERIFICACION OEL PROCESD) 13 17 17 &3 18
EMPAQIETADD k| 79.4 T2 243E 517
TOTAL 5.5




FORMATO OE TIEMPO

EMPRES/: MIANZA MOPLAST E.LA.L FECHA 05—abr
INVESTIGADOR. FAMIREZ GARCIA JHON SREL
AFEA DE: PROCESD PRODUCTIVO DEL | INDICADOR: | Ts= Trsl Hsuplementas)
POLIFROPILEND
INSTRUOMENTED E UNIDAD CROMNOME TRO-MINUT O TECHICA: OESERJACION
PROCESOS 1 z ] T.Orotal [minl| Promedia 7.0
MOLEDORA 459 I5 6 d52| 137 956
LAVADD B5.4 Bd 4 E45|  194.3 4.5
SECADD 717 1 56 Te.d] 3541 76,0
DEMOLEDORA 5.4 441 455 35 5.0
YERIFICACION DEL PROCESD 17 17 19 E3 18
EMPAQUETADD B30 79.7 I A CiH
TOTAL 356.4
FORMATOOE TEMFO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA: DBIO201
NVESTIGADOR. FAMIREZ GRECWA JHON AREL
AREA CE: PROCESOPRODUCTIVO DEL | NDICADOR: Ts= Tnu{ T+suplementos)
POLIPROPILENG
NSTRUVMENTRO E UNIDAD
TECNICA: OBSERWACION
CROMOMETRO-MINUTOS
PROCESOS 1 Z 3 T.Ovatal (min) Promedia 7.0
MOLEDORA, 10z i53 54 55 457
LAVADD 5.5 E43 543 545 54.5
SECADD 7.4 5.4 .2 54 .0
DEMOLEDORA 53 54 4.4 57 457
VERIFICACION DEL PROCESD) 17 13 17 £3 13
EMPAQUETADO BT 735 EE 2413 0.4
TOTAL 554
FORMATOOE TEMPD
EMPRESA: WIANZA NOPLAST ELR.L FECHA TTOH20T
INVESTIGADOR FAMIFEZ GARCIA JHON AREL
AREA E: PROCESOPROOUCTIVODEL | INDICADOR: Ts= Tnu{ T+suplementos)
POLIPROPILENG
NSTROMENTROE UNDAD | CRONOMETRO-MNITOS TECNICA: DESERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0ratal [min) Promedia 7.0
MOLEDORA 0.3 [ 56 S 457
LAVADD 3 5.3 54.5 T35 F5.0
SECADD 65 5.4 .2 355 2 .d
DEMOLEDORA a6.4 337 5.4 55 457
VERIFICACION DEL PROCESD) 15 14 14 13 14
EMPAQUETADO 3kl 737 511 2413 0.4
TOTAL EET




FORMATO DE TIEMPO

EMPRESA: MIANZAINDPLASTELR.L FECHA : 090442018
NVESTIGAOOR RAMIRES GARCHA JHON S<EL
AREA OE: PROCESOPRODUCTMODOEL | INDICADOR: Tz= Tnul Hsuplementas)
POLIPROPILENC
[MSTRUMEMTRO E UMDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECMICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 vkl [min) Promedia T.0
MOLEQCRA 44,3 45,4 454 135.7 452
LAVA00 [ £d.5 BG4 1957 5.2
SECADC 7.8 3.7 7.2 3547 11582
DEMOLEDCORA, 457 45,2 453 1368 455
VERIFICACION DEL PROCESO 17 19 17 53 14
EMPAQIUETADD a0.5 9.2 a0.1 2401 g0.0
TOTAL 356.1
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INOPLAST E.LR.L FECHA : 1000442013
NVESTIGADCOR : FAMIBEZ GARCIA JHOMN AxEL
AREA OE: PROCESOPROOUCTIMODEL | INOICADOR: Ts= Trnul Hsuplementas)
POLIPROPILENG
INSTRUMENTRO E LINIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECMICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 Z 3 T.Ovatal [min) Pramedia T.O
MOLEDCRA dd 9 454 459 136.2 454
Lavang Gd.3 (K] [l 195.6 BE.2
SECADC 1181 1184 8.2 0.7 118.2
DEMOLEDCCIRA 454 dd 3 459 1356 45,2
YERIFICACION DEL PROCESD 16 1.8 15 K] 15
EMPAQLETADC a0, T4.2 EE 2412 g0.4
TOTAL 2062
FORMATO OE TEMPD)
EMPRESA: MIANZ A INDPLAST E.LR.L FECHA: TWOHZ018
INVESTIGADOR.: RAMBEZ GARCIA JHOM AREL
AREA DE: PROCESOPRODUCTIVODEL | MDICADOR: Ts= Trial Tesuplementos]
POLIPROPILEND
NSTRUMENTRO E UMIDAD
TECMICA: OBSERVACION
CROMOMETRO-MINUTOS
PROCESOS 1 z 3 T.0tatal [min) Promedia T.0
MOLEDDRA 357 5.2 = S 45 7
LAVADD 5.9 B4.6 B4.5]  134.3 4.5
SECADOD Tir.2 115.5 EN S 1184
DEMOLEDORA 5.7 452 353 157 45 2
VERIFICACION DEL PROCES 15 15 15 15 6
EMPADUETADD T4 0.2 S0.2| @i 50.6
TOTAL 3 T




FORMATO DE TIEMPO

EMPEESA: MIBMNZA IMOPLASTE.LR.L FECHA - 120442013
MNVESTIGADOR : RAMIREE GARCIA JHOMN A=FL
AREL OF: PROCESOPRODOUCTVOLDEL | INDICADOR: Ts= Trul H+suplementos)
POLIPROPILEND
MSTRUMENTRO E UMIDAD | CRONOMETRO-MINUTOS TECHICA: CBESERVACION
PROCESOS 1 Z 3 T.0 tatal [min) Promedio T.C
MOLEDDRA 455 451 45 5 136.2 45.4
Lavano B5.4 B5.5 Fid.9 15961 B5.4
SECADOC 115.2 13,2 112.1 35d4.5 13,2
DEMOLEDDRA, 456 45,7 45 4 136.2 45.4
VERIFICACION DEL PROCES 14 17 18 4.9 16
EMPACILIETADC a0.4 a0z a0.1 2407 a0.2
TOTAL 4562
FORMATOOE TIEMPO
EMFPRESA: MIaMNZA INDPLASTE.LR.L FECHA : 130420108
INVESTIGADCOR : BAMIBEE GARCHA JHOM f=EL
AREADE: PROCESOFPROOUCTIVODEL | INDICADOR: Ts= Tr &l T+suplementos)
POLIFROPILEND
INSTRUMENTROE UMIDAD | CRONOMETRO-MINUTOS TECHICA: COBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total [min) Promedio 1.0
MOLEOORA 451 451 dd 8 135 45.0
Lavano B5.5 E5.9 Gd.g 196.2 Bo.d
SECADCO 1182 7.2 118.6 354 113.0
DEMOLEDDRA 45,2 457 451 135.5 457
WERIFICACION DEL PROCES 1.5 17 1.4 4.3 16
EMPACILUETADC a2 a0.9 a4 2435 a1z
TOTAL 356.4
FORMATO OE TIEMPO
EMFRESA: MiaMZA INDPLASTE.LB.L FECHA: 102005
INVESTIGADCR : RAMIEES GARCIA JHOM f-EL
APES OE: PROCESOFROOUCTNVODEL | INCICADOR: Tz= Trowl T+zuplementos]
POLIPROPILENC
INSTRUMERTRO E UMIDAD | CRONOMETRO-MINUTOS TECHMICA: CBSERVACION
FROCESOS 1 2 3 T.tatal [min) Pramedic 1.0
MOLEOORA 451 45,2 45,2 135.5 45.2
LAYADC Ed.9 B5.q B5.2 195.5 B5.2
SECADCO 115.1 17.3 1181 2541 115.0
DEMOLEOCIRA 44 3 457 456 135.6 452
VERIFICACION DEL PROCES 15 18 17 5.3 18
EMPACQLETADD 738 20,9 Ta.8 2335 EE
TOTAL 3552




FORMATODE TIEMPO

EMPRESA: MIBMNZA INOPLASTELR.L FECHA : 1610412015
INWESTIGADDR RAMIBEZ GARCIS JHON AEL
AREA DE: PROCESC PRODUCTIVODEL  |INDICADOR: Tz= Troul T+suplementos)
POLIPRORILEND
INSTRUMENTRO E UMIDAD CROMOMETRO-MINUTOS TECHICA: OESERVACION
PROCESOS 1 z2 3 T.Ovatal [min) Promedia T.0
MOLEDDORES 45.3 d4 2 45.4 1355 q5.2
LAVADD Ed.5 65.9 G645 135.5 E5.2
SECADD 118.2 7.4 118.4 354 118.0
DEMOLEDORA dd 4 45, 4 453 1357 q5.2
WVERIFICACION DEL PROCESD 1.8 16 1.9 5.3 1.8
EMPAQUETADO T3.4 G0.E g2 241.2 G0.4
TOTAL 3557
FORMATODE TIEMPO
EMPRESA: MANZA INOPLASTELR.L FECHA: 17042018
INVESTIGADOR: RAMIREZ GARCIHA JHON AXEL
AREA DE: PROCESC PRODJCTARMODEL |IMDICADOR: Tz= Tr sl T+zuplementos)
POLIPROPILENO
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHICA: OESERVACION
PROCESOS 1 2 3 1.0 total [min) Promedio 7.0
MOLEDORA 45,2 45.2 44.2 135.6 45,2
Lavann B5.5 B5.5 G2.8 134.4 Gd. 5
SECADO 115.2 115.4 174 354 8.0
DEMOLEDORA 45.2 45.2 46.4 136.8 45.6
WERIFICACION DEL PROCESD 16 15 1E 4.7 1E
EMPACIJETADOD a7 80.4 73.8 2419 80.6
TOTAL 3558
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MANZA INDPLASTELR.L FECHA: 160442018
NVESTIGADOR : RAMIBEZ GARCIA JHOM AxEL
&RES OE: PROCESOPRODUCTVODEL  (INDICADOR: Tz= Tn#l Hsuplementas)
POLIPROPILENO
INSTRUMENTRO E UMIDAD CROMNOMETRO-MINUTOS TECHICA: CBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.O'tatal [min) Promedio T.0
MOLEDDRA 45.9 dd.4 45.9 136.2 45,4
LavADD £4.5 65.3 £4.5 135.5 65,2
SECADD 8.2 8.2 8.2 354.6 118.2
DEMOLEDORA 455 45.4 45.4 136.3 45.4
VERIFICACION DEL PROCESD 22 13 18 53 20
EMPACUETADD a1.7 a1.8 a0.s 2443 1
TOTAL 576




FORMATODE TIEMPO

EMPRESA: MIANZAINDPLASTELR.L FECHA: 130044201
INVESTIGADCOR: RAMIPEZ GARCIA JHON AxEL
AREA OE: PROCESOPRODUCTIVODEL MOICADCR: Te= Tnul Heuplementas]
POLIPROPILENO
INSTRUMENTRO E UNIDAD CROMNOMETRO-MINUTOS TECHICA: COESERVALICH
PROCESOS 1 Z 3 T.0 tatal [min) Pramedia 7.0
MOLEQDRA 44.2 45.3 454 1355 45.2
LavAadD £5.8 E5.6 Bd.5 136.2 B5.4
SECADOD 181 8.2 3.2 3545 8.2
DEMOLEDORA 451 45.4 dd 4 134.9 450
WERIFICACION DEL PROCESO 17 17 14 4.8 16
EMPACUETADD a7 80.2 T4 2417 a0.6
TOTAL 3509
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIAMNEA INOPLASTE.LR.L FECHA - 20004/2015
INVYESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHOM AXEL
AREADE: PROCESOFPRODUCTIVO DEL (INDICADOR: T== Tr sl T+suplementos)
POLIPROPILEND
IMNSTRUMENTRO E UMIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHMICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 votal [min) Promedic T.O
MOLEDOREA 45.1 45,2 45,6 136.9 456
L& ano 655 Eo.8 E3.5 135.1 E5.0
SECADD 5.2 5.4 1585 k= 115.4
DEMOLEDORA 4.2 45.5 46.4 136.1 45,4
VERIFICACION DEL PROCESD 15 1.7 16 4.5 1.6
EMPAQUETADD 817 a0.d4 7a.2 2413 a0.d
TOTAL 356.4
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIAMNZA IMOPLAST E.LE.L FECHA - 2104420105
INWESTIGADOR - BAMIREZ GARCIA JHON &=EL
AREA OE: PROCESO PROOUCTIWO DEL (IMOICADOR: T== Tl M+zuplementas)
POLIPEORILENO
INSTRUMENTRO E UMIDAD CROMOMETRO-MINUTOS TECHMICA: DBSERVACIOHN
FROCESOS 1 z 3 T.0tatal [min] Promedio T.0
MOLEDORA d44.2 45.2 46.2 135.6 45.2
LAVADD GE6.5 65.8 G63.8 136.1 65.4
SECADOD 7.3 117.3 7.6 353.4 nr.e
DEMOLEDOR & qE.4 q5.2 q5.2 136.8 456
VERIFICACION DEL PROCESCO 16 1.5 16 d. 7 16
EMPAQIIETADC 738 1.4 a0.7 2413 806
TOTAL 356.2




FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INOPLAST E.LR.L FECHA : 230482015
IMNWVESTIGADOR : RAMIBEZ GARCIA JHOMN AxEL
ARESADE: PROCESO PRODUCTNVODEL (IMOICADOR: Tz= Tn [ 1+suplementos)
POLIPROPILEMC
INSTRUMENTRO E UMIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHMICA: COBSERVACION
PROCESQOS 1 2 3 T.0 tatal [min] Promedio 7.0
MOLEDCRS 46,8 45.2 44,2 136.2 45.4
LAVADD GE6.5 65.8 G3.8 19641 65.4
SECADO 8.6 18,3 13.4 3553 8.4
DEMOLEDORA 43.1 44 4 45.2 1327 44 2
VERIFICACION DEL PROCESO 15 16 1.6 4.7 1.6
EMPACIETADD 7.8 a0.7 80.4 240.3 a0.3
TOTAL 355.3
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANES INOPLASTE.LR.L FECHA : 24/04/2018
INVESTIGADOR : BAMIPEZ GARCIA JHOM AxEL
AREA DE: PROCESO PROOUCTIYO DEL |(IMDICADOR: T== Tr ol T+suplementas]
POLIPROPILEMO
INSTRUMENTRO E UMIDAD CROMOMETRO-MINUTOS TECMICA: OBSERWYACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 tatal [mind Promedia 7.0
MOLEDDRA 521 S6.4 5d.6 1631 5d.4
LAVADD B5.7 B5.8 Bd.8 196.3 £5.4
SECADOD 7.4 3.2 5.4 354 13.0
DEMOLEDDORS 45,2 46,4 45,2 136.8 45.6
WVERIFICACION DEL PROCESO 16 16 15 4.7 1E
EMPAQUETADO 9.2 809 9.8 239.9 80.0
TOTAL 364.3
FORMATODE TEMPO
EMPRESA: MIANZA IMOPLASTE.LR.L FECHA: 2510412018
INVESTIGADOR: RAMIRES GARCIA JHOMN AXEL
ARES DE: PROCESC PRODUCTIVODEL |INDICADOR: Ts= Tri [ suplementas)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD CROMNOMETRO-MINUTOS TECHICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 tatal (min) Promedio .0
MOLEDORA 46.1 433 45,1 1351 43.0
Laviano GE.1 65,1 £33 1351 ga.0
SECADO 15.4 8.6 1175 3545 3.2
DEMOLEDORA 456 44.8 45.2 1356 45.2
VERIFICACION DEL PROCESD 16 1.4 13 4.3 14
EMPACLIETADD 82.2 a0.3 a8 2423 g1.0
TOTAL 325.8




FORMATO CE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLASTELR.L FECH# : 260412015
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHOM AXFL
AREA OE: PROCESOPRODUCTIVOCEL |IMNDICADOR: Tz= Trsl T+suplementos]
POLIFRORILEND
INSTRUMENTROE UMIDAD CROMNOMETRO-MINUTOS TECHICA: COBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 tatal [min) Promedia 7.0
MOLEDORA 456 44.7 45.5 136.1 45.4
LAWADD BE.2 EE.5 £d.5 136.5 EE.§
SECADD 1151 5.2 5.4 3547 5.2
DEMOLEDORA 44.6 454 451 135.1 45.0
VERIFICACION DEL PROCESO 15 14 14 4.3 14
EMPAQUETADO BO.6 T35 50.9 2413 a0.4
TOTAL 3561
FORMATO OE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INOPLASTELR.L FECHA : 270412015
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHON AxEL
AREA OE: FROCESO PRODCUCTINVODEL |INQICADOR: Ts= Trul Hsuplementos)
POLIPRORILENG
MSTRUMENTRO E UNIDAD CROMOMETRO-MINUTOS TECNICA: OESERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.Otatal (min) Promedio T.0
MOLEDORA 45.6 45.3 454 136.3 45.4
LAVADD G4.7 65.8 B5.2 135.7 G5.2
SECADOD 1151 172 118.6 353.9 115.0
DEMOLEDORA 44.1 46.2 45.2 135.5 45.2
VERIFICACION DEL PROCESO 14 14 15 4.3 14
EMPAQILETADO 50.8 3.4 3.3 2401 50.0
TOTAL 3553
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZS INDPLASTE.LR.L FECHA : 250412015
INVESTIGADOR : RAMIBEZ GARCIA JHOM AxEL
AREA DE: PROCESOPRODUCTIVODEL |MOICADOR: Tz= Tn s T+suplementos)
POLIPROPILENC
INSTRUMENTRO E UMIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 tatal (min) Pramedia T.0
MOLEDORA 44.5 44.7 453 134.5 44.3
LAVADD 54.9 G5.4 545 135.1 G5.0
SECADO 115.2 115.4 173 353.9 15.0
DEMOLEDORA 45.2 46.4 45.2 136.8 45.6
VERIFICACION CEL PROCESO 18 13 17 5.4 15
EMPAQUETADD a0.2 805 7.8 240.5 a0.2
TOTAL 355.4




Anexo 7: Cuadro de toma de Tiempos Post-Prueba



FORMATO DE TIEMPO

EMPRESA MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA: 01/08/2018
INVESTIGADOR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREA DE: PROCESO PRODUCTIVO DEL |INDICADOR: Ts=Tnx 1+suplementos)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0total (min) Promedic 7.0
MOLEDORA 40.3 402 412 1217 40.6
LAVADO h24 521 525 157 523
SECADO 101.5 100.5 101 303 101.0
DEMOLEDORA 40.4 404 415 122.3 40.8
VERIFICACION DEL PROCESOD 1.5 14 1.6 45 15
EMPAQUETADO 70.5 713 705 212.3 708
TOTAL 3069
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLASTELRL FECHA 02/08/2018
INVESTIGADOR. RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREA DE: PROCESD PRODUCTIVD DEL  |INDICADOR: Ts=Tnx( 1+suplementos)
POLIPROPILENO
INSTRUMEMNTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESDS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.O
MOLEDORA 41.2 40.5 40.4 1221 407
LAVADO 525 51.8 522 156.5 522
SECADO 101.6 100.2 101.9 3037 101.2
DEMOLEDORA 40.2 41.3 40.2 1217 40.6
VERIFICACION DEL PROCESD 1.5 1.4 1.6 45 1.5
EMPAQUETADO 703 7158 71.2 213 71.0
TOTAL 307.2
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA : 03/08/2018
INVESTIGADOR.: RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTIVO DEL |INDICADOR: Te=Tn x{ 1+suplementos)
POLIPROPILEMD
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.O
MOLEDORA 41.4 40.1 402 1217 40.6
LAVADO 24 h22 523 156.9 523
SECADOD 100.5 100.6 1015 026 100.9
DEMOLEDORA 40.6 412 402 122 407
VERIFICACION DEL PROCESO 15 1.5 16 4.6 15
EMPAQUETADO 714 70.8 708 213 71.0
TOTAL 306.9




FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZAINDPLASTEIRL FECHA 04/08/2018
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHOMN AXEL
AREADE: PROCESC PRODUCTIVO DEL |INDICADOR: Ts=Tnx( 1+suplementos)
POLIPROFILENO
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.O
MOLEDORA 41.2 401 412 1225 40.8
LAVADO 52.7 518 517 156.2 52.1
SECADO 101.6 100.8 100.6 303 101.0
DEMOLEDORA 41.2 40.4 40.3 1219 40.6
VERIFICACION DEL PROCESO 16 14 15 45 15
EMPAQUETADO 714 70.6 T0.6 2128 70.9
TOTAL 306.9
FORMATO DE TIEMPQ
EMPRESA MIANZA INDPLAST ELRL FECHA: 06/08/2018
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHOMN AXEL
AREA DE: PROCESO PRODUCTIVO DEL  |INDICADOR: Ts=Tnx( 1+suplementos)
POLIPROPILENO
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECHNICA DBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total {min) Promedio T.O
MOLEDORA 402 41.1 41.2 1225 40.8
LAVADO 524 51.3 52.1 155.8 51.9
SECADO 1015 100.5 100.4 3024 100.8
DEMOLEDORA 40.3 40.1 41.4 1218 40.6
VERIFICACION DEL PROCESO 1.5 1.6 14 4.5 15
EMPAQUETADO 70.2 714 714 213 71.0
TOTAL 306.7
FORMATO DE TIEMPQ
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA: 07/08/2018
INVESTIGADOR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTVO DEL  |INDICADOR: Ts=Tn x( 1+suplementos)
POLIPROPILENGO
INSTRUMENTRO E UNIDAD CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio 7.0
MOLEDORA 402 411 404 1217 40.6
LAVADO 526 517 513 155.6 519
SECADO 100.9 101.5 100.8 303.2 1011
DEMOLEDORA 402 412 405 121.9 406
VERIFICACION DEL PROCESO 15 14 15 44 15
EMPAQUETADO 704 714 70.6 2124 70.8
TOTAL 306.4




FORMATO DE TIEMPO

EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA: 080812018
IMVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTIVODEL  |INDICADOR: Ts=Tnx( 1+suplementos)
POLIPROPILENOD
INSTRUMENTRO E UNIDAD ~ |CRONOMETRO-MINUTOS TECHNICA: OBSERVACION
PROCESODS 1 i 3 T.0total (min) Promedio 7.0
MOLEDORA 412 404 40.2 121.8 40.6
LAVADO 521 521 5 1857 51.9
SECADQ 100.9 100.7 1014 303 101.0
DEMQLEDORA 404 40.3 404 1211 40.4
VERIFICACION DEL PROCESD 15 14 15 44 15
EMPAQUETADD 715 705 706 2126 708
TOTAL 306.2
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELRL FECHA 09/08/2018
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREA DE: PROCES0O PRODUCTIVO DEL  |INDICADOR: Ts=Tn x( 1+suplementos)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD _ |[CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: DOBZERVACION
PROCES0OS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.0
MOLEDORA 40.9 40.2 411 1222 407
LAVADO 52.3 51.6 517 1566 51.9
SECADO 101.5 100.7 101.4 3036 101.2
DEMOLEDORA 40.2 41.3 40.4 1219 406
VERIFICACION DEL PROCESO 15 1.6 1.4 45 1.5
EMPAQUETADO 70.6 71.2 70.5 212.3 70.8
TOTAL 306.7
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST E.LR.L FECHA: 10/08/2018
INVESTIGADOR - RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTIVO DEL  |INDICADOR: Ts=Tnx 1+suplementos)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD |CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.0
MOLEDORA 41.2 401 41.2 1225 40.8
LAVADD 50.1 50 50 1504 50.0
SECADD 101.9 100.5 100.8 303.2 101.1
DEMOLEDORA 401 40.3 41.1 1215 40.5
VERIFICACION DEL PROCES 1.5 15 1.6 4.6 1.5
EMPAQUETADD 70.5 70.6 716 212.7 709
TOTAL 3049




FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELR.L FECHA: 11/08/2018
INVESTIGADOR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESC PRODUCTIVO DEL  [INDICADOR: Ts=Tnx 1+suplementos)
POLIPROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD _|CROMOMETRO-MINUTOS TECHNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio 7.0
MOLEDORA 411 41.2 41.2 1235 412
LAVADO 50.2 501 501 150.4 501
SECADO 101.5 100.6 101.4 3035 101.2
DEMOLEDORA 403 41.2 40.3 121.8 40.6
VERIFICACION DEL PROCES 15 14 1.6 4.5 15
EMPAQUETADO 70.5 70.6 712 2123 70.8
TOTAL 305.3
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST ELRL FECHA 13/08/2018
INVESTIGADOR : RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTIVO DEL | INDICADOR: Ts=Tnx 1+suplementos)
POLIPROPILENG
INSTRUMENTRO E UNIDAD _|CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESDS 1 2 3 T.0 total (min) Promedio T.O
MOLEDORA, 404 407 40.6 1217 40.6
LAVADO 521 51.9 52.1 156.1 520
SECADO 101.0 1007 101.6 3033 1011
DEMOLEDORA 411 403 40.3 1217 40.6
VERIFICACION DEL PROCES 1.4 1.5 1.6 45 15
EMPAQUETADO 714 706 705 2125 70.8
TOTAL 306.6
FORMATO DE TIEMPO
EMPRESA: MIANZA INDPLAST E.LR.L FECHA: 14/08/2018
INVESTIGADOR RAMIREZ GARCIA JHON AXEL
AREADE: PROCESO PRODUCTIVO DEL  |INDICADOR: Ts=Tnx{ 1+suplementos)
POLIFROPILEND
INSTRUMENTRO E UNIDAD _|CRONOMETRO-MINUTOS TECNICA: OBSERVACION
PROCESOS 1 2 3 T.0 total {min) Promedio T.0
MOLEDORA 402 409 412 1223 40.8
LAVADO 517 519 523 155.9 52.0
SECADO 1004 101.8 101.2 3034 1011
DEMOLEDORA 40.2 401 414 121.7 40.6
WVERIFICACION DEL PROCES 15 1.6 1.5 4.6 15
EMPAQUETADO 70.6 716 705 2127 70.9
TOTAL 306.9




Anexo 8: Calculo del Van y Tir

CALCULO del VAN y la TIR

Esta hoja te permite calcular facilmente el Valor Actual Neto (V.A.N.) y la Tasa Interna de Retorno (T.1I.R.) de un negocio o proyecto de
inversion, Pon tus datos en |as celdas con fondo blanco. Tienes todas las explicaciones a |a derecha.

1 Datos para el analisis informacion
imparte
Inversion 11,703 iQué poner agui?
AfIDS
inversion 1 2 3 4 5
Flujo de caja (neto anual) -11,703 8,640 11,703 8,640 11,703 8,640 La tasa de descuento
2 Calculo del V.A.N. y la T.L.R.
Yo £0ué es el VAN?
Tasa de descuento 25.00% |- Pon 3 tasa de descuento aqui iCémo se calcula?

Analisis resultado
V.A.N a CINCO MESES 14,747.93| Valor positivo, inversidn (en principio) factible
£0ué es la TIR?
£Como ze caloula?
Anélisis resultado

T.I.R a CINCO MESES 78.20% Valor superior 3 13 tasa, inversidn (en principio) factible
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Anexo 9: Certificado de Validez de Instrumentos
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Anexo 10: Comprobacién de simulacion en turnitin
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Anexo 11: Calculo de numero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIOMES

5 10 R/X & 10
1] 1] 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 &0 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 k]
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 2 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 2 0.72 153 28
0.16 3 4 0.74 162 23
0.13 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 130 103
0.22 14 8 0.30 190 108
0.24 12 10 0.32 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.38 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 E 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.54 201 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 32 30 1.00 296 169
0.44 37 33 1.02 303 173
0.46 63 36 104 313 179
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Anexo 12: Beneficio

CANTIDAD | CANTIDAD | DIFERENCIA | PRECIO VENTA | INGRESO
DIA | PRODUCIDA | PRODUCIDA X KILO POR VENTA
1 1012.69 1321.21 308.52 SI. 2.45 SI. 755.87

2 994.46 1310.02 315.56 Sl. 2.45 S/. 773.12

3 978.76 1305.15 326.39 SI. 2.45 S/. 799.66

4 991.87 1348.25 356.38 S/. 2.45 S/. 873.13

5 984.81 1318.51 333.7 Sl. 2.45 S/. 817.57

6 987.45 1314.06 326.61 SI. 2.45 S/. 800.19

7 985.69 1308.18 322.49 Sl. 2.45 S/. 790.10

8 982.42 1323.11 340.69 SI. 2.45 S/. 834.69

9 1016.88 1309.04 292.16 Sl. 2.45 S/. 715.79

10 985.33 1354.62 369.29 Sl. 2.45 S/. 904.76
11 996.51 1311.21 314.7 Sl. 2.45 S/. 771.02
12 992.45 1322.11 329.66 Sl. 2.45 S/. 807.67
13 994.53 1314.22 319.69 Sl. 2.45 S/. 783.24
14 987.21 1345.54 358.33 Sl. 2.45 S/. 877.91
15 978.58 1350.11 371.53 SI. 2.45 S/. 910.25
16 989.23 1371.24 382.01 Sl. 2.45 S/. 935.92
17 985.15 1346.26 361.11 Sl. 2.45 S/. 884.72
18 987.65 1352.54 364.89 SI. 2.45 S/. 893.98
19 1004.07 1348.35 344.28 Sl. 2.45 S/. 843.49
20 958.02 1342.46 384.44 SI. 2.45 S/. 941.88
21 992.81 1347.25 354.44 Sl. 2.45 S/. 868.38
22 995.08 1375.69 380.61 SI. 2.45 S/. 932.49
23 997.22 1346.12 348.9 SI. 2.45 S/. 854.81
24 965.2 1362.24 397.04 Sl. 2.45 Sl. 972.75

S/. 23,744.07| S/. 32,047.49| S/. 8,303.42 S/. 58.80| S/. 20,343.38
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