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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion de titulo Estudio del trabajo para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport
S.A.C. Arequipa, 2022. Tiene como objetivo principal determinar como el estudio
del trabajo mejora la productividad en el area de produccién de la empresa de

calzados Volcan Sport S.A.C. Arequipa, 2022.

Este trabajo de investigacion corresponde a tipo aplicada, enfoque cuantitativo y
de disefio experimental de tipo pre — experimental y, por ultimo, nivel explicativo.
Tuvo como poblacién y muestra la produccién diaria de choteras, se tuvo como
técnicas usadas la observacion y el andlisis ademas los instrumentos que se
utilizaron fueron las fichas de recoleccion de datos, diagrama de operacion del

proceso y diagrama de analisis del proceso.

Por ultimo, los datos obtenidos fueron analizados mediante el software SPSS
Statistics donde se hizo la comprobacién de la hipotesis general y especificas
planteadas, se tuvo como resultado que el estudio del trabajo incremento
porcentualmente en 17% la productividad, 12% la eficiencia y 5% la eficacia por
ello se concluy6 que el estudio de trabajo si mejora la productividad.

Palabras clave: Estudio de trabajo, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

This research work entitled "Study of work to improve productivity in the
production area of the footwear company Volcan Sport S.A.C. Arequipa, 2022”.
Its main objective is to determine how the study of work improves productivity in
the production area of the footwear company Volcan Sport S.A.C. Arequipa,
2022,

This research work corresponds to an applied type, a quantitative approach and
an experimental design of a pre-experimental type and finally, an explanatory
level. It had as population and shows the daily production of choteras, the
techniques used were observation and analysis, in addition the instruments that
were used were the data collection sheets, process operation diagram and
process analysis diagram.

Finally, the data obtained were analyzed using the SPSS Statistics software
where the verification of the general and specific hypotheses was made, it was
found that the study of the work increased productivity percentage-wise by 17%,
12% efficiency and 5% therefore, it was concluded that the study of work does
improve productivity.

Keywords: Work study, productivity, efficiency, effectiveness.

xiii



.  INTRODUCCION

A nivel mundial uno de los sectores industriales que mas resalta es la produccién
de calzados, donde China es el pais con mas del 50 % de produccion de
calzados en el mundo, este pais se ha diferenciado por la produccion de todo
tipo de productos a un menor precio y de una calidad aceptable, ademas china
es uno de los paises con una tecnologia moderna y esto es favorable ya que su
producciéon aumenta al tener maquinas automatizadas y también cuenten con
personal suficientemente capacitado con los métodos modernos, en cierto modo
no deja de ser verdad que su produccion es superior a los demas por su menor
costo (Ver anexo 6). La produccion mundial en el calzado supera los 24.200
millones de pares CIEN (2021). Para ganar participacion dentro del mercado, es
muy importante considerar este factor que es la velocidad o rapidez con la que
puede entregar los pedidos. Para ello también es importante que la planta de
produccion cumpla con todo lo requerido, también es importante considerar que
la empresa contrate personal eficiente de este modo aumentara la productividad
en el rubro de calzados. ADEX (2022), En el Peru, uno de los factores es que
tienden a tener problemas en la entrega de los pedidos a los clientes y tener altos
costes por ser productos manufacturados y artesanalmente tienden a tener
costes elevados. Por ello, algunos clientes optan por escoger calzados
importados. La baja productividad en estas empresas es explicada por la variable
baja capacitacion, también se explica por la mala ubicacion de la produccion que
usan sobre todo como locales su propio domicilio (Ver anexo 7). La baja
productividad es uno de los principales problemas; y esto ocurre en los procesos
no tan complicados, ya que casi la mitad de las maquinas son antiguas y otros
son modernos, otros de los motivos del problema en la productividad es que el
personal no viene siendo eficiente. De esta manera se genera costos elevados
ya que no llegaria a cumplir con lo planeado para el dia. Por otro lado, con el
pasar del tiempo se ha venido incrementando la competencia, donde han
impuesto nuevos modelos sobre todo con més rapidez al mercado. Por tal motivo
es obligatorio frenar esta situacion dandole solucion a la baja productividad de

dichas empresas capacitar a los empleados.



Tabla 01. Baja productividad en la empresa

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
JULID 4% fiG% 42%
AGOSTO G0% 67% 40%
SEPTIEMBRE 9% 70% 458%

Fuente: Elaboracion Propia

El diagrama Ishikawa (ver anexo 8) es la primera herramienta que usaremos para
identificar las causas afectan la baja productividad la empresa Calzados volcan
S.A.C. Por otro lado, teniendo como 14 causas identificadas en total (Ver anexo
9). Siguiendo con la herramienta de matriz de correlacion (ver anexo 10) donde
se daran las puntuaciones entre todas las causas esto con el fin de poder
observar cuales son las que afectan mas el problema principal, prosiguiendo con
la tabla de puntajes (Ver anexo 11) donde se puede observar las causas de
mayor y menor afeccion al problema, la causa mas relevante es la inadecuada
estandarizacion de métodos de trabajo (C5) y la menos relevante es
desmotivacién del personal (C2) tabla la anterior tuvo como fin obtener las
causas de mayor relevancia para poder usarlo en el diagrama de Pareto (Ver
anexo 12) teniendo como resultado 7 causas que entran dentro del 80% que
afectan la baja productividad. Estas causas fueron agrupadas en 3 &reas
(Produccion, Mantenimiento, RR. HH) esto se realiza en un diagrama de
estratificacion (Ver anexo 13) esto tiene como fin identificar el area a trabajar,
teniendo como matriz de priorizacion (Ver anexo 14) las alternativas de solucion
como lo son Estudio de Trabajo, TPM y Gestion del talento humano donde es
calificado del 1 al 10 en donde el grado de causa es, 10 alto, 8 medio y 5 bajo.
Con los datos obtenidos se tomé la decision de aplicar el estudio de trabajo y
esto ayudara a aumentara la productividad en la empresa volcan S.A.C. El
problema general de esta investigacion es el siguiente. ¢De qué manera el
estudio del trabajo mejorara la productividad en el area de produccién de la
empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022? Ademas, como
problemas especificos son ¢De qué manera el estudio del trabajo mejorara la
eficiencia en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport
S.A.C., Arequipa, 2022? Y también, ¢De qué manera el estudio del trabajo
mejorara la eficacia en el &rea de produccién de la empresa de calzados Volcan
Sport S.A.C., Arequipa, 20227 “La justificacion practica en la investigacion trata

sobre las razones del trabajo investigado y la utilidad o importancia de su



aplicacion, por lo tanto, es necesario justificar o revelar las razones que ameritan
realizar la investigacion” (LANDEA Y SABAJ, 2018, p. 8). La justificacion practica
de este proyecto de investigacion es que la aplicacion de estudio de trabajo
mejore los indicadores de productividad y al mismo tiempo sea de suma
relevancia o ayuda para futuros proyectos de investigacion. Siguiendo con la
justificacion econdmica, “hace énfasis en los resultados beneficiosos obtenidos
ante proyectos o implementos que fueron aplicados ante un problema previsto”
(LANDEA Y SABAJ, 2018, p.13). De acuerdo a la justificacion econémica este
proyecto de tesis aplica el estudio de trabajo para tener resultados beneficios,
reduciendo los costos, teniendo como resultado ahorros monetarios que sumen
a la empresa. “La justificacion metodoldgica existe si se quiere reflexionar y
analizar cientificamente los conocimientos y teorias existentes con la realidad
para medir los resultados obtenidos” (LANDEA Y SABAJ, 2018, p. 24). De
acuerdo a la Justificacion metodoldgica para este proyecto de investigacion se
busca utilizar una herramienta que mejore la productividad y sus indicadores.
Teniendo como objetivo principal, determinar como el estudio del trabajo mejora
la productividad en el &rea de produccién de la empresa de calzados Volcan
Sport S.A.C., Arequipa, 2022 y como objetivos especificos son, determinar como
el estudio del trabajo de trabajo mejora la eficiencia en el area de produccion de
la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022. Y también,
determinar como el estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022. Por
otro lado, la hipotesis principal, el estudio del trabajo mejora la productividad en
el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa,
2022. Y las hipotesis especificas son, el estudio del trabajo mejora la eficiencia
en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C.,
Arequipa, 2022. Y también, el estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Teniendo como matriz de coherencia (Ver anexo 15).



ll.  MARCO TEORICO

TUESTA, CHIHUALA y CALLA (2020), es su investigacion titulada. Incremento
de la productividad en una empresa de conserva de pescado. El objetivo del
estudio era mejorar la productividad del empacador a través de métodos de
ingenieria. Esto se hizo utilizando métodos aplicados y un enfoque cuantitativo.
La poblacion de estudio es el proceso productivo de conservas de pescado de la
empresa, siendo la muestra todas las operaciones del proceso de envasado; los
instrumentos empleados fueron el diagrama Ishikawa, cursograma, hojas para
analisis de tiempo y diagrama de recorrido. Los principales resultados fueron, en
la productividad inicial fue de 46.79 cajas/h-h después de realizar la mejora se
obtuvo 54.12 cajas/h-h. Se concluyé en que increment6 la productividad un
15.67%. El aporte a esta investigacion es que usando estos instrumentos nos
ayudara a mejorar la productividad.

Por otro lado, HARIKRISHNAN (2020), en su investigacion titulada. Productivity
improvement in poly-cover packing line through line balancing and automation,
El objetivo de su estudio es satisfacer las demandas de los clientes aumentando
la produccion de bobinas. Se trata de un proyecto de investigacién general con
disefio experimental que se desarrolla en el Area de Produccion de Bobinas, el
instrumento utilizado es un estudio de trabajo, y los resultados son satisfactorios,
pues en sus requisitos obtenidos en su pre tiene un rendimiento de 209 bobinas
por dia, Mediante la investigacion de estudio del trabajo se logré un aumento del
56,67% en la productividad laboral, produciendo 469 bobinas por dia. Se
concluy6é que al automatizar el control de pesol5 y el sellado de etiquetas
mediante estudios de trabajo, se redujeron las actividades no productivas y se
agilizaron los procesos, aumentando la productividad y eficiencia de la empresa.
Como aporte, el uso de herramientas de estudio y trabajo incrementara la

productividad de la empresa.

Por otro lado, ANDRADE (2019) en su investigacion titulada. Estudio de tiempos
y movimientos para incrementar la produccion de calzado. Su investigacion se
centrd en la identificacion de defectos de fabricacion mediante el estudio del
tiempo y el movimiento de una linea de fabricacién. Este estudio incorporé un
enfoque cuantitativo y un pre-experimento basado en la poblacion de la linea de

produccion de calzados y como muestra fueron 9 trabajadores para la produccién
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de calzados; los instrumentos o herramientas utilizados fueron como entrevista
con los trabajadores para identificar las deficiencias, diagrama de flujo de
procesos. Y como resultados se obtuvieron que en su produccion inicial eran de
137 pares diarios y luego de haber empleado las herramientas incremento su
produccion a unos 152 pares diarios. En conclusién, podemos decir que
incremento du produccion un 11%. El aporte de esta investigacion es que
aplicando estas herramientas podremos lograr incrementar la productividad y

rentabilidad.

De igual manera, VALDIVIESO, MEZA y GUTIERREZ (2019) en su investigacion
titulada. Aplicacion de la mejora métodos de trabajo para incrementar la
productividad en la produccién del filete de anchoas. Tuvo como objetivo de
investigacion aumentar la productividad en el proceso de produccién de filetes
de anchoas. Este es un estudio aplicado utilizando métodos cuantitativos y
disefio pre-experimental, la poblacién es el valor de la productividad del
procesamiento de filetes y anchovetas, la muestra fue los valores diarios de la
productividad en un mes y como muestreo fue no probabilistico; los instrumentos
utilizados para analizas fueron el diagrama de causa y efecto, diagrama de
procesos y técnicas de interrogacion. Como resultados de la aplicacion de
mejora de meétodos fueron positivos ya que se obtuvieron al inicio que su
productividad era de 3.6 kg/h-h asi logrando aumentar a un 3.91 kg/h-h para ello
también incremento su eficiencia de un 75% a 78.19% del mismo modo la
eficacia incrementando de un 50.68% a 61.39%. En conclusién, podemos decir
gue luego de aplicar las mejoras de métodos su productividad incremento un
9%. La contribucién del articulo es que las herramientas de investigacion de
método y tiempo aumentan significativamente la productividad especifica del

campo.

Por otra parte, ANDRADE, DEL RIO Y ALVEAR (2019), en su investigacion
titulada. Estudio de tiempos y Movimientos para aumentar la eficiencia en una
empresa de produccion de calzados. Era un estudio implicito para limitar el
tiempo y el movimiento para mejorar la eficiencia en el lugar de trabajo de una
fabrica de calzado. Fue un prospeccion de gachd aplicada con un encuadre
cuantitativo y planificacion preexperimental, la villa y muestras musica los pares

producidos de calzados, los enseres ya herramientas utilizados fueron delantero



diagrama de Ishikawa con el terminacion de constrefiir la mévil de su descenso
productividad, luego de valorar saliente diagrama, hicieron un diagrama de
compra y diagramas de repeticion manos, y recientemente encontraron el
legislatura de la extraccion utilizando una utensilio de prospeccion de tiempos
con un crondmetro.. Como resultados después de asignar la prospeccion de
tiempos y movimientos fueron positivos ora que se obtuvieron a la arribada que
su fabricacion cuadro de unos 91 pares diarios luego de sobrevenir satisfecho
las mejoras su fabricaciébn agrandamiento a unos 96 pares por dia. En
conclusién, podemos aseverar que después de asignar la prospeccion de
tiempos y movimientos su fabricacion ascenso su efectividad un 5.49%. La
participacion de dichas herramientas es eficaz y aumenta la productividad con

una correcta aplicacion.

De la misma manera, SU y QUILICHE (2018) en su investigacion titulada.
Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una empresa
pesquera. El propdsito del estudio fue realizar diagnésticos para identificar los
principales procesos de corte de anchoveta y evaluar su productividad. Esta es
una investigacion aplicada con un la vision cuantitativa y también un disefio
preexperimental longitudinal, la poblacion es el tiempo de cada persona
involucrada en el proceso., la muestra es el tiempo de todos los trabajadores del
proceso, la muestra es solo el area de corte, las herramientas utilizadas son el
tiempo. encuestas, manuales El uso de horarios determina los tiempos estandar
y las acciones necesarias que debe realizar cada trabajador. Los resultados
mostraron que el tiempo de corte estandar se redujo de 37.78 minutos/canasta
a 22.60 minutos/canasta, el rendimiento de corte aument6 de 3540 a 4762
canastas/dia y el tiempo de corte se redujo de 0.197 minutos/canasta a 0.126
minutos/pan en la canasta, reflejando el aumento. en productividad de tala de
0,63 a 0,72 cajas/hora y en productividad de materia prima de 29,19 a 31,48
cajas/t. En conclusion, después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos,
el tiempo estandar se redujo en un 40,18%, al mismo tiempo, el efecto de corte
se increment6 en un 34,52%, y el tiempo de inactividad se redujo en un 36,04%,
por otro lado, el area de aumento de productividad reflejé 12,5% de tala, el nuevo
método de tala aumenta la productividad de la materia prima a 7,8%. La

contribucién actual es que las herramientas de estudio de tiempos y movimientos



mejoran la productividad en un campo determinado.

De la misma manera, ABDUL (2017) en su investigacion titulada. Productivity
improvement by work study technique: A case on Leather Products Industry of
Bangladesh. Su propdsito es aumentar la productividad al reducir el contenido
de mano de obra mediante la introduccién de un nuevo método en la linea de
ensamblaje de productos de cuero especificos. Para ello, se basa en métodos
mixtos, empleando técnicas de investigacion del trabajo, en la observacion
directa, considerando la cadena de montaje de la cartera de cuero como conjunto
y como muestra. Asi que basado en la investigacion. Se encontr6 que al aplicar
el estudio de trabajo se logré un incremento de la productividad en un 12,71%,
llegando a niveles de producciéon de 240 piezas, por dia hasta 656 unidades por
dia. Se concluy6 que, al reducir efectivamente la carga de trabajo a través de
estudios de tiempos y métodos, se pudieron demostrar ganancias de
productividad a través de estudios de trabajo, resultando en un tiempo de
produccion de 80.04 minutos, reduciendo temporalmente el tiempo de
produccion por pieza a 71.03 minutos. Cémo las herramientas de investigacion
de tiempo y movimiento pueden ayudar a mejorar la productividad nos ayudara

a ser mas productivos en la investigacion.

Por otro lado, BELLIDO, VILLAR y ESQUIVEL (2017) en su investigacion
titulada. study of times and movements to improve the productivity of mackerel
fillet in vegetable oil, in the company Inversiones Quiaza. El objetivo del estudio
fue realizar estudios de tiempo y movimiento para aumentar la productividad de
los filetes de caballa en aceite vegetal. Se trata de una investigacion aplicada
con un disefio preexperimental utilizando andlisis bibliografico y observacion
directa. Se tiene en cuenta el nimero de trabajadores y el tiempo de viaje, asi
como el tiempo de viaje y el viaje de 8 trabajadores en las operaciones de
fileteado y limpieza de la caballa. Por conveniencia, el muestreo fue el siguiente.
probabilidades, incluyendo colaboradores con mas de 4 afios de experiencia
operativa, y la herramienta utilizada fue un diagrama de flujo analitico del
operador capaz de registrar los movimientos y desplazamientos de los
trabajadores, hojas de ruta y mapas bimanuales. El resultado del nuevo método
de trabajo fue una reduccion de la distancia de 447,74 metros a 94,32 metros,

de 2 horas y 53 minutos a 1 hora y 49 minutos, de 45 a 24 movimientos,



estudiados en el tiempo con un tiempo estandar de 34 minutos, en en términos
de productividad también aumento de 38 cajas/H-H/ a 52 cajas/H-H/y de 8.39 a
10.08 kg/H-H en tallado y limpieza. Finalmente, se utilizaron estudios de tiempos
y movimientos para aumentar la productividad y lograr un cambio de 39.11% que
podria mejorar la productividad general y 20.10% de productividad para corte y
limpieza. Como contribucién a este estudio, se asume que las herramientas de
investigacion de tiempo y movimiento que aumentan la productividad son
herramientas que nos ayudaran a aumentar la productividad de nuestra

investigacion.

Ademas, ESPICHAN, AMADO y GUTIERREZ, Jaime (2017) en su investigacion
titulada. Study of working methods and productivity of chicken packaging process
benefited the company. El propdsito del estudio fue medir los choques de los
giros en el patron de trabajo actual identificado a través del estudio de los
meétodos de trabajo y su efecto en el aumento de la productividad del proceso de
empaquetado de pollo. Este es un estudio interpretativo aplicado, es un
experimento piloto con dos observaciones en el disefio, y es cuantitativo y
deductivo en su método. Se muestrearon un total de 22 socios de empaque y las
herramientas utilizadas fueron analisis de desempefio, el estudio de tiempo y
equilibrio de linea y los calculos se concretar utilizando una hoja de céalculo de
Excel y el software estadistico IBM SPSS Statistics 21. Como resultado, el
tiempo requerido para producir una unidad de pollo en el area de empaque se
redujo de 10,5 segundos a 6,94 segundos, como se logré6 mediante la
investigacion de tiempo aplicada, eliminando el tiempo sin valor agregado
mediante la aplicacion de investigaciéon de métodos para eliminar desperdicios.
balanceo de linea, y el nimero de trabajadores en el area de empaque se redujo
de 20 a 6.94 segundos Al reducirse a 17 personas, la productividad del area de
empaqgue también aumento6 de 227,273 a 294,118 canales/hora. En conclusion,
al aplicar el método de investigacion, se redujo en un 33,90% el tiempo de
produccion en el proceso de empaque de carne de pollo, se redujo el niumero de
trabajadores en un 15% y se incrementd la productividad en un 29,41%. Con el
aporte de esta investigacion, podemos decir que las herramientas de estudio de

tiempos y movimientos aumentan la productividad en un determinado campo.



De igual manera, POLO, VILLAR y GUTIERREZ (2017), en su investigacion
titulada. Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de las
operaciones de mantenimiento preventivo. Tiene objetivos de investigacion;
determinar la influencia del tiempo de entrenamiento y movimiento para reducir
y aumentar la productividad de los trabajos de mantenimiento preventivo. La
muestra fue de 53 campafias de lubricacion de rodamientos, los instrumentos
utilizados fueron DAP, estudio de tiempos y movimientos y mapa bimanual para
la toma de datos. Como resultado, se completdé una tarea de lubricacion de
rodamientos en 3 horas y 42 minutos y la otra en 1 hora y 47 minutos, por lo que
solo se lubricaron 03 rodamientos en el dia. Después del estudio, el tiempo de la
primera tarea se redujo a 2 horas y 30 minutos, y el tiempo de la segunda tarea
se redujo a 1 hora y 25 minutos, lo que resulté en una lubricacion de rodamiento
mas por dia. El aporte de este estudio es que se puede incrementar la

productividad aplicando este método y utilizando herramientas.

Las teorias relacionadas a la variable independiente que es el estudio del trabajo
fueron abordadas por varios autores, uno de ellos indica que, “el estudio trabajo
es un método para aumentar la productividad empresarial, al eliminar el
desperdicio conocido como productos defectuoso o merma, eliminar el tiempo y
el esfuerzo malgastados; Su funcion es hacer que cada actividad se realice de
manera mas eficiente, asi como aumentar la calidad de las materias primas,
productos en proceso o productos terminados” (DIAZ, 2017, p. 3). Siendo esta
herramienta de gran utilidad para optimizar actividades para lograr la mejora de
la productividad. Ademas, “Esto indica que en el disefio del método se utilizan
ciertas técnicas que permiten aumentar la productividad, como estudiar tiempos
y movimientos de la misma manera, estudiar el trabajo distribuido de la misma
manera” (SANCHEZ Y GARCIA, 2017, p. 33). (Ver anexo 16). Esto quiere decir
gue esta herramienta tiene dos partes fundamentales dentro de ello, como lo es
el estudio de métodos y tiempos que son piezas claves para lograr el estudio de
trabajo cada uno tiene su técnica de elaboraciéon encaminados a mejorar la

productividad de la empresa.

“La primera variable, que es la investigacion de métodos, se define como una
dimensién basada en el estudio del trabajo, que tiene varios objetivos, por

ejemplo: Mejorar el disefio y distribucion de la fabrica, talleres, lugares de trabajo,



mejorar los procedimientos y procesos, reducir el uso de equipos, materiales y
maquinas" (HERNANDEZ, 2019, p. 5). Siendo esta técnica de gran importancia
dentro de esta herramienta ya que ayuda a planificar y la parte fisica de la
empresa como es la distribucion y la organizacién de los puestos de trabajo.
“También es un uso eficiente de los recursos para mejorar los procedimientos y
meétodos de trabajo. Ademas, incluye estudios de movimiento, es decir, un
andlisis en profundidad de todos los movimientos corporales realizados para
realizar una tarea especifica” (GOMEZ, 2016, p. 53). Aplicar de manera efectiva
la investigacibn metodologica para poder registrar, observar y analizar las
actividades comerciales existentes con el objetivo de reducir el capital productivo
de la organizacion. “Ademas, en el estudio del método, se encuentran
herramientas importantes como el DOP, que es un diagrama encargado de
registrar y representar graficamente todas las actividades que ocurren durante el
proceso de produccion, con el fin de tener una comprension clara de como
funciona cada uno de sus procesos de produccion, procesos, obras” (ALVAREZ
Y ZAPATA, 2015, p.5). “Es importante averiguar cémo se dibuja la grafica de
operaciones, y para ello debemos considerar como se representa cada
operacion mediante su etiqueta. Presentada en forma tabular (DAP), la
herramienta describe los pasos tomados en cada paso, agregando asi pasos
como el transporte, la demora y el almacenamiento, asi como la distancia y el
tiempo” (ALVAREZ Y ZAPATA, 2015, p.9). Es muy importante tener en claro
cémo se elabora un DAP, y para ello debemos tener en cuenta la simbologia de

cada operacion (Ver anexo 17).

La variable productividad se basa en el resultado de un determinado proceso o
sistema y esta orientada a mejorar el resultado. Por lo tanto, “el uso adecuado
de los recursos conduce a mejores resultados del proceso productivo. La relaciéon
entre la cantidad de produccion y los recursos utilizados en el proceso de
produccion. Una idea debe contener tiempo, porque la productividad de un
producto esta determinada por la proporcién que produce el trabajo en un tiempo
determinado. Esto se llama horas maquina u horas hombre” (NAGLES, 2018,
p.10). “Ademas, se divide en dos categorias, la primera de las cuales es parcial:
la relacién entre la produccion utilizando un solo recurso. Total: la relacion entre

la produccion y la cantidad totales de recursos utilizados” (RODRIGUEZ,
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MARVEL Y NUNEZ, 2019, p. 17). Los factores externos son factores que afectan
el rendimiento sin embargo esto no se pueden controlar, incluidas las politicas y
el convenio institucionales, las condiciones politicas y econdémicas. La
productividad es un factor clave en todos los negocios porque beneficia a todas

las areas y también permite el crecimiento como organizacion.

“La eficiencia es la primera dimension de la variable dependiente definida por la
relacion entre los resultados generados y los insumos utilizados, lo que significa
el uso de los recursos disponibles para lograr un producto planificado
racionalmente” (GARCIA Y RODRIGUEZ, 2012, p. 10). También es un indicador
del nivel de utilizacion de los recursos individuales (mano de obra) y se puede

expresar en niumero de usos y tiempos de produccion.

“La eficacia es la segunda dimensién de nuestra variable dependiente, que es
una medida del logro de la meta, es decir, una medida de los resultados
propuestos y finalmente logrados.” (MONTES, 2019, p.27). “Esta es una norma
gue esta intimamente relacionada con el concepto de calidad. También evalta
el impacto de nuestras operaciones y los productos o servicios que ofrecemos”
(GARCIA Y RODRIGUEZ, 2012, p.13). siendo esta ultima el logro de los

objetivos con la mayor optimizacion de los recursos.
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.  METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

“El tipo aplicada es cuando se inicia con una investigacién que recopilo sustentos
tedricos para reforzar y ayudar al método de implementacion teniendo como fin
darle resultado al problema general” (VARGAS, 2019, p.6). Es por eso que, para
la presente tesis se usa el tipo aplicada ya que se usan técnicas y fundamentos
del estudio de trabajo para mejorar la productividad en la empresa Volcan Sport
S.A.C.

“El enfoque cuantitativo es la recoleccion de datos medibles o en la mayoria de
los casos numéricos, tiene como fin hacerse andlisis estadisticos para establecer
medidas y probar las teorias y validar la hipétesis” (SILVA Y DEL CANTO, 2017,
p.3). Por ello, la tesis es de enfoque cuantitativo ya que se utilizara datos
medibles y numéricos en el proceso, implementaciéon y la obtencién de los

resultados.

“El nivel de investigacidn explicativo se encarga de establecer el nexo entre la
causa y efecto esto permite hacer generalizaciones a realidades de similitud”
(DIAZ Y CALZADILLA, 2016, p.5). Por lo tanto, en la presente tesis se hara uso
del nivel explicativo ya que se busca el efecto que causa el estudio de trabajo

sobre la productividad.

“El disefio experimental es la manipulacion intencional de la variable
independientes para analizar su consecuencia sobre la variable dependiente,
ademas, busca describir el efecto en un hecho por medio de tres tipos de disefios
que son, cuasi experimental, preexperimental y por ultimo experimental puro”
(BENAVENTE, ATO Y LOPEZ, 2013, p.3). Siendo para esta tesis de disefio
experimental y, por ende, preexperimental definiéndolo como, “Se analizé una
variable (la variable dependiente), sin tipo de control, y ademas, no se utilizaron
manipulaciones con variables independientes y grupos de control” (CAZABAT,
2013, p.5). Por ello, la presente tesis es Pre — experimental ya que durante todo
el proceso se evalué como se encuentra la empresa en el inicio (pretest) y luego
de una implementacion de mejora se hard una evaluacién de como sera la
empresa después de esta (post test) y teniendo como final una comparacion

entre pre y post test.
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3.2. Variables y Operacionalizacion
Variable independiente: Estudio del trabajo
Definicién conceptual

“Es el andlisis sistematico y procedimiento para emplear medidas para optimizar
la aplicacion efectivo de los patrimonios e implantar estandares de rendimiento
relacionados con las actividades reales” (HERNANDEZ, 2018, p.5).

Definicién operacional

Utilizacion de técnicas para evaluar sistematicamente el proceso productivo y la

Optima utilizacién de los recursos.
Dimensiones de la variable independiente
Dimension 1: Estudio de métodos

“Es el registro minucioso de la realizacion de las actividades con el objeto de
mejorarlas, donde se aplican examenes criticos de manera sistematica y
ordenada con la premisa de que cada proceso siempre encuentra mejores
opciones para una solucion” (SANCHEZ, SANCHEZ Y CEBALLOS, 2018, p.12).
Técnica empleada para identificar las actividades que incurren en un proceso
productivo.

_ (TA—TANV) X
a TA

AV 100

Donde:

IAV = indice de actividades que agregan valor
TANV = Total de actividades que no agregan valor
TA = Total de actividades

Dimension 2: Estudio de tiempos

“‘Es utilizada para disminuir y descartar el tiempo de inactividad; este es el
momento en que no se esta haciendo trabajo productivo y cuando se conoce
este tiempo, se pueden tomar medidas para prevenirlo o al menos reducirlo”
(MANZANO Y GARCIA, 2018, p. 16). Técnica usada en los tiempos, sirve para
identifica los tiempos improductivos que incurren a un problema en el proceso

productivo de la empresa.
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TS = TN(1+S)

Donde:

TS= tiempo estandar
TN= tiempo normal total
S= Suplementos (Porcentaje)

Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

“La productividad tiene como objetivo incrementar la cadena de suministro para
los objetivos planificados [...] Se mide por los resultados alcanzados y los
componentes producidos por los recursos laborales, donde los resultados se
pueden medir en unidades producidas” (NAGLES, 2018, p. 22).

Definicién operacional

Es el correcto uso de los recursos para lograr los objetivos en el proceso

productivo de las empresas.

Dimensiones de la variable dependiente

Dimension 1: Eficiencia

“La eficiencia se define tal como la vinculacién entre los resultados obtenidos y
el patrimonio utilizados, con el objetivo principal de optimizar los recursos y
garantizar que no se desperdicien medios” (RODRIGUEZ Y GARCIA, 2018, p.6).
El enfoque correcto es administrar el vinculo entre las metas y los recursos,
acelerando el despliegue de los recursos disponibles para lograr el mayor
rendimiento (o resultado) con el menor esfuerzo o costo.

_ H—HREALES
"~ H—H PROG

x 100

Donde:

E: Eficiencia (%)

H-H REALES: Horas Hombre reales

H-H PROG: Horas Hombre programadas
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Dimensién 2: Eficacia

“Implica el logro de los resultados anhelados y puede reflejarse en cantidad,
calidad percibida o entrambos. Por tanto, este es el grado de obediencia a las
metas, objetivos o estandares deseados” (RODRIGUEZ Y GARCIA, 2018, p.10).
es la utilizacién optima de los patrimonios 0 recursos que intervienen en el
proceso productivo, correcto uso del recurso.

PROD. REAL

= x100
PROD.PROGRAMADOS

Ef

Donde:

Ef.: Eficacia (%)

PROD. REAL: Cantidad de choteras producidos (par)

PROD. PROGRAMADOS: Cantidad de choteras programados (par)

Teniendo las variables y sus dimensiones con los indicadores (Ver anexo 02).
3.3. Poblacion muestra, muestreo, unidad de anélisis.

“La poblacion esta formada por el contenido donde se puede obtener el tiempo
requerido o la informacion del lugar concuerdo” (VILLASIS, ARIAS Y MIRANDA,
2016, p.5). Para esta tesis la poblacion de estudio es la fabricacion de la linea

de produccion de las choteras.
Teniendo como criterios de inclusion:
e 8 horas laborales
e Lunes aviernes y choteras
Por otro lado, los criterios de exclusion:
e Feriados
e Tiempos extras
e Fines de semana otros calzados excepto las choteras.

“La muestra se trata de una seleccién de una parte de la poblacién a la que se
le resta informacion importante que sera trasladada al estudio y la medicién se
aplica a los instrumentos en base a una observacién de las variables que son
objeto de estudio” (ARGIBAY, 2018, p.15). La muestra es la produccion de pares
de choteras diarias siendo un mes calendario para pre y post test.
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“Muestreo es no probabilistico, la muestra fue seleccionada por medio de la
informacion obtenida durante la seleccion del objeto debido a los criterios de
inclusién y exclusion que se tienen” (RAMOS Y KLEEBERG, 2018, p.22). El
muestreo no probabilistico se determina mediante la selecciébn empirica de

muestras en funcion de los pardmetros de la poblacion.

La unidad de analisis para el presente proyecto es la produccion de un par de

choteras.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos
Técnicas

“La recoleccion de datos de manera experimental ayuda a calcular las variables
en el ajuste de la investigacién con el de obtener informacién para observar el

estado de un problema o investigar una situacion” (PULIDO, 2018, p.13).

Observacion: por medio de esta técnica se identifica las actividades que
intervienen en el proceso ademas de obtener informacion para el levantamiento

de fichas de registro.

Analisis: con esta técnica se determinard donde intervienen las actividades

improductivas en el proceso.
Instrumentos de recoleccion de datos

Es el medio por el cual un estudiante de tesis puede ayudarse a si mismo a
abordar problemas y recopilar datos importantes. “De esta manera, la
herramienta 0 método simplifica toda la tarea observacional al recopilar
informacion sobre indicadores, asi como informacion sobre variables o marcos
tedricos mediante la sintesis de datos de los marcos teéricos” (PULIDO, 2018,
p.13). Los instrumentos que se utilizaron en la variable independiente (estudio
de trabajo) DOP, DAP, Calculo de T.E y por otro lado de la variable dependiente
se utilizé fichas de registro de la toma de tiempos, registro de eficiencia, eficacia

y productividad y registro de produccion real (Ver anexo 18).
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Validacién y confiabilidad del instrumento

“La validacion del instrumento consiste en medirlo por medio de los expertos los
cuales estan confirmando que hay aplicabilidad, suficiencia en la investigacion
de estudio” (REIDL, 2018, p.3). La validacién estuvo a cargo de tres ingenieros
expertos del Departamento de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo. (Ver anexo 03), son los responsables de revisar el contenido de los
formularios de recoleccion de informacién, definir definiciones de variables y
dimensiones, matriz de actividad variable y registros de recoleccién de datos.
Por otro lado, “la confiabilidad del instrumento de medicion se hace referencia al
grado de aplicacion entre el individuo y el objetivo” (REIDL, 2018, p.5). Teniendo
como resultados (Ver anexo 19) con los parametros de 0.70 — 0.89 siendo una
significancia de correlacién positiva alta, esto quiere decir que existe relacién de

los items.
3.5. Procedimientos

La situacion actual, la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., surge en el
departamento de Arequipa en el aiflo 2007. Gracias al esfuerzo de la Sra.
Dometila Calderon Sanchez y su familia lograron realizar la elaboracion y
comercializacién de calzados. Esta empresa viene creciendo con esfuerzo y
dedicacion, inicio con 3 trabajadores y con el pasar de los afios siguientes de la
misma forma ha incrementado el numero de personal para poder satisfacer la
demanda de los clientes. También ha expandido sus puntos de ventas a

diferentes lugares del pais.

Aspecto Legal

RUC: 20454431830

Razon Social: VOLCAN SPORT S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad Anénima Cerrada

Fecha Inicio Actividades: 15 / Febrero / 2007

Actividad Comercial: Fabricacion

Ubicacion de la empresa Volcan Sport S.A.C. (Ver anexo 20)

La empresa fabrica diferentes tipos calzados como, choteras, chimpunes y
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zapatillas para varones y mujeres de diferentes colores (Ver anexo 21).
Aspecto administrativo
Gerencia

La funcionalidad primordial del gerente de la organizacion VOLCAN SAC es la
de planear, tomar elecciones, mantener el control de, y supervisar que cada una
de las zonas de la organizacion estén alineadas a una sola perspectiva, pudiendo
gue los consumidores queden satisfechos con los productos entregados y asi

aumentando la productividad de la organizacion.
Administracién

Implica el logro de los objetivos de la empresa organizando, organizando y
controlando para facilitar el uso de los recursos de la organizacion y realizar
tareas de trabajo de tal manera que los recursos de la organizacion se puedan

utilizar de manera eficiente.
Ventas

Esta area es uno de los mas relevantes porque se ocupa de la venta de
productos y su disponibilidad en diferentes departamentos de la zona, para que
también tengan la oportunidad de captar nuevos consumidores o mercados y

mantener una comunicacién constante y cordial con otros consumidores
Contabilidad

Hay una doble funcién en esta area, porque ademas de la transferencia de
cuentas de la empresa segun las fechas acordadas, también significa registro,
notificacion, orden, prevision, pero se encarga de la apertura, cierre de cajas,

retiro de mercancias y dinero en la organizacion.
Teniendo como organigrama de la empresa (Ver anexo 22).
Aspectos estratégicos

Mision: “Producir y comercializar calzado deportivo y para actividades al aire
libre, velando por satisfacer las necesidades de confort y seguridad en el sur del
Perd, mediante productos deportivos de cuero nacional de primera calidad y

garantia”.
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Vision: “Ser una empresa que suministre calzado deportivo y para actividades al
aire libre con eficiencia, calidad y satisfaciendo los requerimientos de la clientela
en el mercado nacional y ayudando a construir un mejor pais, creando principios

de responsabilidad social y minimizando la afectacién del medio ambiente”.
Valores: “Respeto, Trabajo en equipo, Fidelidad y Empatia”

A continuacion, se presentara el dato histérico de los productos que maneja la
empresa Volcan Sport S.A.C. de los cuales se procedera a poner las ventas de
cada uno y el de mayor monto sera tomado en cuenta para el estudio de la

presente tesis.

Tabla 02. Datos historicos

DATO HISTORICO DE PRODUCCION DE VOLCAN SPORT S.A.C.
PRODUCTO ENERO |FEBRERO| MARZO | TOTAL %
ZAPATILLA PARA HOMBRE 928 894 1009 2831 28%
ZAPATILLA PARA MUJER 830 710 895 2435 24%
CHIMPUN 325 250 312 887 9%
CHOTERA 1367 1253 1472 4092 40%
TOTAL 3450 3107 3688 10245 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar la tabla anterior los productos que hace la empresa
Volcan Sport S.A.C., por ello, se tuvo como resultado al de mayo porcentaje al

producto chotera el cual se tomara como base para el presente estudio.

Las maguinas que se utilizan para el proceso de produccion de las choteras son
maquina troqueladora, maquina desbastadora, maquina estampadora, maquina

de coser 1, maquina de coser 2 (Ver anexo 23).

Se realizara la descripcién de la linea de produccion de las choteras de la
empresa VOLCAN SPORT S.A.C.

Inspeccionar y corte

Primero se realiza la inspeccion de la materia prima luego se marca por donde
se hard el corte después se hace el corte con el troquel donde se da la forma
definida de las partes de la chotera, entre ellas la capellada, contrafuerte,

lenguas, cuello, tela espumada, esponja y forro.
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Habilitar

En el habilitado se hace principalmente el desbastado de piezas de la chotera
(que es desgastar los bordes de las piezas cortadas a fin de asegurar que la
costura posterior sea uniforme y fuerte) luego se realiza el estampado con el logo
de Volcan Sport S.A.C. en el cuello, contrafuerte y lengleta de la chotera.
Finalmente se juntan las piezas que conforman la chotera y se manda al

aparado.
Aparar

En el aparado se comienza a coser cada una de las piezas, se realizan las
corridas (cada linea de costura) y se unen todas las piezas. Ademas, se agregan
los forros y esponjas correspondientes para la mayor comodidad del producto y

luego se lleva al armando.
Armar

Aqui se une la parte del empeine con la planta utilizando una horma que define
la forma del pie derecho e izquierdo, primero se coloca el pegamento alrededor
del empeine y luego se unen con la suela dandole la forma y apariencia requerida
a la chotera luego se procede a cocer ambas partes para darle mayor seguridad

y garantia al producto.
Inspeccionar y acabar

Finalmente, en esta etapa se realizan las Ultimas operaciones como verificar si
alguna pieza esta mal cocida, si hay hilos que sobresalen o puntos sueltos en la
costura, se limpia los restos del pegamento, se colocan las etiquetas de talla a
la chotera, se colocan los pasadores, plantilla y se saca el brillo respectivo al
producto. Con todo ello, se procede a embolsar y almacenar para poder ser

distribuido el producto final.
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Diagrama De Operacion De Procesos (DOP)

En la siguiente figura se procedera a detallar, la linea de produccion de la chotera

en la empresa Volcan Sport S.A.C.

Figura 01: DOP de la Chotera

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS -DOP
EMPRESA VOLCAN SPORT'S_A_C_ PAGINA 1de1
AREA PRODUCCION FECHA 1110/2021
PRODUCTO CHOTERA METODO DE TRABAJO ACTUA@
ELABORADO POR VASQUEZ GIL EVER MOISES APROBADO POR DOMITILA CALDERON SANCHEZ
EXTRAS
(ETIQUETA,
PASADOR,
PLANTILLA,
BOLSAS) SUELA MOLDES MATERIA PRIMA
N INSPECCIONAR Y
\]1.-/ CORTAR
HABILITAR
2 APARAR
<3> ARMAR
2 INSPECCIONAR Y
‘\ Y ACABAR
- CHOTERA
SIMBOLO ACTIVIDAD | CANTIDAD _—
O OPERACION 3
[.w OPERACION )
/ COMBINADA
TOTAL 5

Fuente: Elaboracion Propia
Distribucion actual de la empresa mediante la siguiente figura.
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Figura 02: Plano actual de la empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama De Andlisis De Procesos (DAP)

En la siguiente figura se procedera a detallar las operaciones en actividades, que

incurren en la linea de produccién de la chotera de la empresa Volcan Sport

S.A.C.

Figura 03: DAP de las Choteras PRE - TEST

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO - DAP
ELABORADO POR:| VASQUEZ GIL EVER MOISES RESUMEN DE ACTIVIDADES
EMPRESA: VOLCAN SPORT SAC. ACTIVIDAD N°TOTAL| TIEMPO (min) DISTANCIA (m)
AREA: PRODUCCION OPERACION 42 9.68 0
PRODUCTO: CHOTERAS INSPECCION 4 1.03 0
REGISTRO: PRE - TEST DEMORA 16 3.35 0
METODO: ACTUAL TRANSPORTE 24 10.58 110
FECHA: 1/10/2021 ALMACENAMIENTO 1 1.12 12
APROBADO POR: | DOMITILA CALDERON SANCHEZ TOTAL a7 25.76 122
- . <
DESCRIPCION SIMBOLOGIA g TIEMPO VALOR
<
(™=
o 7 TIEMPO | TIEMPO
N OP. ACTIVIDAD O LD [> v z cu | ToTaL sl NO
1 Recepcionar materia prima 0 0.19 1
2 Trasladar la materia prima a la X 6 035 1
mesa de corte
3 Poner la materia prima en la mesa 0 010 1
de corte
4 Se verifica la materia prima recién X 0 032 1
llegada
5 Se traslada al stand de X 3 0.22 1
o herramientas
q: Se busca las herramientas de
d b trabajo (moldes. tiza) X 0 0-14 !
7 8 Se va devuelta a la mesa de corle X 3 0.21 1
g ; Marcar con el molde la materia 0 023 1
= prima 503
9 g Se va al troquelador X 11 0.98 ’ 1
10 o Cortar el cuero en el troquel X 0 011 1
& Cortar el cuero sintetico en el
11 o X 0 0.1 1
] troguel
12 Z Cortar la esponja en el troquel X 0 0.09 1
13 Cortar la tela espumada en el % 0 012 1
troguel
14 Cortar el forro en el troguel X 0 0.10 1
15 Juntar las piezas cortadas X 0 0.23 1
16 Se va a la mesa de corte X 11 1.03 1
17 Ordenar las piezas cortadas b 0 0.14 1
Se traslada las piezas a la mesa
18 de habilitado X 3 0-26 !
19 Recepcion de |as piezas 0 0.11 1
20 Contar las piezas X 0 0.23 1
21 Se traslada a la maguina % 4 027 1
desbastadora con las piezas
29 Desbastar y hacer agujetas ala X 0 020 1
capellada
23 Desbastar la pieza cuello X 0 0.16 1
24 Desbastar la pieza contrafuerte X 0 015 1
25 EE Juntar las piezas desbastadas X 0 0.18 1
26 5 Se translada al estampado b 12 1.18 505 1
27 E Estampar la pieza cuello X 0 017 ' 1
28 I Estampar la pieza contrafuerte X 0 0.14 1
29 Estampar la lengieta exterio 0 0.15 1
20 Juntar y ordenar las piezas X 0 019 y
estampadas
3 Se traslada a la mesa de habilitado X i) 0.46 1
32 Marcar la capellada 0 0.24 1
a3 Juntary ordenastodas piezas en X 0 018 1
una caja tectanqular
34 Se traslada a la zona de aparado b 11 1.04 1
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Recepcionar las piezas para el

35 X 0 0.16 1
aparado
36 Revisar que esten todas las piezas X 0 0.95 y
para el armado
7 Se traslada al stand de materiales 0.5 013 1
38 Busca los hilos X 0 0.18 1
39 Se va devuelta con los materiales 0.5 012 1
40 Colocar el hilo a la maguina de X 0 0.96 y
coser
41 v Coser |a capellada con la tela % 0 0.35 y
é espumada
Coser la lengieta interior con la
42 < g X 0 037 | 503 1
& tela espumada
43 Coser la Ienguela |nte.r|0r con la % 0 021 y
lenglieta exterior
44 Coser la capellada con la lengieta| X 0 022 1
45 Coser el cuello con el contrafuerte | X 0 0.39 1
46 UATSET Td LApPETaud, TUEmT § =T ¥ 0 052 1
47 Poner esponga en el cuello X 0 0.28 1
48 Coser el cuello y el contrafuerte X 0 0.37 1
49 Cortar los hilos que sobresalen X 0 0.29 1
50 Juntar el empeine X 0 0.33 1
51 Se traslada a la zona del armado 5 0.60 1
52 Recepcionar el empeine X 0 0.19 1
53 Revisar que este completo b 0 0.25 1
54 Se traslada al stand de materiales 3 0.30 1
55 Buscar la sobreplantilla, X 0 023 1
pegamento y suela
56 Setrasladaala mesa de armado o 0.11 1
con los materiales
57 Dejar los materiales X 0 0.09 1
58 Se traslada al stand de hornas 2 015 1
59 Buscar las hormas X 0 0.19 1
60 Se traslada a la mesa de armado 5 012 1
con las hornas
61 Poner pegamentq alrededor del X 0 032 1
[ empeine
] -
62 = Colocar la sobreplantilla en la X 0 017 6.41 1
nd:: horma
63 Unir el .empeme conla hqrma que 0 0.42 1
tiene la sobreplantilla
64 Poner pegamento en la suela 0 013 1
65 _ Unir la suela con la horma que 0 033 1
tiene el empeine y la sobreplantilla
66 Verificar que este bien pegado 0 0.19 1
B7 Retirar la horma X 0 022 1
c8 Se traslada a la maguina para 5 0.38 y
coser la suela
89 Coser la suela de la chotera X 0 0.59 1
70 Se traslada a la mesa de armado 5 0.39 1
con las choteras
71 Verificar que esten bien cosido 0 0.33 1
72 Se traslada a la mesa acabado 15 1.31 1
73 Recepcionar las choteras X 0 0.19 1
74 Limpiar todos los hilos que sobre X 0 0.31 1
salen de las choteras
75 Se traslada al stand de materiales 15 018 1
extras
76 Buscar las plantilla interna y X 0 0.23 1
pasadores
77 2:( Se traslada a la mesa de acabado 1.5 0.19 1
78 E Poner la plantilla interna a la 0 013 1
o chotera
79 : Poner pasadores a la chotera 0 0.35 1
80 = Inspeccionar la chotera 0 0.19 4.24 1
o Se traslada a traer las bolsas y ’
&1 8 etiguetas del stand 2 0-32 !
2 -
a2 u Buscar las bolsas y las etiquetas X 0 019 1
g en el stand
83 = Llevar las bolsas y efiquetas a la 5 028 1
mesa de acabado
84 Lustrado a toda la chotera 0 0.26 1
a5 Co\oca a las choteras sus 0 013 1
etiquetas de talla
86 Colocar en bolsa las choteras 0 017 1
Se traslada a aimacenar el
e producto terminado 12 112 !
TOTAL 42 16 122 25.76 25.76 57 30
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Por otro lado, el plano de recorrido es la siguiente figura.

Figura 04: Diagrama de recorrido PRE - TEST
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Como se puede visualizar en la figura anterior, el proceso para elaborar unas
choteras contiene un total de 87 actividades, ademas, se identifico 57 actividades
gue agregan valor y 30 actividades que no agregan valor que sera de importancia

para el siguiente calculo con la siguiente formula.

(TA — TANV)

TAV i E— X 100

Donde:

IAV = indice de actividades que agregan valor
TANV = Total de actividades que no agregan valor
TA = Total de actividades

Haciendo los respectivos reemplazos de los datos se tiene lo siguiente.

(87 — 30)
AV = ———* 100% = 66%
7

Se tiene como referencia que 66% de las actividades agregan valor por lo que

34% no agregan valor los cuales son.
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Toma de tiempos (Pre — Test)
Para la toma de tiempos de este periodo de la tesis se considerd la jornada laboral de lunes a viernes siendo 8 horas laborales para el mes de
octubre del 2021

Tabla 03. Toma de tiempos de actividades PRE-TEST

TOMA DE TIEMPOS PRE-TEST

AReoUIiEA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
' AREA: PRODUCCION
METODO: PRE-TEST
ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES
DATOS: TIEMPO EN MINUTOS
: FECHA: 31/10/2021
OP. D ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22
1 Recepcionar materia pima | 0.19 | 0.19 | 020 | 020 | 022 | 025 | 022 | 022 | 019 | 020 | 022 | 025 | 023 | 024 | 023 | 023 | 022 | 023 [ 022 | 020 | 0.23 | 0.22
2 Trasladar la materia pima ala | 2 | 533 | 928 | 032 | 031 | 029 | 033|036 | 029 | 030 | 033|038 035|032 033|033 030|036 029|031 |034]|030
mesa de corte
3 Poner la materia pimaenla | o 40| 540 [ 041 | 012 | 0.09 | 010 | 011 | 011 | 019 | 016 | 0.09 | 012 | 0.09 | 010 | 011 | 016 | 0.12 | 0.09 | 010 | 012 | 0.09 | 0.10
mesa de corte
4 Se"e”f;:ié':n;aa‘:d”:p“ma 032|030 | 039|027 030|029 | 028|034 | 028 | 030|033|039|039|030|02|028|030]|033|039]|030]|029]|028
5 Se traslada al stand de 022|023 022|020 020|019 |021|021| 022|020 020|019 021|023 023|021 022 023|022 020|019 ] 021
herramientas
6 Se busca las herramientasde | 44 | 544 | 012 | 0414 | 013 | 013 | 014 | 012 | 014 | 014 | 0413|012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 013 | 012 | 014 | 013 | 013 | 014
trabajo (moldes. tiza)
7 Se“ade“”eé‘;‘nz'amesade 021|019 | 021|019 [ o021 | 019 | 021|023 | 019 | 019 | 021 | 023 | 019 | 021 | 029 | 022 | 023 | 0.22 | 0.20 | 0.39 | 0.21 | 0.29
8 Marcarc””eérri”nf;de'amate”a 033033 | 025|023 023|026 |025|026| 025|025 /| 024 |025|033|033|026]|026/[025|0258|023]|023 (033|033
= 9 Se va al troquelador 093 | 099 | 096 | 100|102 | 101|107 | 105|100 109|100 105|110 | 099 | 103|100 103|102 | 104|105 | 0,98 | 1.09
=
=l
= 10 Cortar el cuero en el troquel | 011 | 012 | 015 [ 013 | 014 | 011 | 0.19 | 010 | 0.12 | 014 | 0.11 | 013 | 0.10 | 012 | 019 | 011 | 015 | 010 | 012 | 019 | 0.13 | 0.19
(=]
(4]

11 CD”EFE'C”fr;”qjier;‘e“me”e' 011 | 0.08 | 0.08 | 010 | 009 | 010 | 0.09 | 014 | 010 | 0.07 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.10 | 0.14 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.10 | 0.14 | 0.10 | 0.14

12 Cortar la esponja en el troquel | 0.09 | 0.08 | 007 | 070 | 009 | 009 | 010 | 011 | 008 | OOF {010 | 009 | 009 {009 (010 (011|008 ) 009 (010 | 011 (010 | 0.09

13 Cortar la Te'tineqsuzﬁ'mada enel | 912 | 013|017 | 016 | 018 | 015 | 016 | 017 | 014 | 014 | 016 | 013 | 014 | 014 | 016 | 013 [ 018 | 0.15 | 016 | 0.17 | 0.16 | 0.15
14 Cortar el forro en el troquel | 0.10 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 010 | 011 | 010 [ 011 | 018 | 011 | 018 | 010 | 0.11 {018 [ 010 | 011 | 010 [ 0.11 | 018 | 0.19 | 0.10 | 0.11
15 Juntar las piezas cortadas | 0.23 | 0.24 | 0256 | 0.24 | 024 | 025 | 034 | 034 | 023 | 031 | 023 | 022 | 023 | 021 | 034 | 022 | 021 | 0.33 | 022 | 0.34 | 0.24 | 0.34
16 Se va a la mesa de corte 1.03 | 1.04 | 1.00 | 102 | 1.01 | 1.02 | 1.05 | 0.99 [ 1.08 | 1.01 | 0.95 | 1.00 | 0.99 | 0.96 | 1.02 | 1.02 | 1.09 | 1.06 | 013 | 0.15 | 1.04 | 1.00
17 Ordenar las piezas cortadas | 0.14 | 014 | 015 | 017 [ 013 | 024 | 024 | 024 | 015 | 016 | 017 | 014 | 017 | 016 | 024 | 015 | 024 | 017 | 016 | 0.24 | 0.24 | 0.24

18 Se traslada |las piezas a |la zona

de habilitado 026 | 025 | 023 (022 020 | 024 (023|027 ) 025 | 023 (024|023 ) 024 | 023|024 024 025|024 (025|028 | 026|025

TOTAL 503 | 497 | 494 | 492 | 489 | 5.02 | 532 | 531 | 5.08 | 507 | 5.01 | 510 | 517 | 5.03 | 541 | 5.02 | 518 | 517 | 4.25 | 4.74 | 5.16 | 5.47




19 Recepcién de las piezas 011 | 011 |oos | 012 | 012 | 013 | 012|011 | 009 | 010 | 011 | 010 | 012 |o12 | 013 | 012 [ 011 | 012 | 012 | 013 | 012 | 011
20 Contar las piezas 023 | 024 (023|023 | 022 | 023 |022|020| 021|025 |023|022| 020|024 | 023|021 025 )| 023|024 023 | 024 ] 023
21 Se traslada a la maquina 027 | 026 | 025 | 028 | 026 | 028 | 028 | 025 | 029 | 025 | 027 | 0258 | 028 | 026 | 025 | 0258 | 027 | 026 | 026 | 0.25 | 0.28 | 0.27
desbastadora con las piezas
22 DESbES‘Erchzgﬁ;dzguletas alal pop | 021|022 | 020 | 023|019 | 021 023|023 021 |022|019| 023 021|022 023|022 023|021 022|019 | 023
23 Desbastar la pieza cuello 016 | 017 o010 | 011 | 018 | o220 (o012 | 019 | 017 | 016 | 013 | 015 | 011 (017 | 020 | 013|015 | 015 | 017 | 016 | 013 | 015
24 Desbastar la pieza contrafuerte | 0.15 | 014 [ 011 | 010 | 011 | 013 | 0413 [ 019 | 012 | 014 | 013 | 013 | 014 | 012 | 014 | 013 [ 012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 013
25 Juntar las piezas desbastadas | 018 | 016 | 014 | 015 | 016 | 017 | 014 | 020 | 016 | 013 | 015 | 016 | 012 | 014 | 014 | 012 | 015 | 015 | 016 | 012 | 015 | 0.14
=] 26 Se translada al estampado 118 | 118 | 124 | 125 | 122 | 118 | 122 | 123 | 124 | 125 | 118 | 1256 | 1.22 | 124 | 125 | 118 | 1.25 | 124 | 118 | 118 | 125 | 1.22
=T
=
= 27 Estampar la pieza cuello 017 | 016 (017 | 016 | 017 | 014 | 017 | 016 | 018 | 016 | 014 | 015 | 016 | 014 | 017 | 016 (018 | 016 | 015 | 016 | 014 | 017
(=]
= 28 Estampar la pieza contrafuerte | 014 | 014 | 014 | 013 | 010 | 011 | 012 (012 | 012 | 015 | 0158 | 017 | 019 | 014 | 014 | 0013 | 010 | 011 | 018 | 013 | 010 | 0.1
29 Estampar la lengieta exterio | 015 | 015 | 016 | 016 | 012 | 015 | 015 | 015 | 016 | 012 [ 014 | 014 [ 012 | 015 | 015 [ 015 | 016 | 012 | 014 | 015 | 015 | 0.16
30 Juntar 22[22‘;;;:? piezas 019 | 020 (019 | 020 | 019 | 015 | 021 | 031 | 019 | 020 | 031 | 017 | 017 | 017 | 019 | 018 [ 019 | 016 | 0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.31
31 Se ”as':zziﬁt;:esa de 046 | 043 | 044 | 044 | 047 | 045 | 044 | 047 | 045 | 044 | 047 | 045 | 044 | 047 | 049 | 045 | 044 | 047 | 044 | 047 | 045 | 044
32 Marcar la capellada 024 | 025 025 | 023 | 027 | 028 (022|034 | 025 | 028 |034 | 023|023 (026|034 | 026|025 | 022|022 023 | 022|034
33 Juntar y ordenas todas piezas | 4 45 | g 47 | 049 | 047 | 019 | 018 | 015 | 029 | 047 | 0.19 | 029 | 019 | 0.16 | 029 | 029 | 0.7 | 019 | 018 | 016 | 019 | 019 | 028
en una caja tectangular
34 Se ”Es'aadpaafa'danzma de 104 | 098 | 100 | 099 | 0.96 | 1.07 | 1.01 | 1.18 | 1.01 | 100 | 0.98 | 1.01 | 1.02 | 110 | 117 | 1.04 | 105 | 105 | 1.01 | 098 | 1.01 | 1.18
TOTAL 5.05 | 495 | 490 | 492 | 497 | 5.04 | 491 | 562 | 5.04 | 503 | 524 | 499 | 491 | 522 | 550 | 494 [ 5.08 | 4.99 | 494 | 494 | 495 | 5.48
35 RECEPC'””E;;?EE'EZES parael | 545 | 019 | 019 | 015 | 019 | 017 | 019 | 018 | 016 | 019 | 019 | 017 | 019 | 018 | 015 | 019 | 016 | 015 | 017 | 0.18 | 015 | 0.1
36 Revisar que esten todas las 025 | 028 026 | 025 | 028 | 027 |026 | 025 | 024 | 025 |024 (023 | 025 |025 | 027 |028 | 028 | 026|025 | 025 |024 | 028
pieras para el armado
37 Se ”aiaaﬁ':riaa'lia”d da 013 | 013 | 010 | 012 [ 013 | 012 | 014 | 013 | 013 [ 012 | 014 | 013 | 043 012 | 014 | 013 | 013 | 012 | 014 | 014 | 013 | 0.13
38 Busca los hilos 018 | 021 | 019 | 019 | 020 [ 019 | 017 | 019 | 018 | 020 | 019 | 017 | 019 | o018 | 018 | 020 | 019 | 017 | 019 | 017 | 019 | 0.18
39 Seva fnea\‘::l;ilt;ezon los 012 | 011 | 015 | 010 | 012 [ 014 | 012 | 014 | 014 | 043 | 010 | 041 | 012 |02 | 012 | 010 | 011 | 012 | 012 | 010 | 011 | 0.13
40 Colocar el h”c‘jnze'f maquinade | 555 | gos | 025 | 027 | 033 | 032 | 023|025 | 024 | 033 | 025|024 | 033|026 | 023|024 | 023|025 |026| 026 |025]| 026
1 Coser la Ceasp'::l':qif’j;”” latela | 535 | 036 | 037 | 035 | 034 | 036 | 037|037 | 033 | 036 | 037|035 | 033 036|037 | 035|034 036 | 037 037 [ 033 | 033
= 42 |Coserlalengletainteriarconla | 537 | 30 | 037 | 035 | 034 | 036 | 037 | 033 | 036 | 037 | 035 | 034 | 036 | 037 | 037 | 033 | 036 | 037 | 035 | 0.34 | 046 | 035
= tela espumada
g 43 Coser la lenglsta interiorcon la | g 59 | 524 (020 | 020 | 022 | 025 | 022 | 022 | 023 | 020 | 022 | 025 | 030 |022 | 025 | 022 | 023 | 025 | 024 | 023 | 025 | 024
=L lengleta exterior
= 44 Coser 'E.Zﬁﬁﬁgfja con la 022 | 023 | 021|022 | 020|019 |021 | 019 | 020 | 019 | 021|019 | 029 |023 | 021 | 022|020 019 | 019 | 020 | 0.23 | 0.21
45 Cusegfﬁt‘i:;'fﬂz”” el 039 | 042 | 042 | 043 | 042 [ 040 | 044 | 042 | 041 | 042 | 047 (046 | 043 | 042 | 041 | 042 | 040 | D44 [ 042 | 041 | 049 | 040
46 Coser |a Cap‘?;'f‘rga' cuelloy el | 455 | n53 | 051 | 052 | 054 | 055 | 059 | 059 | 054 | 054 | 053 | 054 | 059 | 054 | 059 | 054 | 055 | 059 [ 053 | 051 | 0.59 | 059
a7 Poner esponga en el cuello 028 | 025 | 027 | 027 | 028 (028 | 026 | 027 | 0290 | 028 | 026 | 024 | 025 |029 | 0258 | 029 |024]| 025|027 | 028 | 038|029
48 | Coser el cuello v el contrafuerte | 0.37 | 0.36 | 0.34 | 036 | 035 | 034 | 036 | 036 | 037 | 036 | 036 | 034 | 036 037 | 034 | 037 | 034 | 036 | 037 | 037 | 046 | 0.34
49 Cortar los hilos que sobresalen | 029 | 036 | 026 | 025 | 022 | 025 | 025 (022 | 025 [ 022 |o25 | o022 | 036 |036 | 022 | 036 | 022 | 023 | 024 | 025 | 036 | 036
50 Juntar el empeine 0.33 | 030 | 031 | 036 | 035 [ 031 | 031|034 | 030|031 | 036|034 | 039 |035]|031|031|034]| 030 |031] 036 | 034|036
51 Se "as'asramaa'dauzma del 0.60 | 0.62 | 0.60 | 0.64 | 067 | 062 | 064 | 065 | 064 | 065 | 064 | 062 | 069 |064 | 0.65 | 064 | 0.65 | 064 | 0.65 | 0.64 | 0.65 | 0.64
TOTAL 5.03 | 5.16 | 5.00 | 5.03 | 5.18 | 5.12 | 513 | 5.10 | 5.01 | 5.12 | 513 | 4.94 | 5.56 | 5.26 | 5.09 | 5.19 | 4.97 | 5.05 | 5.07 | 5.04 | 5.61 | 5.25
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ARMADO

52 Recepcionar el empeine 019 | 019 | 012 | 020 | 019 | 012 | 019|012 | 018 | 021 | 019|019 | 020 [019| 012 | 021|019 | 019|012 | 019 [019 | 020

53 Revisar que este completo | 0.25 | 0.24 | 023 | 021 [ 025 | 023 | 022 | 020 | 024 | 023 | 021|025 | 023 |022|021|025| 023|022 020|024 |023|022

54 Se ”Eia;t':r?allia”d de 030|031 |031]|034|030|031]035|031|031|034|034|030|031]033|033|030|034|030]031]033]033]030

55 Buscar la sobreplantilla, 023|022 025|022 | 023|024 |025|022| 025|022 |025|022| 025|023 022 025|022/ 025 |022)| 025 |023]024

peuamento W suela

56 Se traslada a la mesa de 011|011 | 008|010 | 011 | 008 | 010 | 011 | 010 | 041 | 012 [ 0.09 | 010 | 011 | 010 | 012 | 012 | 013 | 012 | 011 | 012 | 0.09
armado con los materiales

57 Dejar los materiales 009 | 008|010 011 | 008|010 | 009|0038| 011 | 008|011 |010| 011 |009|008| 010|010 | 011 | 009|009 |008] 010

58 | Setraslada al stand de homas | 015 | 015 | 019 | 017 | 019 | 018 | 016 | 0.15 | 015 | 017 | 019 | 018 | 016 | 015 | 019 | 016 | 015 | 019 [ 017 | 019 | 018 | 0.16

59 Buscar las hormas 019 | 019 | 018 | 020 | 021 | 017 | 019|018 | 020 | 021 | 017 020 | 017 019|021 | 019|018 | 020 021|017 [ 020 | 018

60 Se tiaslada a la mesa de 012 | 016 | 015 | 013 | 016 | 012 | 012 | 016 | 017 | 018 | 012 | 016 | 015 | 013 | 012 [ 014 | 017 | 014 | 015 | 012 | 016 | 0.12

armado con las hornas

S Poner pega:n‘jgz'ni'mdec'” del | 032|033 | 038|035 | 032|037 |032|034| 036|037 033|038 035 |032|037|033|034| 036|034/ 036|034]038

g2 | Colocarla Sﬁ:rr:qz'a”“”a enla | 547|016 | 015 | 015 | 017 | 019 | 018 | 015 | 047 | 019 | 018 | 016 | 015 | 019 | 016 | 015 | 015 | 047 | 019 | 0.18 | 0.16 | 0.15

g3 | Unirel empeine conlahorma | o 45 | g 45 | 040 | 044 | 042 | 042 | 041 | 042 | 043 | 042 | 040 | 044 | 042 | 042 | 041 | 042 | 048 | 041 | 042 | 043 | 042 | 040
gue tiene |la sobreplantilla

64 | Poner pegamento enlasuela | 013 | 012 | 014 | 014 | 013 | 012 [ 014 [ 012 | 024 | 024 | 013 | 012 | 014 | 013 | 013 | 012 | 024 | 012 | 014 | 014 | 013 | 0.14

g5 | Unirlasuslaconlahormaque | 45 | g9 | 031|039 | 031 | 034 | 041 | 035|031 | 039 | 047|034 | 034 | 031|039 | 031|034| 036035039 | 042|039

tiene el empeine v la

66 | Verificar que este bien pegado | 019 | 021 | 019 | 028 | 021 | 023 021|022 | 020 | 011 | 029 | 033 | 014 | 021|034 | 021|022 | 021|011 ]| 019 | 021|014

67 Retirar la harma 022 | 020 | 022|027 | 022|019 | 027|019 | 020 | 027 | 027|019 | 019|022 | 027|020 | 018|027 | 019 | 027 | 021|027

68 | S¢ ”35'332; ||2 Z"Uaqu:'”a Para | n3g | 036 | 037|037 | 048 | 036 | 035 | 037 | 052 | 036 | 035 | 037 | 048 | 036 | 037|037 | 052|036 | 035|037 | 048|036

69 Coserlasueladelachotera | 059 | 064 | 065 | 067 | 065 | 068 | 064 | 065 | 067 | 065 | 073 | 062 | 064 | 065 | 064 | 065 | 064 | 064 | 065 | 067 | 065 | 068

70 Se traslada a la mesa de 039|037 | 035|048 | 036 | 035 | 048 | 048 | 037 | 039 | 048 | 036 | 035 | 037|048 | 036 | 035|034 | 036|048 | 037|033
armado con las choteras

71 | Verificar que esten bien cosido | 033 | 033 | 038 | 041 | 042 | 033 | 037 [ 038 | 033 | 038 | 037|038 | 038 [ 041|038 | 041|042 | 038 038|039 | 042|037

72 | Setraslada alazonaacabado | 131 | 131 [ 130 | 135 | 130 | 1.37 | 132 [ 138 | 130 | 145 | 136 | 137 | 1.31 | 1.33 | 1.31 | 130 | 148 | 130 [ 132 | 131 | 132 | 1.35

TOTAL 6.41 | 6.41 | 6.48 | 6.98 | 6.71 | 6.52 | 6.77 | 6.58 | 6.81 | 6.97 | 7.06 | 6.75 | 6.57 | 6.56 | 6.83 | 6.55 | 7.06 | 6.65 | 6.39 | 6.87 | 6.85 | 6.57
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73 Recepcionar las choteras 019 | 020 | 019 | 021 | 015 | 021 | 023|021 | 022 | 020 | 015 | 021|018 (023|022 020|019 | 015 | 015|015 | 021 | 022
74 Limpiar todos los hilos que | 4 34 | 34 | n25 | 035 | 031 | 034 | 026 | 032 | 035 | 034 | 026 | 031 | 035 | 026|034 |036| 035|026 | 034|035 |026|034
sobre salen de las choteras
75 Se traslada al stand de 018 | 023 | 021|022 | 020|015 021|018 | 023|022 020|019 | 021|018 023|022 021|022 020|015 |021] 018
materiales extras
76 Buscar 'E;E':d”;'r'ra'”tema Y lo23| 023|024 023|025 026|028 025|026 | 024|025 035|027 |023|022|023|025|034|025|026|034]025
77 Se "as'aadcaa;a'jomesa de 019 | 022 | 023|029 | 025 | 022 | 029|022 | 025 | 029 025|022 025|022 032|024 025/ 022|025/ 029 |0.29]029
78 Poner la plsgtuitlfr;ﬂtema ala 1543012 | 011|014 | 013|014 | 014|012 013|012 | 014 | 013|012 |04 [012 | 011|012 | 013 | 012 | 010 | 013 | 012
79 | Ponerpasadores alachotera | 035 | 037 [ 038 | 035 | 032 | 034 [ 036 | 037 | 037 | 037 | 036 | 048 [ 037 | 037 | 034 | 036 | 037 | 037 | 037|039 | 037|037
2 80 Inspeccionar la chotera 019 | 023 | 022 | 020|019 | 021|023 | 021|022 | 020|022 020|019 |021|023|021]|021]|022)|020|022]|020]019
=T
g g1 |Setrasladaatraerlasbolsasy | 45 | (39 | 039 | 033 | 032 | 030 | 039|032 | 032 | 033|032 031|039 |033|032|031|039|033|039| 033|039/ 039
2 etiguetas del stand
82 Buscar las bolsas y las 019 | 021 | 018 | 023 | 022 | 021 | 022|020 | 021 | 022|020 015|021 | 018|022 021 | 022|020 | 021|022 |028]|015
etiguetas en el stand
g3 |llevarias bolsas yetiquetasalal 55 | 33 | 32 | 030 | 039 | 032 | 028 | 033|032 | 031|039 | 033|038 |031|041|025| 035|031 039|033 |032] 031
mesa de acabado
84 Lustrado atodalachotera | 026 | 029 (020 | 020 | 027 | 026 | 027 | 032 | 025 | 027 | 026 | 025 | 025 | 020 | 025 | 036|037 | 026 |020| 025 | 037|026
85 Coloca alas choteras sus | 4 43 | 44 [ g40 [ 011 [ 010 | 011 [ 012 | 020 | 011 | 013 | 012 | 012 | 020 | 041 | 023 | 042 | 020 | 011 | 011 | 025 | 023 | 0.12
etiguetas de talla
86 | Colocar en bolsa las choteras | 017 | 016 | 029 | 019 | 016 | 017 | 014 | 017 | 030 | 016 | 017 | 014 | 034 | 017 | 019 | 016 | 017 | 030 | 018 | 029 | 018 | 0.38
87 Setraslada a almacenarel | 445 | 440 | 999 | 192 | 120 | 111 | 113 | 112 | 112 | 120 [ 141|113 | 111 [ 112 [ 124 | 111 | 113 | 112 | 112 | 111 [ 112 | 120
producto terminado
TOTAL 424 | 4.42 | 4.43 | 447 | 446 | 435 | 4.53 | 454 | 4.66 | 4.60 | 4.40 | 452 | 4.82 | 4.26 | 4.88 | 4.45 | 478 | 454 | 4.48 | 4.69 | 4.90 | 477

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se observa a detalle los tiempos observados de todo el mes de octubre por cada actividad que intervienen en las operaciones

planteadas en la tesis.

En la siguiente tabla se pasara hacer el resumen de la toma de tiempos por cada operacion del proceso de fabricacién de la chotera con el fin de

obtener la capacidad y el T.E.
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Tabla 04: Resumen de toma de tiempos PRE - TEST

Fuente: Elaboracion Propia

TOMA DE TIEMPOS PRE-TEST B
ARTQNIPA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC = 3
e : AREA: PRODUCCION e | 2
\; T OLCARN METODO: PRE-TEST 3 <
Russarzacs (o) @l dlsgoris ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES S 0
DATOS: TIEMPO EN MINUTOS < g
FECHA: 31/10/2021 > | 3
OP. S e AR e N E EE SR A E
CORTADO 5031497 | 494492489 |502]532|531[508]507[501]5610] 517 [503|541 (502|518 | 517 [425| 474 | 516|547 | 111.26 | 563.98
HABILITADO 505|495 490|492 ]497 504|491 562|504 503 [524[499)491 (522|550 (494 |508]499 [494|494 |495]|548 | 11161 | 56713
APARADO 503|516 | 500 | 503 | 518 [ 512 | 513 | 510 | 5.01 | 512 [ 513 | 494 | 556 [ 526 | 5.09 | 519 | 497 | 5.05 | 5.07 | 5.04 | 561 | 5.25 | 113.04 | 581.41
ARMADO 641 | 641 | 648 | 698 | 6.71 | 652 | 6.77 | 658 | 6.81 | 6.97 | 7.06 | 6.75 | 6.57 | 6.56 | 6.83 | 6.55 | 7.06 | 6.65 | 6.39 | 6.87 | 6.85 | 6.57 | 147.35 | 987.85
ACABADO 424 | 442 | 443 | 447 | 446 | 435 | 453 | 454 | 466 | 460 | 440 [ 452 | 482 | 426 | 485 | 445 | 478 | 454 | 4438 | 469 | 490 | 477 | 100.19 | 457.02
TOTAL 25.76 | 25.91 | 25.75 | 26.32 | 26.21 | 26.05 | 26.66 | 27.15 | 26.60 | 26.79 | 26.84 [ 26.30 | 27.03 26.33 | 27.71 | 26.15 | 27.07 | 26.40 | 25.13 | 26.28 | 27.47 | 27.54

A continuacién, calculamos el tamafio de muestra de los calculos segun Kanawaty con un nivel de confianza de 95,45 y un error de

+ 5%, con la férmula de kanawaty (Ver anexo 24). Se tienen como resultados en la siguiente tabla, mediante la formula de kanawaty

para hallar las muestras.

Tabla 05: Calculo del tamafio de la muestra PRE-TEST

CALCULO DE MUESTRAS

OP. Zx ng n
CORTADO 11126 563.98 4
HABILITADO 111.61 567.13 3
APARADO 113.04 581.41 2
ARMADO 147.35 987.85 2
ACABADO 100.19 457.02 3

Fuente: Elaboracion Propia
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Los tamafos de muestra para las operaciones de cortado, habilitado, aparado, armado y acabado son 4, 3, 2, 2y 3, respectivamente,

especificando los datos a utilizar para cada operacion.

Tabla 06: Tiempo promedio observado PRE-TEST

TIEMPO OBSERVADO o

0P, 112 3] 415678910 1 [12]13]W[15][6]17]18]19 :
CORTADO 503497 40|49 497
HABILITADO 505 [ 495 [ 490 497
APARADO 503 | .16 10
ARMADO 641 641 b1
ACABADO 424 | 442 443 4.3

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla, el tiempo promedio para cada operacidén se obtiene utilizando la férmula de Kanawaty, donde el proceso de cortado

contiene 4 muestras, el habilitado de 3 muestras, el aparado de 2 muestras, armado 2 muestras y por ultimo el acabado de 3

muestras. Una vez obtenidos estos datos, se calculara los T.E de las 5 operaciones de la linea de produccion de la chotera, donde

se utilizé la tabla Westinghouse propuesta por Niebel para medir la habilidad, el esfuerzo, su condicion y la consistencia de cada

trabajador. También se consideraran los suplementos utilizados por el operador para las necesidades individuales y la fatiga, como

se muestra (Ver anexo 25).
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Tabla 07: Célculo del tiempo estandar PRE-TEST

TOMA DE TIEMPOS PRE-TEST
AREQUIEA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
: = AREA: PRODUCCION
AR METODO: PRE-TEST
e ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES
DATOS: TIEMPO EN MINUTOS
FECHA: 31/10/2021
TIPO DE OP. OPERACION e — ———gpcronge| Tewo | SPPENE e | om0
MAQUINA-MANUAL CORTADO 497 -0.05 0.05 -0.03 -0.02 0.95 472 0.09 0.10 1.19 5.61
MAQUINA-MANUAL HABILITADO 497 -0.05 0.02 -0.03 -0.02 0.92 457 0.09 0.09 1.18 539
MAQUINA-MANUAL APARADO 510 -0.05 0.02 -0.03 -0.02 0.92 469 0.09 0.09 1.18 553
MAQUINA-MANUAL ARMADO 6.41 -0.05 -0.04 -0.03 0.02 0.90 577 0.09 0.09 1.18 6.81
MAQUINA-MANUAL ACABADO 4.36 -0.05 -0.04 -0.03 0.02 0.90 3.93 0.09 0.10 1.19 4 67
TOTALES 25.80 23.67 28.02

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 07, luego de realizar los calculos correspondientes, el tiempo estandar es de 28.02 minutos para la fabricacion de un par
de choteras, lo que nos permitira evaluar el tiempo actual y compararlo con el tiempo después de la optimizacion al finalizar el trabajo

de investigacion.

Tabla 08: Resultados de tiempos de PRE-TEST

RESULTADO DE TIEMPOS
TIEMPO TIEMPO

OP. TIEXFD NORMAL ESTANDAR
CORTADO 497 472 561
HABILITADO 497 457 539
APARADO 5.10 4 69 5.53
ARMADO 6.41 577 5.81
ACABADO 436 3.93 467
TOTALES 25.80 2367 28.02

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla anterior se observa los resultados de los tiempos por cada operacion

para el periodo del pre test.

Luego de calcular el tiempo estandar, se continia con el célculo de las unidades
programadas del proceso de produccion de choteras de la empresa VOLCAN SPORT

S.A.C., por lo que la capacidad instalada se calcula mediante la siguiente expresion.
Capacid instal = N° de trabaj x tiem laboral / Tiem estandar

Tabla 09: Capacidad instalada PRE - TEST

CAPACIDAD INSTALADA

N° DE JORNADA : CAPACIDAD
TRABAJADORES LABORAL (MIN.) TIEMPO ESTANDAR INSTALADA
6] 480 28.02 86

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el resultado obtenido se puede fabricar 86 pares de calzados choteras.
Para hallar las unidades programadas del calzado choteras se hace uso del factor de
valoracion, la valoracion dio una sumatoria del 11%, esto significa que no se cumplio

con el 100% de la capacidad instalada.

Tabla 10: Calculo del factor de valoracion PRE - TEST

VALORACION |  VALOR‘%
PARADAS -4%
INASISTENCIAS -%
TOTAL 89%

Fuente: Elaboracion Propia
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Teniendo la ficha de inasistencias y las paradas (Ver anexo 26 y 27).
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Después de obtener la capacidad instalada, calcula las unidades que se
produciran por dia.

Unid program = Capac insta x Fact de valora

Tabla 11: Produccién programada PRE - TEST

PRODUCCION PROGRAMADA

CAPACIDAD FACTOR DE PRODUCCION
TEORICA VALORACION PROGRAMADA
86 89% 76

Fuente: Elaboracion Propia

El resultado obtenido para la produccion programada que se utilizara para el
célculo de productividad es de 76 pares.

Continuando en esta tabla se puede verificar el calculo para el registro de

productividad lo que viene ser HHP (horas hombre programadas).

Tabla 12: Horas — Hombre programadas.

CALCULO DE HORAS HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERODE | TEMEO | HORAS-HOMBRE
TRABAJADORES | fRCRPRLE | PROGRAMADA
5 480 2400

Fuente: Elaboracion Propia

Con la tabla 12, hallaremos el célculo de la eficiencia, siendo asi en la siguiente

tabla el célculo de la productividad para el periodo de pre test.
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Tabla 13: Productividad PRE-TEST

FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
CREADO POR: VASQUEZ GIL EVER MOISES AREA PRODUCCION

REGISTRO: PRE-TEST FECHA Mov-21

INDICADOR DESCRIPCION TECNICA FORMULA

Eficiencia Calculo a partir de las horas trabajadas con Observacion prcioncia = T H reales "

las horas toiales o ° H H progra madas il
Eficacia Calculo a partir de los pares .programados Observacion [ Ur:id.praducid-:?s_ 10
y los pares producidos Unid.programadas
Productividad Eficiencia por Eficacia Observacion Productividad= Eficiencia x Eficacia
DiAS H-H real H-H programada EFICIENCIA Produccion Real Produccion EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Programada (par)
1 1540.90 2400 64.20% 55 72.14% 46.32%
2 1765.03 2400 73.54% 63 76 82.63% B0.77%
3 1765.03 2400 73.54% 63 76 82.63% 60.77%
4 1905.12 2400 79.38% 68 76 59.19% 70.60%
5 1540.90 2400 B64.20% 55 76 72 14% 46 32%
6 165297 2400 658.87% 59 76 77.39% 53.30%
7 142884 2400 59.53% 51 76 66.89% 39.82%
8 1709.00 2400 M.21% 61 76 80.01% 56.97%
9 1624.95 2400 B7.71% 28 76 76.07% 21.51%
10 1624.95 2400 67.7T1% 58 76 76.07% 51.51%
11 154090 2400 64_20% 55 76 72.14% 46.32%
12 165297 2400 66.67% 29 76 77.39% 53.30%
13 1624 .95 2400 B7.71% 58 76 76.07% 51.51%
14 1737.02 2400 72.38% B2 76 81.32% 58 .86%
15 156892 2400 65.37% 56 76 73.45% 48.02%
16 1660.99 2400 70.04% 60 76 78.70% 55.12%
17 1344 79 2400 56.03% 48 76 B2 96% 35.28%
18 1540.90 2400 B54.20% 55 76 72.14% 46.32%
19 1737.02 2400 72.38% 62 76 81.32% 58.86%
20 1737.02 2400 72.38% 62 76 81.32% 56.86%
21 1512.89 2400 63.04% a4 76 70.83% 44 65%
22 1400.82 2400 58.37% 50 76 B55.58% 38.28%
B7.49% 1272 75.64% 91.52%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 05: Productividad PRE-TEST
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Andlisis de las causas
Las principales causas que se identificaron son las siguientes.
Inadecuada estandarizacion de métodos de trabajo

La falta de procedimientos hace que las operaciones entre si no tengan un
orden jerarquizado de como hacer las cosas dentro de la produccién si bien es
cierto no existe reglas o indicaciones claras, se deberia hacer un manual de
métodos de trabajo para que dentro de este se pongan instructivos o

indicaciones por cada operacion y asi mejorar la organizacion.
Tiempos improductivos

Existe muchos tiempos improductivos que no agregan valor al proceso estos se
deben a qué no hay un orden entre los lugares de trabajo, ademas, influyen
factores como la distancia y los recorridos que se hacen con ello, lo que se hara
es un analisis en el dap para identificar estos tiempos y darles solucion o
eliminacion.

Inadecuada distribucion de produccion

Esta inadecuada distribucion se debe a la falta de orden y seguimiento continuo
a las operaciones ya que unas de otras sus maquinas de apoyo se encuentran
dispersos en diferentes lugares y esto ocasiona demora, con una redistribucion

se mejoraria el proceso.
Corte de MP fuera de especificaciones

Con respecto a esta causa, lo que se origina es perdida de MP y por ende
dinero, ya que no existe un plan con especificaciones de lo que se requiere para

crear unas choteras.
Mal uso de herramientas de trabajo

Las herramientas de trabajo no estan en orden y ademas no tienen sitios fijos
ya que la sobre carga de cosas innecesarias existen en los distintos estantes y

esto ocasiona acumulaciones y mal uso de las herramientas.
Cronograma de mantenimiento deficiente

Es poco el seguimiento que se les hace a las maquinas y por ello surgen

paradas innecesarias por falta de algunas limpiezas o mantenimientos
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preventivos a las maquinas que son de gran ayuda en el proceso productivo.
Falta de cronograma de limpieza

La falta de luz afecta o fuerza la vista de los trabajadores esto podria ocasionar
problemas a largo plazo, ademas, la limpieza no es continua por ello se creara
plan de limpieza ademas de una distribucién de las zonas con mas luminosidad

para acaparar estos problemas.
Propuestas de mejora

Identificando las causas que afecta el problema principal de la empresa Volcan
Sport S.A.C., se propusieron alternativas con respecto al estudio del trabajo

para mejorar la productividad.

Figura 06: Alternativas de solucién

CAUSAS ALTERNATIVAS
INADECUADA ESTANDARIZACION DE METODOS DE MANUAL DE METODOS DE
TRABAJO TRABAJO
TIEMPOS IMPRODUCTIVOS DAP
9
INADECUADA DISTRIBUCION DE PRODUCCION g REDISTRIBUCION
CORTE DE MP FUERA DE ESPECIFICACIONES a MANUAL
0
5
MAL USO DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO P | CAMBIOY ORDEN DE ESTANTES
it
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DEFICIENTE CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO
FALTA DE CRONOGRAMAS DE LIMPIEZA CRONOGRAMAS DE LIMPIEZA

Fuente: Elaboracion Propia

39



Recursos y presupuesto

Los recursos utilizados en el informe de investigacion incluyen mano de obra,

equipo, bienes duraderos, materias primas, suministros, asesoramiento y

servicios especializados.

Tabla 14: Aporte Monetario

Fuente: Elaboracion Propia

APORTE MONETARIO
Cédigo de clasificacion gastos del g, Costo Unitaric )
g g Descripcion Cantidad Costo Total
MEF (S1.)
MATERIALES E INSUMOS
TOMA DE
TEMPOS CRONOMETRO Si85.00 1 5/85.00
ESCOBA S122.00 2 S/44.00
RECOGEDOR SM8.00 2 S/36.00
BSJL_SSSRE\E SM1.00 10 S/10.00
2.3.15.12 GASTOS POR LA ADQUISICION i
DE PAPELERIA EN GENERAL, UTILES Y CONTENEDOR
MATERIALES DE OFICINA, TALES COMO: DE BASURA SMs.00 4 S/60.00
ARCHIVADORES, BORRADORES, FRANELA
CORRECTORES, IMPLEMENTOS PARA PAGUETE SM7.00 2 5/34.00
ESCRITORIO EN GENERAL; MEDIOS PARA UTILES A :
ESCRIBIR, NUMERAR Y SELLAR PAPELES, UTILIZAR AROMATIZANTE X 51500 5 S/75.00
CARTOMES, CARTULINAS, SUJETADORES 5L : :
DE PAPEL, ENTRE OTROS AFINES.
WINCHA 5/20.00 1 5/20.00
LAPICERO 512.00 5 5M0.00
CASCO 5i45.00 2 5/90.00
MASCARILLA 5/3.00 10 5/30.00
GASTOS OPERATIVOS
2.3.22.11 GASTOS POR CONSUMO DE
ENERGIA ELECTRICA POR LAS
ENTIDADES PUBLICAS, PARA EL ENEL $/100.00 5 5/500.00
FUNCIONAMIENTO DE SUS
INSTALACIONES
2.3.22.12 GASTOS POR EL CONSUMO DE
AGUA POTABLE Y TRATADA POR LAS
ENTIDADES PUBLICAS, PARA EL SEDAPAL 5/50.00 5 5/250.00
FUNCIONAMIENTO DE SUS
INSTALACIONES
SERVICIOS INTERNET 5/100.00 5 5/500.00
2.3.22.23 GASTOS POR CONCEPTOS DE
CONEXION A LA RED INTERNACIONAL DE
'&FSOS&‘T"'SEDNEgNETNEERENEQ'Egg:}gggg gFE{ SERVICIOS TELEFONICO S5/30.00 5 5/150.00
SUS FUNCIONES
TOTAL $1,894.00
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Tabla 15: Aporte No Monetario

APORTE NO MONETARIO

Cédigo de clasificacién gastos del S Costo .
MEE Descripcion Unitario (S1.) Cantidad Costo Total

RECURSOS HUMANOS

2.1.11.14 GASTOS POR LA RETRIBUCIOM Y
COMPLEMENTOS AFECTOS Y NO
AFECTOS DE CARGAS SOCIALES DE LOS
SERVIDORES ADMINISTRATIVOS
CONTRATADOS A PLAZO INDETERMINADO

MVESTIZAKIONE | ALumno S/1,500.00 1 $/1,500.00

EQUIPO Y BIENES DURADEROS

CELULAR 5/1.100.00 1 $/800.00
263211 GASTOS POR LA LAPTOP 5/2,000.00 1 $/2,000.00
IMPRESORA S/480.00 1 S/480.00

ADQUISICION DE MAQUIMARIA Y
EQUIPOS DE OFICINA ESTANTES 5/310.00 5 5/1.550.00
MESA DE TRABAJO $/190.00 5 5/950.00
ANAQUELES S/340.00 10 S/3,400.00
TOTAL 5/10,680.00

Fuente: Elaboracion Propia

Temiendo como resultado de la inversién del proyecto de investigacion en la

empresa Volcan Sport S.A.C., en la siguiente.

Tabla 16: Financiamiento del Proyecto.

FINANCIAMIENTO
MONETRIO 5M1,884.00
NO MONETARIO SM0,680.00
TOTAL SM2,574.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 17: Cronograma de la tesis

CRONOGRAMA DE LA TESIS

DESCRIPCION SETIEMBRE [ OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO DICIEMBRE
$1|S2|S3|54/S6/56/S7|S8/59/51[51/51(S1(S1]|S1/51{S1/S2(S3/54|S6/56S7|S8(S9|51/S1/51(51(S1]|S1/51/S6(S6|S7]S8/59/51(51(51(51]51/51]S1
ANALISIS DE LA EMPRESA
REALIDAD PROBLEMATICA
CAUSAS
HERRAMIENTAS DE CALIDAD
MARCO TEORICO
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
METODOLOG
PRIMERA CALIBRACION
DOP
DAP
LANO
TIEMPOS OBSERVADOS PRE - TEST
CALCULO DE T.E PRE - TEST
CALCULO DE CAPACIDAD PRE - TEST
CALCULO DE UNIDADES PRODUCIDAS PRE - TEST
PRODUCTIVIDAD PRE - TEST
CRONOGRAMA
CORRECCIONES
SUSTENTACION
1 SELECCIONAR Eleccidn de las operaciones a mejorar.
Realizar el DAP.
2 INF::%SFllaTﬂ%?gH Realizar distribucion actual de las maquinas.
Bealizar diagrama de recorrido.
Técnica del interrogatorio
3 EXAMINAR Examinar contexto del lugar de trabajo.
Examinar orden y limpieza.
Realizar distribucidn mejorada de las maquinas.
Realizar DAP mejorado.
4 CREAR Realizar el diagrama de recorrido.
Bealizar cambio de herramientas desgastadas.
Realizar formulacion de materiales
Evaluar la distribucion anterior con el propuesto.
y EVALUAR Evaluar el DAP anterior con el propuesto.
Validacidn cambio de herramientas.
[ DETERMINAR Entrega de procedimiento a la empresa [charla).
Jdunta con el gerente y propietario de la empresa.
IMPLANTAR Implementar uso de EPPs.
Entrega del plan de mantenimiento de las maquinas
] MANTENER Capacitacion al personal.
SEGUNDA CALIBRACION
DOP
DAP

PLANO
TIEMPOS OBSERVADOS PRE - POST
CALCULO DE T.E PRE - POST
CALCULO DE CAPACIDAD PRE - POST
CALCULO DE UNIDADES PRODUCIDAS PRE - POST
PRODUCTIVIDAD PRE - POST
QALISISSE%?HOMICO

DISCUSION
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
SUSTENTACION

=

m|o

L=
—i|
m
)

—

A

=

Fuente: Elaboracion Propia
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IMPLEMENTACION

Para la implementacion de la propuesta, se toman en cuenta las fases del
procedimiento definidas por la Oficina Internacional del Trabajo (OIT) y los

detalles de Kanawaty en el estudio de trabajo.

Tabla 18: Fases de implementacion

N° FASE DESCRIPCION
1 SELECCIONAR Se hace el analisis de las operaciones que
intervienen en el proceso de fabricacion de las
choteras.
2 REGISTRAR Se hace el registro de como se encuentra la

empresa actualmente mediante el diagrama de

analisis de procesos.

3 EXAMINAR En esta fase se hace las interrogantes del
porque se hace y como se hara a cada

actividad, ademas, de la situacion actual de la

empresa.
4 DESARROLLO Fase para aplicar las mejorar en la empresa.
5 EVALUAR Evaluacion de las mejoras.
6 DEFINIR Procedimientos formales en el proceso.
7 IMPLANTAR Acta de entrega de los procedimientos ademas

del uso correcto de las herramientas, MP,

maguinas, etc.

8 MANTENER Capacitacion y limpieza.

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa la tabla anterior las fases que se realizaran en la

implementacion de estudio de trabajo.
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SELECCIONAR
Eleccion de las operaciones a mejorar.

Para disminuir las actividades innecesarias en la empresa, buscamos reducir las
actividades que no generan valor al proceso de produccion de las choteras y
reducir el tiempo de produccion. Las actividades de ciertas operaciones pasaran

a mejora o en algunos casos a su eliminacion.

Tabla 19: Proceso de elaboracion de la chotera

OP. TIEMPO
CORTADO 497
HABILITADO 4 .97
APARADO 510
ARMADO 6.41
ACABADO 436
TOTALES 291 44

Fuente: Elaboracion Propia

Segun la tabla anterior, el proceso de elaboracién de unas choteras demanda
un tiempo de 21.44.

REGISTRAR

Para hacer las mejoras respectivas se procede a hacer el registro del modelo
actual de trabajo por ello, se mostrara el diagrama de analisis de actividades del
proceso de elaboracion de la chotera de la empresa Volcan Sport S.A.C.,

ademas, de las actividades que agregan y no actividades.
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Figura 07: DAP de las Choteras actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO - DAP

ELABORADO POR:| VASQUEZ GIL EVER MOISES RESUMEN DE ACTIVIDADES
EMPRESA: VOLCAN SPORT S.AC. ACTIVIDAD N°TOTAL| TIEMPO (min) DISTANCIA (m)
AREA: PRODUCCION OPERACION 42 068 0
PRODUCTO: CHOTERAS INSPECCION 4 1.03 0
REGISTRO: PRE - TEST DEMORA 16 335 0
METODO: ACTUAL TRANSPORTE 24 10.58 110
FECHA: 1/10/2021 ALMACENAMIENTO 1 1.12 12
APROBADO POR: | DOMITILA CALDERON SANCHEZ TOTAL 87 25.76 122
- . g
DESCRIPCION SIMBOLOGIA g TIEMPO VALOR
=4
|_
. » TIEMPO | TEMPO
N OP. ACTIVIDAD O D D [> v 2 e | ToTaL s| NO
1 Recepcionar materia prima X 0 0.19 1
5 Trasladar la materia prima a |a M 6 0.35 1
mesa de corte
3 Poner la materia prima en la mesa X 0 0.10 1
de corte
P Se verifica la materia prima recién X 0 032 ;
llegada
5 Se traslada ?ll stand de X 3 0.22 1
o herramientas
q; Se busca las herramientas de
8 E frabajo (moldes, tiza) X 0 014 !
7 8 Se va devuelta a la mesa de corte X 3 0.21 1
g E Marcar con el molde la materia M 0 0.33 1
g prima 503
9 g Se va al troquelador X 11 0.08 ' 1
10 3] Cortar el cuero en el troguel X 0 011 1
Q - -
1 E Cortar el cuero sintetico en el X 0 011 1
7] froguel
12 z Cortar la esponja en el troguel X 0 0.09 1
13 Cortar latela espumada en el X 0 012 1
froquel
14 Cortar el forro en el troquel X 0 0.10 1
15 Juntar las piezas cortadas X 0 0.23 1
16 Se va a la mesa de corte X 11 1.03 1
17 QOrdenar las DiEZES cortadas X 0 0.14 1
Se traslada las piE,‘ZF:lS alamesa
18 de habilitado X 5 026 !
19 Recepcion de las piezas X 0 0.11 1
30 Contar las piezas ¥ 0 0.23 1
Se traslada a la maguina
2 q_ X 4 | 02 1
desbastadora con 1as piezas
Desbastary hacer agujetas ala
2 y 9 X o | o 1
capellada
23 Deshastar la pieza cuello X 0 0.16 1
24 Deshastar la pieza contrafuerte | X 0 015 1
25 5 Juntar las piezas deshastadas | X 0 0.18 1
=
26 3 Se franslada al estampado X 12 118 508 1
27 E Estampar Ia pieza cuello X 0 017 ’ 1
28 I Estampar la pieza confrafuerte | X 0 0.14 1
28 Estampar la lengueta exterio X 0 015 1
Juntary ordenar as piezas
30 y P X 0 | 010 1
gstampadas
3 Setraslada a la mesa de habilitado X g 0.46 1
32 Marcar la capellada X 0 0.24 1
Juntary ordenas todas piezas en
3 y oree P X o | o018 1
una caia tectanaular
34 Se fraslada a la zona de aparado X i 1.04 1
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Recepcionar las piezas para el

35 X 0 0.16 1
aparado
2% Revisar que esten fodas las piezas 0 0.25
para el armado
37 Se traslada al stand de materiales 0.5 0.13
38 Busca 103 hilos 0 018
39 Se va devuelfa con los materiales 035 012
40 Colocar el hilo a la maquina de 0 026
COSer
“ v Coser la capellada con la tela ¥ 0 035 :
ﬁ espumada
9 & Coser la lengleta interior con Ia X 0 0.37 503 .
& tela espumada
3 Coserla Iengueta |ntelr|0r tonla X 0 0.1 :
lengileta exterior
44 Coser la capellada con la lengleta| X 0 022 1
45 Coser el cuello con el confrafuerte | X 0 0.39 1
LUSET T L apeTate, TUeTuUy ET
46 o X 0 052 1
47 Poner esponga en el cuello X 0 0.28 1
48 Coserel cuello y el contrafuerte | X 0 0.37 1
43 Cortar los hilos que sobresalen 0 029
50 Juntar el empeine X 0 0.33 1
51 Se traslada a 1a zona del armado 5 0.60 1
52 Recepcionar el empeine X 0 0.19 1
53 Revisar que este complefo 0 0.25
54 Se traslada al stand de materiales 3 0.30
55 Buscar la sobreplantilla, 0 023
pegamento y suela
56 Setrasladaala mesa de armado 5 011
con los materiales
57 Dejar los materiales 0 0.09
58 Se traslada al stand de hornas 2 0.15
59 Buscar las hormas 0 0.19
80 Se traslada a la mesa de armado 2 042
£on Ias hornas
61 Poner pegamentq alrededor del X 0 032 :
r empeine
g .
” s Colocar la sobreplantilla en Ia ¥ 0 047 641 :
5 horma
&3 Unir el Empeine con la hqrma qQue |y 0 0.42 :
fiene la sobreplantilla
64 Poner pegamento en la suela X 0 0.13 1
65 . Unir la suelg con la horma qug X 0 0.33 .
tiene el empeine y 1a sobreplantilla
66 Verificar que este bien pegado 0 0.19 1
67 Refirar la horma X 0 022 1
68 Se traslada a la maquina para 5 038 :
coser la suela
69 Coser la suela de la chotera X 0 0.59 1
70 Se traslada a la mesa de armado 2 0.39 :
con las choteras
71 Verificar que esten bien cosido 0 0.33
72 Se traslada a la mesa acabado 15 1.31 1
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73 Recepcionar as choteras X 0 019 1
7 Limpiar todos los hilos que sobre X 0 031 1
salen de las choferas
75 Se fraslada al stand de materiales 15 018 1
extras
7 Buscar las plantila interna y ¥ 0 093 1
pasadores
77 5 Se fraslada a 1a mesa de acabado 15 0.19 1
78 3 Poner la plantilla interna a la X 0 013 :
0 chotera
78 : Poner pasadores a la chotera | X 0 035 1
80 z Inspeccionar la chotera 0 0.19 474 1
0 Se traslada a traer as holsas y '
o 8 efiquetas del stand 2 032 1
o .
8 u Buscar las bolsas y las efiquetas X 0 019 1
g en el stand
8 = Llevar las bolsas y etiquetas a la 9 0.28 1
mesa de acabado
84 Lustrado a foda la chotera X 0 026 1
85 Colocg a las choteras sus X 0 013 .
etiquetas de talla
86 Colocar en bolsa las choteras | X 0 017 1
87 Sefrasladaa almgcenar el 1 112 :
producio terminadg
TOTAL 42 16 122 2576 | 2576 57 30

Fuente: Elaboracion Propia
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Fuente:

Figura 08: Diagrama de recorrido actual

Elaboracién Propia

MESA DE ——— T AeRMEATAYE 2
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D
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ot w -0
0) Z3 > < (1917)
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AREQUIPA MEDIDA EN
FACULTAD DE
INGENIERIA Y : gy METROS (M)
UC V ARQUITECTURA VASQUEZ GIL
N UEV EVER MOISES | ACTUAL DE LA —
ESCUELA PROFESIONAL EMPRESA @[L@ Am :
DE INGENIERIA VOLCAN SPORT 01/10/2021
INDUSTRIAL S.A.C. fvermo peve e deperie
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Como se puede visualizar en la figura anterior, el proceso para elaborar unas
choteras contiene un total de 87 actividades, ademas, se identifico 57 actividades
gue agregan valor y 30 actividades que no agregan valor que sera de importancia
para el siguiente calculo con la siguiente formula.

Haciendo los respectivos reemplazos de los datos se tiene lo siguiente.

(87 — 57)

IANV = *100% = 34%

Se tiene como resultado que las actividades que no agregan valor son 34% las

cuales son expresadas en el siguiente cuadro.

Tabla 20: Proceso de elaboracion de la chotera

N° ACTIVIDAD DISTANCIA | TIEMFO TIPO

1 Poner la materia prima en |a mesa de corte 0 010 OPERACION
2 Se traslada al stand de herramientas 3 0.22 TRANSPORTE
3 Se busca |as herramientas de trabajo (moldes, tiza) 0 0.14 DEMORA

4 Se va devuelia a la mesa de corte 3 0.21 TRANSPORTE
5 Ordenar las piezas cortadas 0 0.14 DEMORA

] Contar |as piezas 0 0.23 DEMORA

7 Juntar v ordenar |as piezas estampadas 0 0.19 DEMORA

3 Juntar v ordenas todas piezas en una caja tectangular 0 018 DEMORA

9 Revisar que esten todas 1as piezas para el armado 0 0.25 DEMORA
10 Se traslada al stand de materiales 0.5 013 TRANSPORTE
11 Busca los hilos 0 018 DEMORA
12 Se va devuelta con los materiales 0.5 0.12 TRANSPORTE
13 Colocar el hilo a la maguina de coser 0 0.26 DEMORA
14 Cortar los hilos que sobresalen 0 0.29 DEMORA
15 Revisar que esie completo 0 0.25 DEMORA
16 Se traslada al stand de materiales 3 0.30 TRANSPORTE
17 Buscar la sobreplantilla, pegamento vy suela 0 0.23 DEMORA
18 Se traslada a la mesa de armado con los materiales 2 0.11 TRANSPORTE
19 Dejar los materiales 0 0.09 DEMORA
20 Se fraslada al stand de hornas 2 0.15 TRANSPORTE
21 Buscar las hormas 0 0.19 DEMORA
22 Se traslada a la mesa de armado con las hornas 2 012 TRANSPORTE
23 poner en la mesa de armado 0 0.33 DEMORA
24 Limpiar todos los hilos que sobre salen de 1as choteras 0 0.31 DEMORA
25 Se traslada al stand de materiales extras 1.5 018 TRANSPORTE
26 Buscar las plantilla interna y pasadores 0 0.23 DEMORA
27 Se traslada a la mesa de acabado 1.5 0.19 TRANSPORTE
28 Se traslada a traer las bolsas y efiguetas del stand 2 0.32 TRANSPORTE
29 Buscar las bolsas y las efiquetas en el stand 0 019 DEMORA
30 Llevar |as bolsas y etiquetas a la mesa de acabado 2 0.28 TRANSPORTE

Fuente: Elaboracion Propia
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EXAMINAR
Técnica del interrogatorio

Este paso incluye un andlisis cuidadoso de todas las actividades de la

elaboracion de las choteras. Por ende, se utiliza la técnica del interrogatorio para
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saber ¢Qué se hace?, ¢Por qué se hace?, ¢Como deberia hacerse?, Y ¢Qué
deberia hacerse? Con esto, analice las actividades que ayudaran a mejorar las

actividades de valor agregado e identifique las actividades que necesitan mejorar

en el proceso de produccion.

Figura 09: Técnica de interrogatorio sistematico (examinar)

ETAPA EXAMINAR-TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

OPERACION ACTIVIDAD ¢ QUE SE HACE? :POR QUE SE HACE?
El personal se encarga de recepcionar la | Se recepciona ya que la materia prima esta
Recepcionar materia prima )
materia prima en el almacen. almacenado.

Trasladar la materia prima a la mesa de corte

Se traslada a la mesa de corte la materia

Se hace porgue la mesa de corte se

prima encuentas en la zona de produccion.
) Se extiende la materia prima en la mesa de Se hace porgue de este modo se podra
Poner la materia prima en la mesa de corie ) A
corte verificar el estado de la materia prima.

Se verifica la materia prima recién llegada

Se inspecciona o verifica que la materia
prima se encuentre en buen estado

Se hace porque en necesario el estado de la
materia prima

Se traslada al stand de herramientas

Se va a traer las todas herramientas que se
usara

Se hace porque se encuenta a una distancia
de la mesa de corte

Se busca las herramientas de trabajo
(moldes, tiza)

Busca las herramientas que se usara en la
mesa de corte

Porgue las herramientas estan en otro lugar

Se va devuelta a la mesa de corte

Se fraslada a la mesa de corte con todos las
herramientas.

Se traslada porug ela mesa de corte esta a
una ddistancia.

Marcar con el molde la materia prima

Se usa el molde y se marca por donde se

Se hace porgue de este modo se podra ver

Estampar la pieza cuello

corara. por donde se cortara.
Se dirige a al troguelados para realizar el Se fraslada porque se encuenta a una
INSPECCIONAR Se va alfroquelador corte. distancia de la mesa de corte
Y CORTAR i
Cortar el cuero en el troguel Secortael LUErD &n eltroguel en piesas Se corta porque es actividad fundamental
sequn lo marcado.
Cortar el cuero sintetico en el troguel Se corta el cuero swr_ﬂet\co en e troguef en Se corta porque es actividad fundamental
piesas segln lo marcado.
Cortar la esponja en el troguel Secortala ESpOma en el troguel en piesas Se corta porque es actividad fundamental
segun lo marcado.
Cortar la tela espumada en el troguel Se corta la tela espynada en el troguel en Se corta porque es actividad fundamental
piesas segun lo marcado.
Cortar el forro en el troguel S€ corta &l forro en el roquel en piesas | g 1o borgue es actividad fundamental
sequn lo marcado.
Juntar las piezas coriadas Se junta todas piezas cortadas Se juntan las piczas para poder ser
trasladado.
Se traslada a la mesa de corte luego de Se traslada porque se encuenta a una
Se va a la mesa de corte ] - ;
haber cortados en piezas. distancia de la mesa de corte
Ordenar las piezas cortadas Se ordenada todas las piezas cortadas. Se ordena paf:alllilﬁa?;e para llevar al
Se traslada las piezas a la mesa de habilitado Se dirige a mesg de hablilitado con todas las |  Se dirige porque esta a. gna distancia la
piezas cortadas. mesa de habilitado.
iz . En esta catividad se recibe todas piezas Se recepciona porgue se hace 1a enfrega de
Recepcion de |as piezas i
cortadas. las piezas cortadas.
" Se cuenta toda las piezas para ver si estan | Se cuenta las piezas porque de este modo
Contar las piezas
completo. sabra cuantos hay.
Se fraslada a 1Ia maguina desbastadora con | se dirige a la maguina debastadora con 1as Sefraslada porque se encuenta auna
las piezas piezas que se desbastara. distancia la maquina desbastadora.
Se desbasta el borde de la pieza capellada y| Se desbasta porque al momento de unir no
Desbastar y hacer agujetas a la capellada P P ¥ porg
se hace las agujetas. haya problemas y tenha buena costura
Se desbasta el borde de pieza cuello a fin | Se desbasia porque al momento de unir no
Desbastar la pieza cuello
que la costura se buena. haya problemas y tenha buena costura
. Se desbasta el borde de pieza contrafuerte a| Se desbasia porque al momento de unir no
Desbastar |a pieza contrafuerte
fin que la costura se buena. haya problemas y tenha buena costura
. 3e junta para poder ser trasladado al
Juntar las piezas desbastadas Se junta las piezas desbastadas. J para p
estampado
. Se traslada porque la maguina estampadora
Se translada al estampado Se traslada con las piezas a estamparlos. !
HABILITAR P P P esta ubicado en ofro lugar.
‘PIEZAS Se realiza el estampado de a pieza cuello | Se estampara porque es parte de proceso y

con el logo de empresa.

una identidad con su logo

Estampar Ia pieza contrafuerte

Se realiza el estampado de la pieza
contrafuerte con el logo de empresa.

Se estampara porque es parte de proceso y
una identidad con su logo

Estampar Ia lengleta exterio

Se realiza el estampado de |a pieza
lengleta exterior con el logo de empresa.

Se estampara porque es parte de proceso y
una identidad con su logo

Juntar y ordenar las piezas estampadas

Se junta y ordena fodas las piezas
estampadas.

Se junta y ordena porque estan desordenado

Se traslada a la mesa de habilitado

Se dirige con todas as piezas estampadas y
desabasladas a la mesa hablitados.

Se traslada porque la mesa de habilitados
esta ubicado en ofro lugar.

Marcar la capellada

Se realiza el marcado a la pieza capellada
para el recorrido de Ia costura.

Se marca porque de este modo se sabra
porgue parte se cosera

Juntar y ordenas todas piezas en una caja
tectangular

Se junta y ordena todas las piezas que se
necesitara en el aparados.

Se hace porque tiene que hacerse la entrega
de manera ordenado.

Se fraslada a la zona de aparado

Se traslada con todas las piezas a la zona
de aparado

Se traslada porque la zona de aparado esta
ubicado en otro lugar.
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Recepcionar Ias piezas para el aparado

Se recibe todas piezas para la unior del
empeine.

Se recepciona porque se hace la entrega de

las piezas preparadas..

Revisar que esten todas las piezas para el
armado

Se verifica que esten completo las piezas

Se verifica porque de este modos se sabra si

esta completo [as piezas.

Se traslada al stand de materiales

Se dirige al stand de materiales que se
requieres para el recorrido.

Se traslada porque el stand de materiales
esta ubicado en otro lugar.

Busca los hilos

Se bucan los hilos y entre otros materiales
que se usaran

Se busca porque esta en desorden.

Se va devuelta con 10s materiales

se regresa con los materiales a la maguina

Se fraslada porque la maquina de coser

de coser. esta ubicado en ofro lugar.
: : Se coloca el hilo a la maguina para iniciar a | Se hace porque al colocar el hilo se podra
Colocar el hilo a la maquina de coser .
COSEr. iniciar a coser
Se llega a coser la capellada con latela | Se hace porque en esta actividas se cose a
Coser la capellada con la tela espumada
espuma. capellada y tela espumada
Coser la lengleta interior con la tela Se llega a coser la lengleta interior con la | Se uner porque de este Ia lengieta tenga
espumada fela espuma. mayor comodidad
APARAR Coser la lengueta interior con a lengueta | Se llega a coser la lengieta inferior con la | Se uner porgue de este modo tendra forma
exterior lengleta exterior. 1a lengueta
. Se llega a coser y union de la capellada con Se hace poque se va dando forma al
Coser la capellada con la lengleta . )
1a lengieta. empeine
Se corta porque es actividad fundamental
Coser el cuello con €l contrafuerte Se llega a coser el cuello con el contrafuerte. porg )
para union con las demas piezas
Se llega a coser o unirlacapelladaelcuello | Se hace porque aqui es donde se unen
Coser la capellada, cuello y el forro .
y el forro. fodas las piezas
Se coloca la esponja en cuello para que sea | Se coloca la enponja para que sea comodos
Poner esponga en €l cuello
comodo Ia chotera y no saque ampolla
Se cose porque es la ultima etapa de coser
Coser el cuello y el contrafusrte Sellega a coser al rededor del contrafuerte. pord P y
se refuerza bien
Cortar los hilos que sobresalen Se quita los hilos que sobre salen S€ quita los hilos porque suele quedarse
tolgado algunos.
. Se junta el empeine para que se traslade al Se junta porgue se llevara a la zona de
Juntar el empeine
armado. armado.
se have porque esta ubicado en otro ladola
Se traslada a la zona del armado Se traslada a zona de armando. perg
zona de armado.
) ) Se recepciona porgue se hace la entrega del
Recepcionar el empeine Se recepciona el empeine de la chotera
empeine para poder armar la chotera
. . Se verifica porque se podra ver sie esta bien
Revisar que este completo Se revisar qu este completo de 1a chotera porgq P
para colocar el pagamento..
Se fraslada al stand de materiales Se dirige a la stand de materiales. | ¢ 120/0a POrque :fﬁaﬂcado en ofro lugar
: se busca los materiates que se usaran en el
Buscar la sobrep\antnla, pegamenlo ¥ suela armado. Se busca porque esta en desorden.
Se fraslada a la mesa de armado con los se traslada con los ateriales a la mesa de | Se fraslda porque esta ubicado en otro lugar
materiales armamdo la mesa de armado
. Se deja los amteriales que se usaran en la Se deja los materiales porque tiene que
Dejar los materiales
mesa de armado trasladarse a traer las hormas
Se frasiada al stand de homnas Se fraslada a stan de hormas que se usara | Se traslda porque esta ubicado en otro lugar
opara darle forma a la chotera el stand de hormas.
Buscar las hormas Se busca las hormas que se usara Se busca porque esta en desorden.
Se fraslada a la mesa de armado con las Se fraslada a la mesa de armando con las | Se fraslda porque esta ubicado en otro lugar
hornas hormas la mesa de armado
. Se coloca el pegamento alrededor del Se coloca en pegamento porgue se unica
Poner pegamento alrededor del empeine pegame Peg porg
empeine. con pa sobreplantilla.
ARMAR Crrrl T T s e Se coloca la sobreplantilia en la horma para | Se hace porque tiene que estar en la horma

poder unir con el empeine

para que tenga forma la chotera.

Unir el empeine con la horma que tiene la
sobreplantilla

Se unen el empeine con la sobreplantilla en
la horma

Se unen porque de este modo se va dando
forma a la chotera

Poner pegamento en a suela

Se coloca el pegamento a la suela.

Se hace para que pegue la suela.

Unir Ia suela con la horma que tiene el
empeine y Ia sobreplantilla

Se unen en empiene unida en la horma con
la suela.

Se unen ya que en esta ctividad se da la
forma completo a la chotera.

Verificar que este bien pegado

Se observa que este bien pegado .

Se verifica porque no este bien pegado.

Retirar la horma

Se quita 2 horama de Ia chotera una vez

Se retira la horma porque se llevara a coser

pegado. la suela.
) Se traslada con la chotera a la maguina de |Se dirigue a la maguina de coser porque esta
Se traslada a la maquina para coser la suela
CcOoser. en otro lado

Coser la suela de la chotera

Se refueza con coser al rederos de la suela
de la chotera

Se cose la suela porque de este modo se
reforzara la suela.

Se fraslada a la mesa de armado con las
choteras

Se fraslada ala mesa de armanado una vez
cosido la suela

Se dirigue a la mesa de armado porgue esta
en otro lado

Verificar que esten bien cosido

Se verifica que este bien cosido la suela para
que se envie al acabado.

Se verifica porque se podra ver si esta bien
cosido Ia suela de la chotera

Se traslada a la mesa acabado

Se fraslada la mesa de acabado una ves
cosido la chotera.

Se dirigue a la zona de acabado porque esta
en otro lado
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INSPECCION Y
ACABAR

Recepcionar las choteras

Se recibe la chotera

Se recepciona a chotera armada porque se
dara los ultimos toques

Limpiar todos los hilos que sobre salen de Ias
choteras

Se quitan todos los hilos que sobre salen de
|a chotera

Se hace porgue suele venir con hilos
restantes

Se traslada al stand de materiales extras

Se dirige al stan de materiales extras como
pasadores y plantilas

Se fraslada porque el stand de materiales
extras esta ubicado en ofro lugar.

Buscar las plantilla interna y pasadores

Se busca las plantillas y pasadores para la
chotera.

Se busca porque esta en desorden.

Se traslada a la mesa de acabado

Se fraslada con Ias plantilas y pasadores a
|a mesa de acabado.

Se fraslada porque la mesa de armado esta
ubicado en otro lugar.

Poner 1a plantilla interna a la chotera

Se coloca la plantilla interna en 1a chotera.

Se hace para que sea comodo la chotera

Poner pasadores a la chotera

Se coloca los pasadores en la chotera.

Se coloca porgue en necesario para amarrce
al momento de usarlo

Inspeccionar la chotera

Se inspecciona o verifica la chotera que este
en bunas condiciones para la venia.

Se inpecciona porgue se pordra ver que a
chotera este en bunas condiciones para salir

Se traslada a fraer las bolsas y etiquetas del

Se dirige al stan de bolsas y efiguetas para la

Se traslada porque el stand de bolsas y

stand chotera. plantillas_esta ubicado en otro lugar.
Buscar las bolsas y Ias efiquetas en el stand Se busca las efiquetas de talla y bolsas para | Se hace porque egla en dosorden y toma
|a chotera fiempo
Llevar las bolsas y efiquetas a lamesade | Setraslada ala mesa de acabado con las | Se trasiada porque la mesa de habilitados
acabado bolsas y efiquefas. esia ubicado en ofro lugar.

Lustrado a toda la chofera

Se lustra o saca brillo la chotera.

Se lustra porque antes de colocar en su
bolsa debe estar bien limpio

Coloca a las choteras sus efiquetas de talla

Se coloca Ias etiquetas de talla en cada
chotera.

se coloca la talla para no cometer error al
momenio de embolsar

Colocar en bolsa las choteras

Se colocas en bolsa la chotera con su par.

Se hace porgue no puede estar suelio y asi
martine su par.

Se traslada a amacenar el producto
ferminado

Se fraslada al aimacen una vez colocado en
bolsa

Se fraslada porque tiene que ser
almacenado.

Fuente: Elaboracion Propia

Contexto Del Lugar De Trabajo

Por otro lado, la empresa Volcan Sport SAC tiene limitaciones en el proceso de

produccion de la linea de calzado, es claro que en la practica existen problemas,

por lo que esto se explicara a continuacion dando una breve descripcion sobre

los procesos, asi como de forma clara. En el proyecto de investigacion, los

modelos actuales de la empresa, servird como andlisis de investigacion.

El propdsito de este estudio nos permitirhd ver donde existen retrasos en la

finalizacion del desarrollo de investigaciones que sugieran mejoras dentro de la

empresa. Por este motivo, a continuacion, se describen los procesos de cada

proceso productivo en la linea de calzado, y cada uno de ellos se define a

continuacion:
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Cortado

En esta zona como podemos ver se encuentro desorden en la mesa de trabajo

en el area de corte porque hay materiales que no deberian estar presentes.

Figura 10: Area de cortado

Fuente: Elaboracion ropla ]
Habilitado

En este lugar se observé que hay poca luz en el lugar de trabajo, lo que hace

gue su trabajo sea ineficaz, ademas, el lugar de trabajo esta desordenado.

Figura 11: Area de habilitado.

Fuente: Elaboracion Propia
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Aparado

Como se puede ver en la foto, en su espacio de trabajo, Los trabajadores sufren
de fatiga visual debido a la baja iluminacion.

Figura 12: Area de aparado

N T

Fuente: Elaboracion Propia

Acabado

Aqui es la parte final del proceso donde se dara los retoques finales para que
el producto (choteras) salga al mercado.

Figura 13: Area de acabado.

Fuente: Elaboracion Propia
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DESARROLLO

Continuando con el estudio de los métodos, se inicia la fase de desarrollo, en

la que ya se implementd la encuesta de la fase de examen, considerando las

actividades que no agregan valor al proceso de procesamiento de chotera,

hemos encontrado formas de reducir muchas actividades por este motivo, la

division y falta de organizacion, ademas, hay actividades por mejorar ya que

realizan movimientos o recorridos innecesarios.

Por lo tanto, en esta parte se buscan métodos a fin de disminuir, erradicar o

mejorar actividades, todo eso para aumentar el rendimiento de la empresa.

Figura 14: Técnica de interrogatorio sistematico (desarrollo)

ETAPA EXAMINAR-TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

OPERACION ACTIVIDAD ¢QUE SE HACE? :POR QUE SE HACE?
El personal se encarga de - .
. . ; L Se recepciona ya que la materia
Recepcionar materia prima | recepcionar la materia prima en el -
prima esta almacenado.
almacen.
Trasladar la materia prima a | Se traslada a la mesa de corte la [Se hace porgue la mesa de core se
la mesa de corte materia prima encuentas en la zona de produccion.
Poner |la materia prima en la | Se extiende la materia prima en la Se hac.e parque de este mado €
podra verificar el estado de la materia
mesa de corte mesa de corte i
prima.
: o Se inspecciona o verifica que la -
Se verifica la materia prima e Se hace porgue en necesario el
a3 materia prima se encuentre en L
recién llegada estado de la materia prima
buen estado
Se traslada al stand de Se va a traer |as todas Se hace porgue se encuenta a una
herramientas herramientas que se usara distancia de la mesa de core
Se busca las herramientas de| Busca las herramientas que se Porque las herramientas estan en
trabajo (moldes, tiza) usard en la mesa de corte otro lugar
Se va devuelta a la mesa de | Se traslada a la mesa de corte | Se traslada porug ela mesa de corte
corte con todos las herramientas. esta a una ddistancia.
Marcar con el molde la Se usa el molde y se marca por Se hace porgue de este modo se
materia prima donde se corard. podra ver por donde se cortara.
Se dirige a al troquelados para Se traslada porque se encuenta a
INSPECCIONAR Se va al troquelador EIrealizar e;qc:orte ° una distanci:dgla mesa de corte
Y CORTAR -

Cortar el cuero en el troquel

Se corta el cuero en el troguel en
piesas sequn lo marcado.

Se corta porgue es actividad
fundamental

troquel

Caortar el cuero sintetico en el

Se corta el cuero sintetico en el
troguel en piesas segln lo
marcado.

Se corta porque es actividad
fundamental

Cortar |la esponja en el troquel

Se corta la esponja en el troguel
en piesas segun lo marcado.

Se corta porgue es actividad
fundamental

troguel

Cortar |a tela espumada en el

Se corta |a tela espunada en el
troguel en piesas segln lo
marcado.

Se corta porgue es actividad
fundamental

Cortar el forro en el troquel

Se corta el forro en el troguel en

Se corta porgue es actividad

piesas seqn lo marcado. fundamental
Juntar las piezas cortadas Se junta todas piezas cortadas Se juntan Ia?rslseljda:dp;ara pader ser

Se va a la mesa de corte

Se traslada a la mesa de corte
luego de haber cortados en piezas.

Se traslada porgue se encuenta a
una distancia de la mesa de corte

Ordenar las piezas cortadas

Se ordenada todas las piezas
cortadas.

Se ordena para que este para llevar
al habilitada.

Se traslada las piezas ala
mesa de habilitado

Se dirige a mesa de hablilitado con
todas las piezas cortadas.

Se dirige porgue esta a una distancia
la mesa de habilitada.
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HABILITAR
‘PIEZAS

Recepcion de las piezas

En esta catividad se recibe todas
piezas cortadas.

Se recepciona porgue se hace la
entrega de las piezas cortadas.

Contar las piezas

Se cuenta toda las piezas para ver
si estan completo.

Se cuenta las piezas porque de este
modo sabra cuantos hay.

Se traslada a la maquina

desbastadora con las piezas

se dirige a la maquina debastadora
con las piezas que se desbastara.

Se traslada porque se encuenta a
una distancia la maguina
desbastadora.

Desbastar y hacer agujetas
la capellada

a| Se desbasta el borde de la pieza

capellada y se hace las agujetas.

Se desbasta porque al momento de
unir no haya problemas y tenha
buena costura

Desbastar la pieza cuello

Se desbasta el borde de pieza
cuello a fin que la costura se
buena.

Se desbasta porque al momento de
unir no haya problemas y tenha
buena costura

Desbastar la pieza
contrafuerte

Se desbasta el borde de pieza
contrafuerte a fin gue la costura se
buena.

Se desbasta porque al momento de
unir no haya problemas y tenha
buena costura

Juntar las piezas
desbastadas

Se junta las piezas desbastadas.

Se junta para poder ser trasladado al
estampado

Se translada al estampado

Se traslada con las piezas a
estamparlos.

Se traslada porque la maquina
estampadora esta ubicado en otro
lugar.

Estampar la pieza cuello

Se realiza el estampado de la
pieza cuello con el logo de
empresa.

Se estampara porgue es parte de
proceso y una identidad con su logo

Estampar la pieza
contrafuerte

Se realiza el estampado de la
pieza contrafuerte con el logo de
empresa.

Se estampara porque es parte de
proceso y una identidad con su logo

Estampar la lengleta exterio

Se realiza el estampado de la
pieza lengleta exterior con el logo
de empresa.

Se estampara porgue es parte de
proceso y una identidad con su logo

Juntar y ordenar las piezas
estampadas

Se junta y ordena todas las piezas
estampadas.

Se junta y ordena porgue estan
desordenado

Se traslada a la mesa de
habilitado

Se dirige con todas las piezas
estampadas y desabastadas a la
mesa hablitados.

Se traslada porque la mesa de
habilitados esta ubicado en otro
lugar.

Marcar la capellada

Se realiza el marcado a la pieza
capellada para el recorrido de la
costura.

Se marca porque de este modo se
sabra porque parte se coserd

Juntar y ordenas todas pieza
en una caja tectangular

s|Se junta y ordena todas las piezas
que se necesitara en el aparados.

Se hace porgue tiene que hacerse la
entrega de manera ordenado.

Se traslada a la zona de
aparado

Se traslada con todas las piezas a
la zona de aparado

Se traslada porque la zona de
aparado esta ubicado en otro lugar.

APARAR

el aparado

Recepcionar las piezas para

Se recibe todas piezas para la
unior_del empeine.

Se recepciona porque se hace la
entrega de las piezas preparadas._.

Revisar que esten todas las
piezas para el armado

Se verifica gque esten completo las
piezas

Se verifica porque de este modos se
sabra si esta completo las piezas.

Se traslada al stand de
materiales

Se dirige al stand de materiales
que se requieres para el recorrido.

Se traslada porgue el stand de
materiales esta ubicado en otro
lugar.

Busca los hilos

Se bucan los hilos y entre otros
materiales gue se usaran

Se busca porque esta en desorden.

Se va devuelta con los
materiales

se regresa con los materiales a la
magquina de coser.

Se traslada porgue la maquina de
coser esta ubicado en otro lugar.

Colocar el hilo a la maguina
de coser

Se coloca el hilo a la maquina para
iniciar a coser.

Se hace porque al colocar el hilo se
podra iniciar a coser

espumada

Coser la capellada con la tela

Se llega a coser la capellada con
la tela espuma.

Se hace porgue en esta actividas se
cose la capellada y tela espumada

Coser la lengieta interior con
la tela espumada

Se llega a coser la lengleta interior
con_latela espuma.

Se uner porque de este |a lengleta
tenga mayor comodidad

Coser la lengleta interior con
la lenglieta exterior

Se llega a coser la lengieta interior
con_la lengleta exterior.

Se uner porque de este modo tendra
forma la lengilieta

Coser la capellada con la
lengueta

Se llega a coser y union de la
capellada con la lengleta.

Se hace poque se va dando forma al
empeine

Coser el cuello con el
cantrafuerte

Se llega a coser el cuello con el
contrafuerte.

Se corta porque es actividad
fundamental para union con las
demas piezas

forro

Coser la capellada, cuello y el

Se llega a coser o unir la
capellada el cuello v el forro.

Se hace porque aqui es donde se
unen todas las piezas

Poner esponga en el cuello

Se coloca la esponja en cuello
para gue sea comodo

Se coloca la enponja para que sea
comodos la chotera y no saque

ampolla
Coser el cuello y el Se llega a coser al rededor del [Se cose porgque es la ultima etapa de
contrafuerte contrafuerte. coser v se refuerza bien
Cortar los hilos gue . ) Se quita los hilos porgue suele
4 Se quita los hilos que sobre salen 4 parg
sobresalen

quedarse colgado algunos.

Juntar el empeine

Se junta el empeine para que se
traslade al armado.

Se junta porque se llevara a la zona
de armado.

Se traslada a la zona del

armado

Se traslada a zona de armando.

se have porque esta ubicado en otro

ladola zona de armado.
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ARMAR

Recepcionar el empeine

Se recepciona el empeine de la
chotera

Se recepciona porque se hace la
entrega del empeine para poder
armar la chotera

Revisar que este completo

Se revisar qu este completo de
la chotera

Se verifica porque se podra ver sie
esta bien para colocar el
pagamento. .

Se traslada al stand de
materiales

Se dirige a la stand de
materiales.

Se traslda porque esta ubicado en
otro lugar el stand

Buscar la sobreplantilla,
pegamento v suela

se busca los materiates que se
usaran en el armado.

Se busca porgue esta en
desorden.

Se traslada a la mesa de
armado con los materiales

se traslada con los ateriales a la
mesa de armamdo

Se traslda porque esta ubicado en
otro lugar la mesa de armado

Dejar los materiales

Se deja los amteriales que se
usaran en la mesa de armado

Se deja los materiales porgue tiene
gue trasladarse a traer las hormas

Se traslada al stand de

Se traslada a stan de hormas
que se usara opara darle forma a

Se traslda porque esta ubicado en

hornas otro lugar el stand de hormas.
la chotera
Se busca las hormas que se Se busca porque esta en
Buscar las hormas -
usara desorden

Se traslada a la mesa de
armado con las hornas

Se traslada a la mesa de
armando con las hormas

Se traslda porque esta ubicado en
otro lugar la mesa de armado

Poner pegamento alrededor
del empeine

Se coloca el pegamento
alrededor del empeine.

Se coloca en pegamento porque
se unica con pa sobreplantilla.

Colocar la sobreplantilla en
la horma

Se coloca la sobreplantilla en la
horma para poder unir con el
empeine

Se hace porque tiene que estar en
la harma para gue tenga forma la
chotera.

Unir el empeine con la
horma gue tiene la

Se unen el empeine con la
sobreplantilla en la horma

Se unen porgue de este modo se
va dando forma a la chotera

Poner pegamento en la
suela

Se coloca el pegamento a la
suela.

Se hace para que pegue la suela.

Unir la suela con la horma
qgue tiene el empeine y la
sobreplantilla

Se unen en empiene unida en la
horma con la suela.

Se unen ya que en esta ctividad se
da la forma completo a la chotera.

Verificar gque este bien
pegado

Se observa que este bien pegado

Se verifica porgue no este bien
pegado.

Retirar la horma

Se quita la horama de |la chotera
una vez peqgado.

Se retira la horma porgue se llevara
a coser la suela.

Se traslada a la maguina
para coser la suela

Se traslada con la chotera a la
maguina de coser.

Se dirigue a la maguina de coser
porgue esta en otro lado

Coser la suela de la chotera

Se refueza con coser al rederos
de la suela de |la chotera

Se cose |la suela porgue de este
modo se reforzara la suela.

Se traslada a la mesa de
armado con las choteras

Se traslada ala mesa de
armanado una vez cosido la

Se dirigue a la mesa de armado
porgue esta en otro lado

Verificar gue esten bien
cosido

Se verifica que este bien cosido
la suela para que se envie al
acabado.

Se verifica porque se podra ver si
esta bien cosido la suela de la
chotera

Se traslada a la mesa
acabado

Se traslada la mesa de acabado
una ves cosido la chotera.

Se dirigue a la zona de acabado
porgue esta en otro lado

INSPECCION Y
ACABAR

Recepcionar las choteras

Se recibe la chotera

Se recepciona la chotera armada
porgue se dara los ultimos togues

Limpiar todos los hilos que
sobre salen de las choteras

Se quitan todos los hilos que
sobre salen de la chotera

Se hace porque suele venir con
hilos restantes

Se traslada al stand de
materiales extras

Se dirige al stan de materiales
extras como pasadores y

Se traslada porque el stand de
materiales extras esta ubicado en

plantillas otro lugar.
Buscar las plantilla interna Se busca las plantillas v Se busca porque esta en
v pasadores pasadores para la chotera. desorden.

Se traslada a la mesa de
acabado

Se traslada con las plantillas v
pasadores ala mesa de

Se traslada porgque la mesa de
armado esta ubicado en otro

acabado. lugar.
Poner la plantilla interna a | Se coloca la plantilla interna en | Se hace para que sea comodo la
la chotera la chotera. chotera
Poner pasadores a la Se coloca los pasadores en la Se coloca porque en necesario
chotera chotera. para amarrce al momento de

Inspeccionar la chotera

Se inspecciona o verifica la
chotera que este en bunas
condiciones para la venta.

Se inpecciona porgue se pordra ver
que la chotera este en bunas
condiciones para salir al mercado

Se traslada a traer las
bolsas y etiquetas del stand

Se dirige al stan de bolsas v
etiquetas para la chotera.

Se traslada porque el stand de
bolsas y plantillas esta ubicado en
otro lugar.

Buscar las bolsas vy las
etiguetas en el stand

Se busca las etiguetas de talla v
bolsas para la chotera

Se hace porque esta en dosorden
v toma tiempo

Llevar las bolsas y
etiguetas a la mesa de
acabado

Se traslada a la mesa de
acabado con las bolsas vy
etiguetas.

Se traslada porque la mesa de
habilitados esta ubicado en otro
lugar.

Lustrado a toda la chotera

Se lustra o saca brillo la chotera.

Se lustra porque antes de colocar
en su bolsa debe estar bien limpio

Coloca a las choteras sus
etiguetas de talla

Se coloca las etiquetas de talla
en cada chotera.

se coloca la talla para no cometer
error al momento de embolsar

Colocar en bolsa las
choteras

Se colocas en bolsa la chotera
Con su par.

Se hace porgue no puede estar
suelto v asi martine su par_

Se traslada a almacenar el

Se traslada al almacen una vez

producto terminado

colocado en bolsa

Se traslada porgque tiene gque ser

almacenado.

Fuente: Elaboracion Propia

58



Por otro lado, se hizo la distribucion del plano mejorado ademas, del DAP

optimizando la secuencia entre cada operacion.

Figura 15: DAP de las Choteras mejorado

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO - DAP
ELABORADO POR:| VASQUEZ GIL EVER MOISES RESUMEN DE ACTIVIDADES
EMPRESA: VOLCAN SPORT SAC. ACTIVIDAD N° TOTAL| TIEMPO (min) DISTANCIA (m)
AREA: PRODUCCION OPERACION 40 9.17 0.00
PRODUCTO: CHOTERAS INSPECCION 7 1.45 0.00
REGISTRO: POST - TEST DEMORA 4 074 5.00
METODO: ACTUAL TRANSPORTE 13 5.37 61.00
FECHA: 1/04/2022 ALMACENAMIENTO 1 0.36 0.00
APROBADO POR: | DOMITILA CALDERON SANCHEZ TOTAL 65 17.09 66.00
: . g
DESCRIPCION SIMBOLOGIA g TIEMPO VALOR
q:
[
. @ TIEMPO | TEMPO
N OP. ACTIVIDAD O D D [> v 2 cu | ToTAL S| NO
1 Recepcionar materia prima X 0 0.29 1
2 Trasladar la materia prima a la X B 0.60 1
mesa de corte
3 Poner la materia prima en la mesa X 0 0.13 1
de corte
4 Se verifica la materia prima recién X 0 0.20 1
llegada
5 x Se busca .Ias herramlgntas de X 1 0.93 1
g trabajo (moldes, tiza)
6 g Marcar con el molde la materia X 0 0.63 1
o prima
7 > Se va al troguelador X 1 0.12 1
8 5 Cortar el cuero en el troguel X 0 0.1 381 1
= - -
9 9 Cortar el cuero sintetico en el X 0 0.08 1
3] froguel
10 E Cortar la esponja en el troguel ks 0 0.09 1
1 g Cortar |a tela espumada en el X 0 0.07 1
= froguel
12 Cortar el forro en el troquel X 0 0.10 1
13 Juntar las piezas cortadas X 0 0.23 1
14 Se va a la mesa de corte X 1 0.16 1
15 Ordenar y contar las piezas X 0 0.27 1
cortadas
Se traslada las piezas a la mesa
16 de habilitado X > 0.41 !
17 Recepcion de las piezas X 0 0.21 1
8e traslada a la maguina
18 u X 1 0.13 1
deshastadora con |ElS_ plezas
19 Deshastar y hacer agujetas ala ¥ 0 0.20 1
capellada
20 Desbastar la pieza cuello X 0 011 1
;] -
A g Desbastar la pieza contrafuerte | X 0 0.12 1
22 m Juntar las piezas desbastadas | X 0 0.13 1
23 & Se translada al estampado X 1.5 0.15 1
24 E Estampar la pieza cuello b 0 0.13 287 1
= -
25 3 Estampar Ia plEza contrafuerte X 0 010 1
26 E Estampar [ |engUela gxterio X 0 011 1
I Juntar y ordenar las piezas
27 y P X 0 0.19 1
estampadas
28 Se traslada a la mesa de habilitado X 1.5 0.19 1
29 Marcar la capellada X 0 0.24 1
Verificar todas piezas y ponerio en
30 plezas y p X 0 | 018 1
una caja
31 Se traslada a Ia zona de aparado X 9 068 1
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Recepcionar las piezas para el
32 P pezasp X o | 0 1
aparado
RE] Buscary colocar los hilos 15 018
Coser la capellada con Ia fela
3 P X 0 | 0% :
espumada
Coser |a lengUeta interior con Ia
3 d X 0 | 03 1
. tela espumada
Coser Ia lengUeta interior con Ia
a6 é g ) X 0 019 1
4 lengiieta exterior an
a7 4 |Coser[acapellada con lalengieta| X 0 0.23 1
38 Coser el cuello con el contrafuerte | X 0 038 1
LUSET 1d Lapr:uaua. LLIETLY )’ =]
38 . X 0 0.0 1
40 Poner esponga en el cuello X 0 0.20 1
41 Coser el cuello y el confrafuerte | X 0 0.35 1
42 Verificar y juntar el empeine 0 0.33 1
43 Se fraslada a 12 zona del armado X ] 0.35 1
a“ Recepcionar el empeing en la X 0 019 :
mesa de armadol
45 Buscar la sobreplantilia, 15 0.20
pegamento, suela y hornas
m Poner pegamentq alrededor del % 0 0.95 :
empeine
4 Colocar la sobreplantilla en la % 0 0.7 :
horma
48 Unir el empeine con la hqrma que | o 0 0.29 1
fiene la sobreplanilla
49 E Poner pegamento en la suela X 0 013 1
50 E . Unir la suelg con la horma que | 0 028 419 :
< [fiene el empeine y Ia sobreplantilla
51 Verificar que este bien pegado 0 011 1
52 Retirar la horma X 0 0.22 1
53 Se fraslada a la maquina para X 15 056 :
coserla suela
54 Coser 1a suela de Ia chotera X 0 0.38 1
55 Se traslada a la mesa de armado X 15 0.15 1
con 1as choteras
56 Vermcar.qug esten bien cosido y 0 0.93
limpiar la chotera
57 Se traslada a la mesa de acabado X 15 1.13 1
58 Recepcionar 1as choteras X 0 0.19 1
59 né Buscar los exfras (plantnl.a interna, 1 013
8 pasadores. bolsas y efiquetas)
50 5 Poner Ia plantila interna a la " 0 010 :
g chotera
61 - Poner pasadores a la chotera | X 0 0.35 1
62 g Inspeccionar y lustrar la chotera 0 0.21 245 1
63 8 Coloca a Ias choteras efiqueta y X 0 096 :
E bolsas
64 g Setraslada a almacen el producfo X 1 065 :
= ferminado
B5 Se almacena la chotera 0 0.36 1
TOTAL 40 13 66 17.09 | 17.09 57

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 16: Diagrama de recorrido mejorado

AREA DE
VENTAS

ALMACEN
DEP.T

STAND DE
HERRAMIENTAS 2

MESA DE
APARADO

STAND DE HILOS

Fuente: Elaboracion Propia
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Realizacion de cambio de herramientas desgastadas

Figura 17: Cambio de herramientas

ANTES

DESPUES

TIZAS

TIJERAS

FOCOS

ANAQUEL

Fuente: Elaboracion Propia
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EVALUAR
Se haran las evaluaciones correspondientes para los siguientes puntos.
Evaluacion del DAP

Con respecto al diagrama de analisis del proceso del antes y después se obtuvieron

los siguientes resultados.

Figura 18: Resultados de DAP

ITEMS ANTES DESPUES
ACTIVIDADES 87 65
AAV 57 57
ANAV 30 8
DISTANCIA 122 66

Fuente: Elaboracion Propia

En lo cual, se puede observar que las actividades innecesarias se disminuyeron
optimizando las actividades, ademas, de a distancia ya que anteriormente habia

mucha distancia entre zonas.
Evaluacién de la distribuciéon

Se puede observar en los planos del antes y después que reorganizé las maquinas
en lugares adecuados y sacandolos de los lugares donde se tomaba mucho tiempo
ya que existian factores como el espacio o las obstrucciones que se ponian en el
paso, esto se hizo para evitar recorridos largos y mantener el orden secuencial entre

las operaciones para la produccion de los productos.
Evaluacién de cambio de herramientas

El cambio o restauracion de herramientas u otras cosas que eran de necesidad en
la empresa es importante ya que con esto se tiene un proceso productivo de calidad
por ello se hizo el cambio de materiales o herramientas basicas como tijeras, tizas,
focos ahorradores y restauracion de lo que es algunos anaqueles y mesas para las
zonas ademas del orden que estas deben tener para el mejor cumplimiento de las

tareas a realizar.
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DEFINIR

Con respecto a esta fase se hicieron las definiciones de las operaciones mediante

un manual que serd fundamental para mejorar la habilidad del trabajador, ademas,

de optimizar las zonas entre si.

Figura 19: Manual de métodos de trabajo

OLCAN
[__ANO: 2022 |

MANUAL DE METODOS
DE TRABAJO|

[ ELABORADO POR: VASQUEZ GIL EVER MOISES

[ APROBADO POR: CALDERON SANCHEZ DOMITILA
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PROCESO DE ELABORACION DE CHOTERA

FICHA TECNICA DE LA CHOTERA

CARACTERISTICAS TECNICAS

COMPOSICION: CUERO NACIONAL
PLANTILLA EN MATERIAL ESPUMADO DE 2.5
MM. Y RECUBIERTO DE
POLIESTER DE ALGODON
CORDONES: PLANOS POLIESTER
CONTRAFUERTE: CUERO
CUELLO: ACOLCHADO Y ANATOMICO
LENGUETA: CUERO
SUELA: MATERIAL DE GOMA
HORNA: SEGUN TALLA
PESPUENTES: AL TONO
ACABADO
ACABADO UNIFORME Y LIMPIO
ROTULADO

CADA PAR DE CHOTERA PRESENTA UNA ETIQUETA CON LA TALLA Y

DESCRIPCIONES BASICAS ADEMAS DE LA MARCA

EMPAQUETADO

CADA PAR DE CHOTERA SE ENCUENTRA DENTRO DE UNA
ENVOLTURA DE POLIPROPILENO TRANSPARENTE, CERRADO,
RESISTENTE AL TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
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PROCEDIMIENTO: OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES
INVOLUCRADAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA
CHOTERA.

AREA: PRODUCCION
PROCESO: ELABORACION DE CHOTERA
OPERACION 1: | INSPECCIONAR Y CORTAR

COBJETIVO PRINCIPAL
Realizar la elaboracion de la chotera cumpliendo con las
indicaciones de forma exacta y efectiva.

ZOMNA, MAQUINA HERRAMIENTAS

CORTADOD TROQUEL MOLDE ¥ TIZAS

Para realizar esta parte de |a produccion es necesario contar con la
zona de trabajo en orden y la Materia Prima a utilizar, revisarlo y
gue se encuentren en condiciones para su uso.

Descripcion:

+ Ordenar la materia prima

+ \erificar que todo este correcto

« Utilizar el molde para marcar con la tiza

« Cortar la materia prima marcada en &l troguel
« QOrdenar las piezas cortadas segln su tipo

+ Mantener el orden y la limpieza en la zona

 Juntar los desperdicios
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PROCEDIMIENTO: OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES
INVOLUCRADAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA

CHOTERA.

AREA: PRODUCCION

PROCESO: ELABORACION DE CHOTERA
OPERACION 2: | HABILITADO

OBJETIVO PRIMNCIPAL
Realizar la elaboracion de la chotera cumpliendo con las

indicaciones de forma exacta y efectiva.

ZOMNA MAQUINA HERRAMIENTAS
HABILITADO ESTAMPADO Y FIEZAS
DESBASTADO

Para realizar esta parte de |a produccion es necesario contar con la

zona de trabajo en orden y la Materia Prima a utilizar, revisarlo y

que se encuentren en condiciones para su uUso.

Descripcion:

= Verificar las piezas que llegan a la zona y dar conformidad de

para usarlo

« Prender y verificar las maquinas de desbaste y estampado
+ [Desbastar las piezas y juntarlas

« Estampar las piezas y juntarlas

« Marcar la capellada

+ Ordenar las piezas y verificar

« Mantener el orden y la limpieza en la zona

« Juntar los desperdicios
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PROCEDIMIENTO: OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES
INVOLUCRADAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA

CHOTERA.
AREA: PRODUCCION

PROCESO: ELABORACION DE CHOTERA
OPERACION 3: | APARAR

OBJETIVO PRINCIPAL
Realizar la elaboracién de la chotera cumpliendo con las

indicaciones de forma exacta y efectiva.

ZONA,

MAQUINA

HERRAMIENTAS

APARADO

COCER 1

HILOS

Para realizar esta parte de |a produccion es necesario contar con la

zona de trabajo en orden y la Materia Prima a utilizar, revisarlo y

que se encuentren en condiciones para su Uso.

Descripcion:

» Ordenar la materia prima

= Verificar que todo este comrecto

« Cocer las partes que iran en la parte superior de la chotera

« Verificar la costura

« Mantener el orden y Ia limpieza en |a zona

« Juntar los desperdicios

67



PROCEDIMIENTO: OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES
INVOLUCRADAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA

CHOTERA.
AREA: PRODUCCION
PROCESO: ELABORACION DE CHOTERA

OPERACION: | ARMAR

OBJETIVO PRINCIPAL
Realizar la elaboracion de |a chotera cumpliendo con las

indicaciones de forma exacta y efectiva.

ZONA MAQUINA

HERRAMIENTAS

ARMADO COCER 2 PEGAMENTO, SUELAY

HORMNAS

Para realizar esta parte de la produccion es necesario contar con la

Zona de trabajo en orden y la Materia Prima a utilizar, revisarlo y

que se encuentren en condiciones para su Uso.

Descripcion:

Ordenar la materia prima
Verificar que todo este correcto
Poner Ia plantilla intermna

Cocerlo al cuerpo

Poner el pegamento al ras de la plantilla interna

Cocer la suela con la parte superior de la chotera

Mantener €l orden y la limpieza en |la zona

Juntar los desperdicios
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PROCEDIMIENTO: OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES
INVOLUCRADAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA
CHOTERA.

AREA: PRODUCCION
PROCESO: ELABORACION DE CHOTERA
OPERACION: |INSPECCIONAR Y ACABADO

OBJETIVO PRINCIPAL
Realizar la elaboracion de la chotera cumpliendo con las
indicaciones de forma exacta y efectiva.

ZOMA MAQUINA HERRAMIENTAS

CORTADOD TROQUEL EXTRAS

Para realizar esta parte de la produccion es necesario contar con la
Zona de trabajo en orden y la Materia Prima a utilizar, revisarlo y

que se encuentren en condiciones para su Uso.
Descripcion:
+ Ordenar la materia prima
= Verificar que todo este correcto
» Poner los extras (pasador, etiqueta, plantilla) a la chotera
s Verificar
+ Ponerio en la bolsa y pasar a almacenarlo
+ Mantener el orden y la limpieza en la zona

« Juntar los desperdicios

Fuente: Elaboracion Propia

69



IMPLANTAR

En esta fase se hizo la entrega correspondiente de los métodos mediante planes u
documentos que lo avalen. Para empezar, se hizo entrega de un acta con los puntos
gue se mejoraron a la gerenta de la empresa que acepto el método propuesto con

el cual se obtuvieron ventajas y mejora en la empresa.

Figura 20: Acta de conformidad

ACTA DE ENTEGA DE PROCEDIMIENTOS A LA EMPRESA VOLCAN

SPORT S.A.C., AREQUIPA, 2022,

Arequipa, 15 de marzo del 2022
Estudiante:

Vasquez Gil, Ever Moisés 70095265

Por el presente, se le hace llegar un cordial saludo, ya que después de
realizar la implementacion se le hace entrega de todo lo realizado en su empresa
a la representante legal Domitila Calderdn Sanchez identificada con nimero de
DML 29338745 a quien =& le agradece por el apoyo brindado v por el compromiso
gue tuvo en todo este tiempo de la presente investigacion, teniendo en cuenta
las siguientes mejoras:

+ Reubicacion de maguinas

« Realizacion del diagrama de operaciones del proceso
« Realizacion del diagrama de analisis del proceso

« Formulacion de insumos

« (Cambio de hemramientas

*« Propuesta de mantenimiento preventivo

« Manual de procedimientos formales

Las cuales se realizaron de manera exitosa de acuerdo a las causas
determinantes que se encontraron en la investigacion para solucionar los
problemas, sin mas, le agradecemos por el tiempo brindado.

Saludos cordiales

Gracias.

DA 29338745
Getvente Gensrol

Fuente: Elaboracion Propia
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MANTENER

Capacitacion

En esta etapa final se busca mantener la implementacion del estudio de trabajo por

ello, para que esto se mantenga se hara seguimiento continuo con capacitaciones a

los trabajadores para que sigan los procedimientos establecidos para desarrollar de

manera adecuada y eficiente los trabajos.

Figura 21: Cronograma para la ejecucién de las capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

N° DESCRIPCION RESPONSABLE DURACION INVOLUCRADOS |OBSERVACIONES

1 ¢, Qué es estudio de trabajo? Vasquez Moisés 30 min. Area de produccién | Logros obtenidos

2 ¢Como es ?rlar::;?:: modelo de Vasquez Moises 30 min. Area de produccion | Logros obtenidos

3 ¢Que pautas segglr. para mejorar la Vasquez Moisés 30 min. Area de produccién | Logros obtenidos
productividad?

4 ¢Cales son los procgsos que se Vasquez Moisés 30 min. Area de produccién | Logros obtenidos
deben seguir?

5 ¢, Como mantener la implementacion? | Vasquez Moisés 30 min. Area de produccion | Logros obtenidos

Fuente: Elaboracion Propia

Esto servira para mantener a los trabajadores en constante actualizacion sobre la

herramienta que estd implementando, ademas, de seguir haciendo mejoras todo con

el fin de mejorar la productividad de la empresa.

Figura 22: Reunidn previa parala capacitacién

Fuente: Elaboracion Propia

-
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Ademas, se hizo un cronograma de limpieza para mantener el ordeny el libre transito

de los trabajadores ya que anteriormente existia mucho espacio inservible que era

de uso para acumulaciones u otras cosas que no agregan valor a la empresa.

Figura 23: Cronograma de limpieza

N ZONA ACTIVIDADES TIEMPO PERSONAL RECURSOS
DESPEJAR DESPERDICIOS Y SUCIEDAD O

1| ZONA DE CORTE POLVO DE LA MESA Y ESTANTE ADEMAS, 10 MIM. PERSST;;SB:EGO i%%NgngngggGEgé?
BARRER LA ZONA. ]

2 ZONA DE ng E\TCEJJSE EEEZESRAD‘LCI;gigN?gaE%:ﬂDASO 10 MIN PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAPO, BOLSA,
HABILITADO BARRER LA ZONA. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.

3 ZONA DE IE:(EJ f\TCEJJSE EfiﬂFI;ESRAD‘:'CI;CSE:N?'EaE%:ﬂDAS 10 MIN PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAPO, BOLSA,
APARADO BARRER LA ZONA. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.
4 ZONA DE chjf\TcE)JSE EE:#FI;ESRAD‘:’CI;CSE:N?'E?E%:#DAS 10 MIN PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAPO, BOLSA,
ARMADO BARRER LA ZONA. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.
5 ZONA DE F’DCEJEECEJJSE E.EiﬂFI;ESRAD‘:'CIéCSE:N?EiE%:ﬂDAS 10 MIN PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAFPO, BOLSA,
ACABADO BARRER LA ZONA. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.
: LIMPIEZA DE LOS RACKS Y ORDEN DE LAMP Y PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAPO, BOLSA,

&| ALMACENES PRODUCTOS. 10 MIN. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.
LIMPIEZA DE VITRINAS Y PRODUCTOS ADEMAS, PERSONA A CARGO |GUANTES, TRAPO, BOLSA,

7 |ZONA DE VENTAS ORDENAR 'Y ACOMODAR LAS COSAS. 10 MiN. DE LA ZONA ESCOBA Y RECOGEDOR.

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se expresara el cronograma de limpieza en el plano mejorado de la

empresa Volcan Sport S.A.C.

Figura 24: Distribucion del cronograma de limpieza
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Fuente: Elaboracion Propia
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Recoleccién De Datos POST - TEST

Tabla 21: Toma de tiempos de las actividades POST - TEST

TOMA DE TIEMPOS POST-TEST
AREgUIEA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
AREA: PRODUCCION
METODO: POST-TEST
ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES
DATOS: TIEMPO EN MINUTOS
FECHA: 31/04/12022
OP. ID ACTIVIDAD 1 2 | 3 | a 5 6 | 7 | 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22
1 Recepcionar materia prima | 0.20 | 030 | 031 | 033 | 030 | 032 | 031|033 | 034 | 031 | 033|030 | 032 |032|031|033|030|032|031|031|033|030
g | [rasladarlamateriapimaala | oo | g75 060 | 073 | 070 | 072 |070 |068 | 073 | 073 |071 | 060 | 073 |070 | 074|060 | 060|072 |073 | 070 | 073|075
mesa de corte
3 Poner la materia prima enla | o 45| 919 [ 013 | 014 | 017 | 016 | 013 | 015 | 016 | 012 |014 | 014 | 014 |011 |011 | 019 | 010|019 | 011|015 | 010|012
mesa de corte
4 Se verifica la matenia prima | g 54 | 929 | 019|019 | 020 | 019 | 047 019 | 048 | 020 | 010 | 017 | 010 | 018|048 | 020 |010 | 017 |010 | 047 | 0190 [ 018
recién llegada
5 | Sebuscalas hemamientas de | o5 | 53 | 22 | 020 | 020 [ 019 | 0.21 | 0.21 | 022 | 0.20 | 020 | 019 | 021 | 0223 | 023 | 021 | 022|023 | 022 | 020 | 019 | 0.21
trabajo (moldes. tiza)
6 Marcarw”e[')r"i”n?;de'ama‘e”a 063|062 |064|063| 062|064 |065|064|065|064|063|064|077|068|065|064|065|074|063| 064/ 067]|068
7 Se va al froquelador 012|019 |010|012 | 014|011 |013|010| 012|019 |011|013| 012|019 |011|010|012| 014|011 | 013 | 010|012
B ) Cortar el cuero en el troquel | 041 | 012 | 015 | 013 | 014 | 011 | 019 | 010 | 012 | 014 | 011|013 | 010 | 012|019 | 011 | 015 | 010 | 012 | 019 | 013 | 0.19
[a]
- I
> ) Cmare'C“t‘:;zjgl“e"we”e' 008|009 |010| 011|010 | 011 |010]|011 | 008 | 011 |008 | 010|011 |008|010|011|010|011 | 008 | 009 | 010 | 0.11
(]
o 10 | Cortar la esponja en el froquel | 0.09 | 0.09 | 0.11 | 0.08 | 010 | 0.11 | 0.08 |010 | 011 | 011 | 010|012 | 014 | 011|013 | 011 | 011|010 [011 | 010 | 011 | 0.11
1 CO”a”a‘e'tamzsupeLl‘madae”e' 007 | 008 |008 |00 | 009 | 010 |009 |014 | 010 | 007 |009 |008 | 007 |010| 014|010 |008|007 |010]| 014 |010|014
12 Cortar el forro en el troquel | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 010 | 0.00 | 0.09 | 0.10 | 011 | 0.08 | 0.07 | 010 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 010 | 011 | 008 | 009 | 010 | 011 | 010 | 0.00
13 Juntar as piezas cortadas | 0.23 | 020 | 024 | 023 | 021 | 023 | 026|021 | 025 | 023 | 022 | 020 | 024 [ 023 | 021 | 025 | 023 | 026 | 021 | 025 | 0.23 | 0.22
14 Sevaalamesadecorte | 016|016 |014 | 015|016 | 017 | 014|017 | 016 | 013 | 015|016 | 012 | 014|014 | 012 | 015|015 |016 | 012 | 015 | 0.14
15 Orde””i;gg‘:;g'asmezas 027|024 |025| 024|024 |025|034]|034|023|021|023|022]|023|021|034]022|021|023|022|034]024]034
16 Se‘ras'a%i'izg:ﬁgzza'am”a 041|044 |042 | 042 | 041 | 042 | 040 |044 | 042 | 042 [041 | 042 | 040 | 044|044 |042 042|041 | 042 | 040 | 044 | 0.41
TOTAL 381|391 384|390 | 3.87 | 3.92 | 4.00 |4.02 | 3.95 | 3.88 | 3.80 | 3.78 | 3.98 | 3.93 | 412 [ 3.91 | 3.80 | 4.03 | 3.82 | 4.04 | 3.91 [ 4.11
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17 Recepcion de las piezas 0.21 | 022 |020 | 020 | 022 | 0.20 | 0.24 | 025 | 0.23 | 0.20 | 022 | 019 | 020 | 022 | 022 | 0.20 | 022 | 0.23 | 022 | 0.20 | 0.20 | 022
18 Se traslada a la maquina 0.13 | 011 |0.15 | 010 | 012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 013 |0.10 | 011 | 012 | 042 | 012 | 010 | 011 | 012 | 042 | 010 | 0.11 | 0.13
desbastadora con las piezas
19 Desms‘ﬁ;iga;ﬁ;dzgule‘as 8lo20 | 021 022|020 | 023|019 (021|023 | 023|021 022|019 | 023 |021|022|023|022|023 021|022 019|023
la capellada
20 Desbastar la pieza cuello | 0.11 | 0.09 | 0.11 | 0.08 | 0.10 | 011 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.10 | 011 | 010 | 011 | 0.08 | 010 | 011 [ 011 | 010 | 011 | 0.10 | 011 | 0.11
21 | Desbastar la pieza contrafuerte| 012 | 011 | 010 | 011 | 012 | 012 012|014 | 011 | 010 |011 | 012 | 011 |011 | 010|011 |013 | 011 [010 | 011 | 012 | 012
22 | Juntar las piezas desbastadas | 0.13 | 0.14 | 0.11 | 010 | 011 | 013 | 013 | 014 | 012 | 014 | 013 | 013 | 014 | 012 | 014 | 013 | 012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 0.13
o 23 Se translada al estampado | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 015 | 016 | 0.17 | 0.14 017 | 016 | 013 | 015 | 016 | 012 | 014 | 014 | 012 | 0.15 | 0.15 | 016 | 0.12 | 0.15 | 0.14
[m]
a 24 Estampar la pieza cuello 0.13 | 010 |011 | 010 | 011 | 0.08 | 010|011 | 013 | 012 | 012 |020 | 011 | 043 | 012 [ 010 | 011 | 043 |01 | 010 | 011 | 011
]
@ 256 | Estampar la pieza contrafuerte | 0.10 | 0.14 | 012 | 014 | 013 | 013 | 014 012 | 014 | 014 | 013 | 012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 013 | 012 | 014 | 013 | 0.13 | 0.14
= =
26 | Estamparla lengiieta exterio | 011 | 011 | 008 | 010 | 011 | 008 |010 |011| 010 | 011 012|009 | 010 011|010 | 012|012 | 013 |012 | 011 | 012 | 000
27 Juntary ordenar 1as piezas | 19 | 517 | 015 [ 018 | 012 | 014 | 012|014 | 014 | 013 | 017 | 018 | 012 | 042 | 012 | 019 | 011 [ 012 | 042 | 019 | 011 | 013
eStamQadaS
28 Se‘ras':g;aﬁj:esa 9 | p19| 020|010 | 020|019 | 015 | 021|021 | 010|020 |031]|017 | 0147 |047|010 018|019 | 016 |021 | 020 | 010|031
29 Marcar la capellada 0.24 | 025 |025| 023 | 027 | 028 |022 |024 | 025 | 028 | 034 |023 | 023 | 026|034 |026 | 025|022 (022 | 023 022|024
3g |Verificartodas piezasy ponerio| o 45 | 5 47 | 040 | 047 | 0.19 | 018 | 0.15 | 019 | 017 | 0.19 | 020 | 019 | 016 | 020 | 0.20 | 017 | 0.19 | 018 | 0.16 | 010 | 0.19 | 0.20
en una caja
31 Se"as'zdzz'daomna de 068 | 067 |079 | 067 | 079 | 078 | 075 | 0.60 | 0.67 | 069 | 069 | 069 | 0.76 | 069 | 069 | 067 | 0.69 | 0.68 | 0.76 | 0.69 | 0.79 | 0.69
TOTAL 2.87 | 2.85 | 2.91 | 2.73 | 2.97 | 2.88 | 2.83 | 2.98 | 2.89 | 2.87 | 3.21 | 2.87 | 2.82 | 2.89 | 3.03 | 2.83 | 2.85 | 2.82 | 2.88 | 2.83 | 2.88 | 3.08
3p | Recepcionarlas piezas para el | o 45 | 019 [ 040 | 015 | 019 | 017 | 019 | 018 | 0.16 | 0.19 | 019 | 0.47 | 019 | 048 | 015 | 019 | 0.16 | 0.15 | 017 | 0.16 | 0.15 | 0.19
aparado
33 Buscar y colocar los hilos | 0.18 | 0.19 | 0.18 | 015 | 019 | 016 | 0.15 [ 019 | 0.19 | 017 | 019 | 019 | 016 | 015 | 019 | 019 | 017 | 019 | 019 | 0.19 | 016 | 0.15
34 | Coseria C:Sppi'rigzg"” lateld | 55| 053 | 054 | 053 | 054 | 053 | 052|050 | 054 | 053 | 051 | 055|054 | 053|052 050|054 | 051|055 054 | 053|052
ag |Coserlalengletainteriorconial o as | nag (035 | 035 | 036 | 035|035 |034 | 035|038 |030|036| 035 035|034 |035 030|034 034|033 |034]|030
tela espumada
gg |CPserlalenguetainteriorconlal o 4 | 549 | 020 | 020 | 022 | 025 | 022 |022 | 019 | 020 | 022 | 025 | 023 | 024 | 023 | 023 | 022 | 023 |022 | 020 | 023|022
lengleta exterior
a a7 Coser 'ﬂ;:gi':‘:a €onla | o3| 025 | 025 | 027 | 023 | 022 | 023|025 | 024 | 023|025 | 024 | 023 | 026|023 | 024|023 | 025 |026| 026 | 025|026
[=]
E ag Cme;(}i'ﬁ:fi'?ﬂ?” el 038|042 |044 | 038 | 040 | 036 |036 |035| 039 | 038 |036 |040 | 037 | 038|041 |040 | 039 | 030 |042 | 044 | 037 | 0.38
o
< ag | Coserla Eap%'ﬁga' cuelloyel | 550 | 045 | 045 | 048 | 0.46 | 0.44 | 0.45 | 051 | 0.40 | 0.45 | 048 | 047 | 0.42 | 044 | 045 | 045 |0.48 | 0.44 | 0.48 | 0.44 | 0.42 | 0.51
40 Poner esponga en el cuello | 0.20 | 0.24 | 0.20 | 0.20 | 022 | 0.25 | 0.22 | 022 | 0.23 | 020 | 032 | 025 | 020 | 022 | 025 | 022 | 023 | 0.25 | 024 | 0.23 | 0.25 | 0.24
41 |Coserelcuelloy el contrafuerte| 0.35 | 0.33 | 0.35 | 0.33 | 0.36 | 036 | 0.35 | 0.36 | 0.35 | 0.35 | 034 | 035 | 0.98 | 039 | 0.36 | 0.46 | 0.35 | 0.35 | 0.33 | 0.33 | 0.36 | 0.36
42 Verificar y juntar el empeine | 0.33 | 0.32 | 032 | 033 | 0.32 | 030 | 034 (032 | 041 | 032 |037 |036 | 033 |042 | 031 |032 | 030|034 |032 | 031 | 032|040
43 Se "as'a:fmzt'jim”a ael 035|033 | 051|032 | 034|035 |030|030|0534|034|0533 034|030 |034|030|034|035]|030|033|031 |030]|030
TOTAL 3.77 | 3.80 | 3.79 | 3.69 | 3.92 | 3.74 | 3.77 | 3.83 | 3.79 | 3.74 | 3.97 | 3.93 | 3.79 | 3.90 | 3.83 | 3.89 | 3.81 | 3.83 | 3.85 | 3.74 | 3.77 | 4.01
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44 | Recepcionarelempeineenia | o414 | 549 | 012 | 020 | 019 | 012 |019 |012 | 018 | 021 {0419 |019 | 020 |019|012 | 021|019 | 019 [012| 019 [ 019|020
mesa de armado
45 Buscar a sobreplantilla, 020|020 |022| 025|022 |023|025|024| 023|020 |022|025| 022 |020|022|025|022|022 023|020 |022|023
pegamento, suela y hornas
45 |POner pegag‘ﬂ‘:gﬁﬂﬂre‘je‘m" dell 025 | 020 |032 031|023 | 022 [025|022| 023|025 |024]020]031|023|022|025]022(023|031|025 024|023
47 | Colocaria Ssg:ag'a”‘i"a enla | g7 | 022 025|022 | 023 | 024 |025|022 | 025 | 022 |025| 022|025 |023|022 025 022|025 022|025 023|024
4g | Unirelempeine conlahoma | g 54 | 45 | 043 | 042 | 040 | 044 |042 | 042 | 041 | 042 {040 |041 | 042 |042| 041|042 | 043|042 |040| 042 | 043|042
que tiene la sohreplantilla
49 | Poner pegamentoenlasuela | 013 | 018 [ 010 | 011 | 016 | 010 | 019|018 | 013 | 013 | 011|010 | 011 |014 | 015|020 020 | 011|017 | 013 | 013|010
Unir 1a suela con la horma que
o 50 tiene el empeine y la 028|030 |031|033|030|032|031|033|034|031|033|030|032|032|031|033|030]|032[031|031 |[033]030
9 sobreplantilla
= 51 | Verificar que este bien pegado | 0.11 | 0.19 | 018 | 020 | 0.21 | 0.17 | 0.19 | 018 | 0.20 | 021 | 017 | 020 | 017 | 019|021 [019 | 0.18 | 0.20 | 0.21 | 017 | 0.20 | 0.18
o
52 Retirar la horma 022|026 013|023 | 026|024 027 026|027 |027 |027 026|025 033|027 (034|027 |024 025|027 |026]|027
g3 | Selrasladaalamaquinapara | a5 | 033 | 938 | 035 | 032 | 037 |032 | 034 | 036 | 037 |033 | 038|035 [032|037|033|034|036|034|036|034|038
coser |a suela
54 | Coserlasueladelachotera | 038 | 045 | 045|048 | 046 | 044 | 045|051 | 040 | 045|048 | 047 | 042 | 044|045 (045|048 | 044 [048 | 044 | 042|051
55 Setrasladaalamesade | 45| 046 (047 | 014 | 017 | 016 | 013|015 | 015 | 015 |016 | 017 | 018 | 012|015 [015 | 016 | 018 | 016 | 0.19 | 0.19 | 020
armado con las choteras
gg | Verificar que esten bien cosido | o 55 | o5 | 922 | 025 | 023 | 022 |025 | 022 | 025 | 022 |025 | 022 | 025 [022 | 025|022 | 020|022 |025 | 023 | 022|025
v limpiar la chotera
57 | Setraslada alazonaacabado | 1.13 | 1.11 | 1.09 | 1.05 | 1.090 | 1.09 | 111 {105 | 1.11 | 109 | 1.05 | 1.11 | 1.05 | 1.00 | 1.05 | 1.00 | 1.25 | 111 [1.00 | 1.11 | 1.05 | 1.00
TOTAL 419 | 4.56 | 4.37 | 454 | 4.57 | 4.36 | 458 | 4.44 | 451 | 450 | 4.45 | 4.58 | 4.50 | 4.54 | 4.40 | 468 | 4.75 | 4.49 | 4.54 | 4.52 | 4.45 | 468
58 Recepcionar las choteras | 0.19 | 0.20 | 019 | 0.21 | 015 | 021 |023 | 021 | 022 | 020 |015 | 021 | 018 | 023|022 | 020|019 | 015|015 | 015 | 0.21 | 022
g9 | Buscarlosextras (plantila |45\ 545|018 | 020|013 | 017 |019|018| 020|021 |017 013|017 |019| 016|010 | 018|020 021|017 |020 018
interna, pasadores, bolsas y
go | Foneria p';:‘;:::‘ema ald | 940|040 | 011|010 | 011 | 010|041 012|020 | 011|013 |012 | 042 |020|041 |013 |012 | 020 |011 | 011 | 042|012
Q 61 | Poner pasadores alachotera | 0.35 | 0.35 | 041 | 038 | 039 | 033 | 038|038 | 041 | 041|038 |039| 033|038 |038|041|037|0233 037|037 |033|028
<
m
< 82 Inspeccionar la chotera 021|019 |015| 021 | 023|021 |022|022| 020|019 |015|021 ]| 018 |023|021 018 | 021|023 021|022 [022]020
P
83 Lustrado atoda la chotera | 0.26 | 0.26 [ 0.26 | 0.34 | 0.35 | 0.26 | 023 | 0.21 | 022 | 022 | 0.20 | 0.35 | 0.26 | 023|021 | 0.21 | 022 [ 0.22 | 020 | 0.21 | 0.21 | 0.22
g4 |COlOCAE 'a\sr ggg:;as €lqUeta | n g5 | 089 | 091 | 098 | 000 | 091 | 088|000 | 091 | 000 | 001|090 | 081 |088|090|001|091|090 (091|000 |081|001
65 Setraslada aaimacenarel | ;a5 | 037 | 036 | 033 | 037 | 036 | 037 |037 | 036 | 037 | 036|037 | 033 |033|037 |036|033|037 043|037 | 037|036
producto terminado
TOTAL 245 | 2.51 | 257 | 2.75 | 2.63 | 2.55 | 2.61 | 2.59 | 2.72 | 2.61 | 2.45 | 2.68 | 2.38 | 2.67 | 2.56 | 2.59 | 2.53 | 2.60 | 2.59 | 2.50 | 2.47 | 2.49

Fuente: Elaboracion Propia
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En la siguiente tabla se hizo la sumatoria de las operaciones, para sintetizar en una tabla de resultados.
Tabla 22: Resumen de toma de tiempos POST - TEST

TOMA DE TIEMPOS POST-TEST 4
ARERITRA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC g 8
= - (o]
. = > AREA: PRODUCCION F §
\_, ¢ AR METODO: POST-TEST : <
s pare & departs ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES 0 0
& f’ DATOS: TIEMPO EN MINUTOS s 5
- FECHA: 31/04/2022 2 | @
OP. 1 2 3 4 5 6 i) 8 9 10 1" 12 13 14 | 156 | 16 | 17 18 19 20 21 22
CORTADO 381391 |384|390|387[392(400(402|395|388|380|378|398|303(412|391|380|403|382|404 |391|411| 86.33 | 33897
HABILITADO 287 (285 (291|273 2907 (288 |283|208 (289|287 |321 (287|282 (289(303|283([285)|282|288 (283|288 |308]| 6377 |185.07
APARADO 3771380 |379|369|392 (374 (377 (383|379 |374|397|393|3.79|300(383|380|381|383|385|374|377|401| 8416 |322.09
ARMADO 419|456 | 437|454 | 457 | 436 | 458 | 444 | 451 | 450 | 445|458 | 450 (454 | 440 [ 468 (475|449 | 454|452 | 445|469 | 9921 | 44766
ACABADO 2451251 | 2572751263 255 (261|259 (272|261 |245|268|238 |267|256 (259|253 (260 (259|250 |247 249 | 56.50 | 14528
TOTAL 17.09|17.63 |17.48|17.61|17.96 | 17.45|17.79(17.86 | 17.86 | 17.60 |17.88|17.84 | 17.47 {17.93(17.94 (17.90 |17.74|17.77 |17.68 | 17.63 | 17.48|18.38

Fuente: Elaboracion Propia
Teniendo en la siguiente tabla el calculo de muestras con la férmula de kanawaty.
Tabla 23: Célculo del numero de muestras POST - TEST

CALCULO DE MUESTRAS
OP. Zx sz n
CORTADO 86.33 338.07 1
HABILITADO 63.77 185.07 5
APARADO 8416 322.00 1
ARMADO 09 21 447 66 1
ACABADO 56.50 14528 2

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 23, se puede observar el célculo de las muestras a realizar en las operaciones que son 4 de cortado, 2 de

habilitado, 1 de aparado, y 2 de acabado.
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Tabla 24: Célculo del tiempo promedio observado POST - TEST

TIEMPO OBSERVADO BROM
OP. 1 2 3 5 6 7 8 2 10 11 12 13 14 | 15 | 16 17 18 19 20 ]
CORTADO 3.81 3.81
HAEILITADO 287|285 2.86
APARADO 377 377
ARMADO 419 119
ACABADO 245 | 2.3 248
Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 24, se tiene el promedio del tiempo observado de cada operacion.
Tabla 25: Célculo del tiempo estandar POST - TEST.
TOMA DE DATAS MES DE NOVIEMBRE DEL 2021 PRE-TEST
AREQUIPA EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
B : AREA: PRODUCCION
\:_ OOLC METODO: PRE-TEST
- Gursrzae pore &l @ ELABORADO: VASQUEZ GIL EVER MOISES
o DATOS: TIEMPO EN MINUTOS
FECHA: 31/10/2021
x WYESTINGHOUSE i SUPLEMENTOS
TIPO DE OP. OPERACION OBSERVADOS [ = = G| vALORACION |  NORMAL = v suiementos | EsTANDAR
MAQUINA-MANUAL CORTADO 3.81 0.00 -0.02 -0.03 0.00 0.95 362 0.09 0.08 117 423
MAQUINA-MANUAL HABILITADO 286 0.00 0.02 -0.03 0.00 0.99 283 0.09 0.08 117 3.31
MAQUINA-MANUAL APARADO 377 0.00 0.02 003 0.00 0.99 373 0.09 0.09 118 4.40
MAQUINA-MANUAL ARMADO 419 0.00 -0.02 -0.03 0.02 0.97 406 0.09 0.08 117 476
MAQUINA-MANUAL ACABADO 248 0.00 002 003 0.02 0.97 241 0.09 0.09 118 284
TOTALES 17.11 16.65 1955

Fuente: Elaboracion Propia
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Luego de calcular el tiempo estandar que es 19.55, se procede con el célculo de las
unidades programadas del proceso de produccion de choteras, por lo que la capacidad

instalada se calcula mediante la siguiente expresion.

Capacid instal = N° de trabajador x tiemp laboral /tiemp estandar
Tabla 26: Capacidad instalada POST - TEST

CAPACIDAD INSTALADA

N° DE JORMADA TIEMPO CAPACIDAD
TRABAJADORES LABORAL (MINM.) ESTANDAR INSTALADA
5 480 19.55 123

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el resultado obtenido se puede fabricar 123 pares de calzados choteras.
Para hallar las unidades programadas del calzado choteras se hace uso del factor de
valoracion, la valoracién dio una sumatoria del 5%, esto significa que no se cumplio
con el 100% de la capacidad instalada.

Tabla 27: Calculo del factor de valoracién POST - TEST

VALORAGION |  VALOR®
MANTENIMIENTO -2%
IMASISTENCIAS -3%
TOTAL 895%

Fuente: Elaboracion Propia

Por otro lado, la inasistencia y mantenimiento (Ver anexo 26 y 27).
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Después de tener la capacidad instalada, calcula las unidades que se produciran por

dia.
Unid program = Capacid instal x Fact de valorac

Tabla 28: Produccién programada POST - TEST

PRODUCCION PROGRAMADA
CAPACIDAD FACTOR DE PRODUCCION
TEORICA VALORACION PROGRAMADA
123 95% 117

Fuente: Elaboracion Propia

El resultado obtenido para la produccién programada es 117 pares de choteras.

Ademas, para tener en cuenta las horas hombre programadas lo siguiente.
Tabla 29: Horas hombre programadas POST - TEST

CALCULO DE HORAS HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERO DE LA-IB-IEEESLE HORAS-HOMBRE
TRABAJADORES CITRAB. (MIN) PROGRAMADA
] 480 2400

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 30: Productividad POS-TEST

FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

R L

A\

VLr T ey el ootk -':ut.Ir.-fJ--

EMPRESA: CALZADOS VOLCAN SPORT SAC
CREADO POR: VASQUEZ GIL EVER MOISES AREA PRODUCCION
REGISTRO: POST-TEST FECHA
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA FORMULA
H H real
Eficiencia Calculo a partir de las horas trabajadas con Observacion Lficiencia H H= ) ér = das® 100
las horas totales H Hprogramadas
i Unid. producidas
Eficacia Calculo a partir de los pares programados Observacion Eficacia= v 10l

y los pares producidos

Unid.programadas

Productividad

Eficiencia por Eficacia

Observacion

Productividad= Eficiencia x Eficacia

DIAS H-H real H-H programada EFICIENCIA Produccion Real AL SEA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Programada (par)

1 175010 2400 73.30% 90 117 77 15% 56.55%
2 1805 0 5400 70.00% 97 117 83.15% 55 69%
2 1935 01 2400 80.63% 99 117 84 87% 68.43%
4 5130 .46 5400 88 77% 109 117 03 44% 82 05%
5 1915 46 2400 79.81% 98 117 84.01% 67 05%
6 1700 46 5400 70.85% 87 117 74 58% 50 84%
7 1680 01 5400 70.04% 86 117 73.72% 51.64%
) 1776 64 5400 7411% 91 117 78.01% 57 81%
) 1856 62 5400 77 37% 95 117 81 44% 53.01%
10 1817.73 2400 75 74% 93 117 79 73% 60.38%
1 1776 64 5400 74 11% 91 117 78.01% 57 81%
12 1856 62 5400 77 37% 95 117 81 44% 53.01%
13 1730.55 2400 72 48% 89 117 76.30% 55 30%
14 1775 64 5400 74 11% 91 117 78.01% 57 81%
15 1837 28 5400 76.55% 94 117 80 58% 51.60%
16 187657 5400 78 16% 96 117 82 30% 54 34%
17 1708 10 5400 74.02% 92 117 78 87% 50.00%
18 168001 2400 70.04% 86 117 73.72% 51.64%
19 1915 46 5400 70.81% 98 117 84.01% 57 05%
20 1750 10 5400 73.30% 90 117 77 15% 56.55%
21 1641.82 2400 68 41% 84 117 72.01% 19 26%
22 1708 10 5400 74.92% 92 117 78 87% 50.00%

75 63% 5043 70.61% 60 41%

Fuente: Elaboracion Propia
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Teniendo representado graficamente de la siguiente manera.

1000008
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T0.00%
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0.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 25: Gréfico de productividad POS-TEST

PRODUCTIVIDAD POST - TEST

3 5 10 11 12 13 14 15

mmm EFICIENCIA  ==EFICACIA == PRODUCTIVIDAD

15

17

1

82



Analisis Economico y Financiero

Para determinar el analisis econdmico y financiero se tiene en cuenta la siguiente

informacion.
Tabla 31: Costo unitario antes
COSTO DE PRODUCCION DE CHOTERAS - PRE TEST
MATERIA PRIMA $/67,726.60
. L Unidad de Cantidad . Precio unitario
Descripcion medida unitaria Cantidad (SL.) Total (S/.)
Cuero pies 1.3 26559 5/10.00 §/26,559.00
cuero sintético metros 0.15 306.45 5/6.00 5/1,838.70
forro metros 0.15 306.45 5/6.00 $/1,838.70
Esponja plancha 0.15 306.45 S/4.00 5/1,225 80
Hilo cono 0.15 306.45 5/4.00 §/1,225 80
Pasador unidad 2 4086 5/0.80 5/3,268.80
Plantilla interna unidad 2 4086 5/1.00 S/4,086.00
Plantilla exterma unidad 2 4086 5/0.80 5/3,268.80
Etiqueta ciento 2 50 5/50.00 §/2,500.00
Suela unidad 2 4086 5/5.00 $/20,430.00
Pegamento Litro 0.02 45 5/6.00 S/270.00
tela espumada metros 0.02 40 S/8.00 S5/320.00
Bolsa paquete 1 250 5/2.00 5/500.00
Marcador unidad 0.02 35 5/2.00 5/70.00
Aceite litro 0.02 35 5/9.00 $/315.00
Agujas unidad 1 10 5/1.00 $/10.00
MANO DE OBRA §/5,500.00
Maestros |  Mensual | 5 | S/1,100.00 $/5,500.00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION $/400.00
Servicio de agua (mensual) 5/150.00
Telefono (mensual) 5/50.00
Servicio de luz (mensual) S5/200.00
TOTAL COSTO DE PRODUCCION §/73,626.60
Produccion (pargs) 2043
Costo unitario (par) 5/36.04

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar en el antes se tuvo un costo total de S/. 67,664.20 para la

fabricacion de pares de choteras. Ademas, se tuvo un costo unitario de S/. 36.04.

83



Tabla 32: Costo unitario después

COSTO DE PRODUCCION DE CHOTERAS - POST TEST
MATERIA PRIMA $/65,887.90
Descripcion |Unidad de medida | Cantidad unitaria | Cantidad Prec'?s:,";'ta"“ Total (S/.)
Cuero pies 1.25 2553.75 §/10.00 5/25,537 .50
cuero sintético metros 0.13 265.59 5/6.00 5/1,593.54
forro metros 0.13 265.59 5/6.00 5/1,593.54
Esponja plancha 0.13 265.59 5/4.00 5/1,062.36
Hilo cono 0.13 265.59 5/4.00 5/1,062 .36
Pasador unidad 2 4086 5/0.80 5/3,268.80
Plantilla interna unidad 2 4086 5/1.00 5/4,086.00
Plantilla exterma unidad 2 4086 5/0.80 5/3,268.80
Etiqueta ciento 2 50 5/50.00 5/2.500.00
Suela unidad 2 4086 5§/5.00 5/20,430.00
Pegamento Litro 0.02 45 5/6.00 5/270.00
tela espumada metros 0.02 40 5/8.00 5/320.00
Bolsa paquete 1 250 S/2.00 5/500.00
Marcador unidad 0.02 35 5/2.00 5/70.00
Aceite litro 0.02 35 5/9.00 5/315.00
Agujas unidad 1 10 $/1.00 5/10.00
MANO DE OBRA $/5,500.00
Maestros | Mensual | 5 | $/1,100.00 S/5,500.00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION $/400.00
Servicio de agua (mensual) 5/150.00
Telefono (mensual) 5/50.00
Servicio de luz (mensual) 5/200.00
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $/71,787.90
Produccién (pares) 2043
Costo unitario (par) S5/35.14

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar en el antes se tuvo un costo total de S/. 65,887.90 para la
fabricacion de pares de choteras. Ademas, se tuvo un costo unitario de S/. 35.14.

Se tiene un costo total antes de S/. 73,564.20 y un costo total después de S/. 71787.90
siendo la diferencia entre estos un beneficio con un valor de S/. 1,838.70.

Tabla 33: Datos de Ingresos y Egresos

PERIODO MENSUAL ANUAL TOTAL
INGRESOS S/ 1,838.70| S/ 22,064.40| s/ 22,064.40
EGRESOS S/ 600.00 | S/ 7,200.00 s/ 18.774.00
S/ 12,574.00 o
B/C S/ 1.12

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se observa que los ingresos vienen a ser el beneficio obtenido
anteriormente y por otro lado, los egresos son los costos para mantener la mejoray la

inversion.
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Habiéndose obtenido los montos de ingresos y egresos se procedera hacer el calculo
de beneficio costo para determinar si el proyecto fue viable teniendo la siguiente
restriccion.

La interpretacion del resultado del andlisis sera el siguiente:

La interpretacion del resultado del analisis sera el siguiente:

* Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado

» Si B/C=1 EIl proyecto apenas tendra rentabilidad esperada, por lo cual debe ser
postergado

» Si B/C<1 El proyecto sera rechazado

B A 22180.64
— == =112>1
cC I 19,774.00

La ratio del B/C da como resultado 1.12 siendo mayor que 1 esto indica que la

implementacion realizada es factible y aceptada
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Tabla 34: Célculo del VAN y TIR

Fuente: Elaboracion Propia
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PERIODO 0 PERIODO 1 PERIODO 2 PERIODO 3 PERIODO 4 PERIODO 5 PERIODO 6 PERIODO 7 PERIODO 8 PERIODO 9 PERIODO10 | PERIODO11 | PERIODO 12
cfﬂfgs S/ TIEXE0|S/  T36260|S/  TIE26H0| S/  TI62660| S/  TIE6E0| S/ TIG2660| S/ TIG6A0| S/ TIG2660| S/ TIGZA0| S/ TI62660| S TIG2E0|S/ 7362660
[ESSSPTJ)ESS S TATRTO0| S/ TATBTO0| S TATETO0| S/ TATETO0| S/ TATBTO0| S/ 778790 S/ 7178790| S TATETO0| S/ 7TATETO0| S/ TATBTO0| S/ 7178790 &/ 7178790
MANTENIMIENTO
OF LA NEJORA 8/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 60000 | S/ 600.00
BENEFICIO S/ 123870|S 123870( S 123870| S/ 12387008 123870|S/ 1238700 123870|S/ 12387008/ 123870|S  123870| S/ 1238708 123870
INVERSION
moNeTaRio | o 18400
INVERSION NO
MONETARID | S/ 10.680.00
INVERSION
oL | 12
TOTALNETO |-/ 12574008/ 123870| S/ 1238700/ 123870|S/ 1238700 S/ 123870/ S  123870| S 123870| S  123870| 8 123870| S 12%870| S  123870| S 123870
VAN §/937.13 VIABLE
TIR 3% VIABLE
BIC g/ 112|  VIABLE




MATRIZ DE COMPARACION

Por medio de la siguiente matriz se obtiene los resultados obtenidos ademas de las

variaciones porcentuales.

Tabla 35: Matriz de Comparacién

MATRIZ DE COMPARACION
DESCRIPCION PRE-TEST | POST - TEST | UM| INCREMENTO | DISMINUYO
CORTADO 197 341 2%
HABILITADO 197 286 %
TOMA DE APARADD 10 377 2%
TIEMPOS ARMADO 641 418 350%
ACABADO 1% 248 %
TOTAL %580 | 1711 i
OPERACIONES : ; %
DISTANCA 7 6 %
sy N DE ACTIVIDADES a7 6 2%
ARG i 7 %
ANAY 30 ; %
VI-ESTUDIODE|  ESTUDIO DE METODOS (AV) 66% 35% %
TRABAEH omunio o TEmPOS () B | 105 0%
EFICENCIA 67% % | %| 1%
EODUCTVDAD EFICACIA 78% W% | % | &%
PRODUCTIVIDAD 2% 0% | %| 1%
INVERSION 3 ETIE]
COSTO DE LA HERRAMIENTA ETIE
BENEFICIOICOSTO 12
VAN /104276 | S
TR K

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. Método de andlisis de datos
Analisis descriptivo

El analisis descriptivo se define como el planteamiento de como sintetizar los
resultados ya sea por medio de cuadros, figuras o tablas (Barreto, 2018, p.16). Es por
€s0 que, para la presente tesis se usara figuras, tablas y graficos para interpretar los

resultados obtenidos.
Analisis inferencia

El andlisis inferencial es empleado para inferir el comportamiento de muestras a través
de estadigrafos (Barreto, 2018, p.26). Por medio de la presente tesis, se utilizara el
programa SPSS para hacer la comprobacion de las hipoétesis a través del estadigrafo
T-Student o Wilcoxon, haciendo validacion una de las hipotesis ya que puede ser nula

0 alterna.
3.7. Aspectos éticos

Ramoén [et al] (2018) indica que el aspecto ético son las teorias que el autor o autores
proponen para el publico en general de acuerdo a las normas o parametros esto con
el fin de poder ser usados para otras investigaciones. Ya que por medio de la presente
tesis se tuvo la validacion de expertos que tienen conocimientos en el area a tratar y

validando esto para futuras investigaciones.

En primer lugar la empresa brindd la informacién para la investigacion con fines
académicos ademas, la presente tesis de investigacion esta correctamente citado de
acuerdo al manual ISO con sus respectivo autor o coautor tiene el derecho de autoria
en sus respectivas investigaciones lo cual se evalGa en el programa turnitin el cual
detecta la coincidencia de otras fuentes y consultadas. Teniendo conocimiento de
este, en el informe de investigacion se respeta los principios éticos ya que se uso
apropiadamente la informacion que brind6 la empresa Volcan Sport S.A.C. ademas,

la informacién recolectada se obtiene con la autorizacion de la empresa.
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IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

El andlisis descriptivo para la presente tesis fueron las tablas y figuras para hacer las
comparaciones de las variables y dimensiones.
Analisis descriptivo de la variable independiente: estudio de trabajo
Dimension: estudio de métodos

Se tuvo como resultados del pre — test y post — test de la dimension de estudio de

métodos.
Tabla 36: Comparacion estudio de métodos
TA-TAN 87 — 30
LIS L 1av =LA TANY) 000 — = BT =39 1009 = 66%
TA 87
(TA—-TANV) (65 —8)
POST TEST 14V = —ga " 100% — = —s* 100% = 88%

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 26: Gréafico de la comparacion de estudio de métodos

GRAFICO % DE ESTUDIO DE METODOS

100%

90%
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70% 6E%:
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50%
40%
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20%
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BE%

estudio de métodos antes estudio de métodos después

Fuente: Elaboracién Propia

El estudio de métodos se mejordé de un 66% a un 88% esto se debe gracias a la
solucion de las actividades que no agregaban valor y a una redistribucién mas éptima
para la empresa.
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Dimension: estudio de tiempos
Los resultados obtenidos del pre — test y post — test de la dimensién de estudio de

tiempos son los siguientes.

Tabla 37: Comparacion estudio de tiempos

TIEMPOS ESTANDAR PRE TEST 28.02

TIEMPOS ESTANDAR POST TEST 19.93

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 27: Gréafico de la comparacion de estudio de métodos

GRAFICO % DE ESTUDIO DE TIEMPOS
30.00 28.02

25.00
19.55

20.00
15.00
10.00

5.00

0.00
TIEMPOS ESTANDAR PRE TIEMPOS ESTANDAR POST
TEST TEST

Fuente: Elaboracion Propia

El estudio de tiempos se mejor6 de 28.02 a 19.55 gracias a la solucion de los tiempos

improductivos.
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Analisis descriptivo de la variable dependiente: productividad
En la siguiente tabla se observa los resultados de pre —test y post — test de la variable

dependiente (productividad).

Tabla 38: Comparaciéon de productividad

DiAS PRODUCTIVIDAD FRGDUC“\{ID&D
ANTES DESPUES
1 46.32% 56.55%
2 60.77% 65.69%
3 60.77% 65 43%
4 70.80% 52.95%
5 45.32% 67.05%
& 23.30% 52.84%
7 39.82% 91.64%
8 56.97% 57 81%
9 51.51% 63.01%
10 51.51% 60.38%
11 46.32% 57 81%
12 53.30% 6:3.01%
13 51.91% 55.30%
14 58.86% o7.81%
15 48.02% 61.69%
16 55.12% B64.34%
17 35.28% 59.09%
18 46.32% 51.64%
19 58.86% 67 .05%
20 58.86% 56.55%
21 44 655% 49.26%
22 38.28% 59.09%
TOTAL 51.52% 60.41%

Fuente: Elaboracion Propia
Figura 28: Gréafico de la comparacion de productividad

GRAFICO DE PRODUCTIVIDAD

62.00% 60.41%
60.00%
58.00%
56.00%
54.00%
52.00%
50.00%
48.00%
46.00%

51.52%

PRODUCTIVIDAD ANTE S PRODUCTIVIDAD
DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia
La productividad mejoré de 51.52% hasta 60.41% gracias a la aplicacion del estudio

del trabajo.
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Dimension: eficiencia
Se tuvo los siguientes resultados del pre — test y post — test de la dimension eficiencia.

Tabla 39: Comparacién de eficiencia

EFICIENCIA ANTES |EFICIENCIA DESPUES
64.20% 73.30%
73.54% 79.00%
73.54% 80.63%
79.38% 88.77%
64.20% 79.61%
68.867% 70.85%
59.53% 70.04%
71.21% 74.11%
67.71% T7.37%
B7.71% 75.74%
64.20% 74.11%
65.67% T7.37%
67.71% 72.48%
72.38% 74.11%
65.37 % 76.55%
70.04% 78.18%
56.03% 74.92%
64.20% 70.04%
72.38% 79.61%
72.38% 73.30%
63.04% 66.41%
56.37% 74.92%
67.49% 75.63%

Fuente: Elaboracion Propia
Figura 29: Gréfico de la comparacion de eficiencia

GRAFICO DE EFICIENCIA
78.00%
76.00%
74.00%
72.00%
70.00%
68.00%
66.00%
64.00%
62.00%

75.63%

E7.49%

EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia
La eficiencia mejoré de 67.49% hasta 75.63% gracias a la mejora de los tiempos,

dando solucion a los tiempos improductivos.
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Dimension: eficacia
Se tuvo los siguientes resultados del pre — test y post — test de la dimension que mide
la eficacia.

Tabla 40: Comparacién de eficacia

DiAS EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES
1 72.14% 7.15%
2 82.63% 83.15%
3 82.63% 84 87%
4 89.19% 03.44%
5 72.14% 84.01%
& 77.35389% 74.58%
7 66.69% 73.72%
8 80.01% 75.01%
9 76.07% 81.44%
10 76.07% 79.73%
11 T2.14% 76.01%
12 77.39% 81.44%
13 76.07% 76.30%
14 81.32% 75.01%
15 73.45% 80.58%
18 78.70% 82.30%
17 62.96% T6.67%
18 72.14% 73.72%
18 81.32% 84.01%
20 81.32% 77.15%
21 70.63% 72.01%
22 65.58% 76.687%

TOTAL 75.64% 7T9.61%

Fuente: Elaboracion Propia
Figura 30: Gréafico de la comparacion de eficacia

GRAFICO DE EFICACIA
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76.00%
75.00%
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75.84%

EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia

La eficacia mejor6 de 75.84% hasta 79.61% gracias a las mejoras con los

procedimientos optimizados y definidos correctamente.
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Andlisis Inferencia
Dentro de este analisis se podra verificar mediante el programa IBM SPSS Statistics

la validacion de las hipétesis de investigacion.
Andlisis inferencial de la hip6tesis general

La recopilacién de datos del pre test y post test ambos con 22 datos serdn de gran
ayuda para obtener resultados mediante el analisis de normalidad por medio del

siguiente estadigrafo con las siguientes reglas.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no parameétrico.
Si pvalor 2 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla 41. Prueba de normalidad productividad con Shapiro Wilk
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
productividad pre 126 22 2000 955 22 350
productividad post 41 22 2000 945 22 261

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se puede observar que el (Sig.) de la productividad de Pre y Post
Test son superiores a 0.05, por lo tanto teniendo en cuenta la regla de utilizacion de
estadrigrado. La hipotesis general es un estadigrado paramétrico, se utilizara la

prueva T-Student.
Contrastacion de la hipotesis general

Ho: Estudio del trabajo no mejora la productividad en el area de produccion de la
empresa del calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Ha: Estudio de trabajo mejora la productividad en el area de produccion de la empresa

de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.
Regla de decisién:

Ho: yPa = uPd

Ha: yPa < pPd
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Tabla 42. Comparacion de la productividad de Pre — Test y Post — Test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Emor
Media M Desviacion promedio
Par1  productividad pre 516364354 22 3,657 780
productividad post 596456746 22 3,004 JBB0

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior, se muestra la media de la productividad pre (0.516864854) es
inferior a la media de productividad post (0.596456746) por lo tanto no cumple la regla
de Ho rechazando la hipétesis nula y aceptando la alterna: Estudio de trabajo mejora
la productividad en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport
S.A.C., Arequipa, 2022. Para corroborar, se pasara a comprobar en la prueba T-
Student.

Regla de decisidn:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor 2 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 43. Prueba T-Student de muestras de la hipGtesis general

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. Desv. Error confianza de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t al
Par 1 productividad pre -, 16955 ,653 139 - 17244 -, 16665 -5,783 22 ,001

productividad post

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se comprobé que hay un Sig. 0.001 comprobando asi que se
admite la aceptacion de la hipotesis alterna: Estudio de trabajo mejora la productividad
en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa,
2022,
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Analisis inferencia de la primera hipétesis especifica
Ha: Estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de produccién de la empresa de

calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Para verificar esta hip6tesis se paso a hacer primero la prueba de normalidad con la
siguiente regla de decision.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no parameétrico.
Si pvalor 2 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla 44. Prueba de normalidad eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
eficiencia pre A78 22 064 20 22 755
eficiencia post 226 22 005 922 22 853

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se puede observar que el (Sig.) de la eficiencia de Pre y Post Test
son superiores a 0.05, por lo tanto teniendo en cuenta la regla de utilizacion de

estadrigrado
. La hipotesis general es un estadigrado paramétrico, se utilizara la prueva T-Student.
Contrastacion de la hipodtesis general

Ho: Estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa

de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Ha: Estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de produccién de la empresa de
calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Regla de decision:
Ho: yPa 2 yPd
Ha: yPa < uPd
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Tabla 45. Comparacion de la eficiencia de Pre — Test y Post — Test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Emor
Media N Desviacion promedio
Par 1 eficiencia pre JGTAR34667 22 2304 491
eficiencia post 741854556 22 1,563 333

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior, se muestra la media de la eficiencia pre (0. 675534667) es inferior
a la media de eficiencia post (0. 741854556) por lo tanto no cumple la regla de Ho
rechazando la hip6tesis nula y aceptando la alterna: Estudio de trabajo mejora la
eficiencia en el area de produccién de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C.,
Arequipa, 2022. Para corroborar, se pasara a comprobar en la prueba T-Student.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 46. Prueba T-Student de muestras de la hip6tesis especifica 1
Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

confianza de la

Desv. Desv. Emor diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par eficiencia pre - -, 14636 848 181 - 15012 -, 14261 -8,0983 22 003

1 eficiencia post

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se comprobé que hay un Sig. 0.003 comprobando asi que se
admite la aceptacion de la hipotesis alterna: Estudio de trabajo mejora la eficiencia en
el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.
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Analisis inferencia de la segunda hipétesis especifica
Ha: Estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa de

calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Para verificar esta hip6tesis se paso a hacer primero la prueba de normalidad con la
siguiente regla de decision.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no parameétrico.
Si pvalor 2 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla 47. Prueba de normalidad eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimaowv® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
eficacia pre 60 22 48 845 22 250
eficacia post 137 22 200 848 22 299

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se puede observar que el (Sig.) de la eficacia de Pre y Post Test
son superiores a 0.05, por lo tanto teniendo en cuenta la regla de utilizacion de
estadrigrado (Ver anexo 00). La hipotesis general es un estadigrado paramétrico, se
utilizard la prueva T-Student.

Contrastacién de la hipotesis general

Ho: Estudio de trabajo no mejora la eficacia en el area de produccién de la empresa

de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Ha: Estudio de trabajo mejora la eficacia en el &rea de produccion de la empresa de
calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

Regla de decision:
Ho: yPa = pPd
Ha: yPa < yPd
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Tabla 48. Comparacion de la eficacia de Pre — Test y Post — Test

Desv. Desv. Emor
Media M Desviacion promedio
Par 1 eficacia pre 765028677 22 2858 ,a0g
eficacia post 792756766 22 1,950 A6

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior, se muestra la media de la eficacia pre (0. 765028677) es inferior
a la media de eficacia post (0. 792756766) por lo tanto no cumple la regla de Ho
rechazando la hipétesis nula y aceptando la alterna: Estudio de trabajo mejora la
eficacia en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C.,
Arequipa, 2022. Para corroborar, se pasara a comprobar en la prueba T-Student.
Regla de decisién:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor 2 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 49. Prueba T-Student de muestras de la hipétesis especifica 2
Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas Sig. (bilateral)
95% de intervalo de
Desv Desv. Error confianza de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t ql
Par1 eficacia pre - eficacia - 7273 ,935 199 -,7687 -6858 -3,6479 22 ,003

post

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la tabla anterior se comprobé que hay un Sig. 0.003 comprobando asi que se
admite la aceptacion de la hipotesis alterna: Estudio de trabajo mejora la eficacia en

el &rea de produccién de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022.
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V. DISCUSION

En la presente investigacion de titulo “Estudio de trabajo para mejorar la productividad
en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa,
2022”. Teniendo en consideraciéon los objetivos de la presente investigacion, en
general es, determinar como el estudio del trabajo mejora la productividad en el area
de produccién de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022 y como
objetivos especificos, determinar como el estudio del trabajo mejora la eficiencia en el
area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022 y
determinar como el estudio del trabajo; luego de obtener los resultados del andlisis

inferencial y descriptivo se logro lo siguiente.

El objetivo principal de nuestra investigacion fue determinar como el estudio del trabajo
mejora la productividad en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan
Sport S.A.C., Arequipa, 2022, con la finalidad de cumplir ello empleamos técnicas
como la observacion y andlisis, Ademas se planted una hipétesis general, la cual se
confirmé mediante el estadistico SPSS donde se comprob6 que hay un Sig. 0.001
siendo este menor a 0.05, por ello rechazamos la hipotesis nula, esta informacion se
visualiza en la tabla 43. De igual forma, se puede comprobar que la aplicaciéon del
estudio de trabajo si mejora la productividad en la empresa Volcan Sport S.A.C., en el
area de produccion, haciendo referencia que se obtuvieron resultados en de la variable
dependiente (productividad) de 51.52% mejorado a 60.41% con una variacion
porcentual de 17% y de la dimensién 1 (eficiencia) de 67.49% a 75.63% con variacion
porcentual de 12% y por ultimo de la dimension 2 (eficacia) 75.84% a 79.61% con la

variacion porcentual de 5%,

Existe un incremento de productividad lo cual fue 17% de manera porcentual
coincidiendo con Tuesta, Chihuala y Calla (2020) en su articulo titulado, Incremento
de la productividad en una empresa de conserva de pescado, que por medio del
estudio de trabajo mejoro el tiempo en las operaciones mediante esta aplicacion pudo
aumentar su productividad en 15.63% Haciendo uso de la técnica de observacion y
andlisis, pudo identificar los factores determinantes a los cuales le busco solucién
como lo es un estudio de tiempos, las actividades que no agregan valor se les dio

solucién o en algunos caso se pasO a eliminar ya que era tiempo improductivo,
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factores como estos que generaban la decreciente productividad en su empresa y
ademas, la baja produccion generando esto perdidas monetarias que le dio a tiempo
soluciones mediante el estudio de trabajo. Cabe mencionar que de igual manera en la

presente investigacion se pudo mejorar las actividades que agregan valor en un 33%.

Para saber a fondo de lo que trata el estudio de trabajo abordamos al autor, Garcia
(2012) que nos indica que esta herramienta sirve para darle soluciones al estudio
sistematico de las operaciones esto con el fin de aumentar la productividad mediante
estudio de métodos y tiempos ya que se trabaja con método precisos para controlar
el desemperio de los factores a mejorar, ademas este autor indica que también es una
herramienta para agilizar los procesos plasmado esto en un diagrama de recorrido el
cual se usara para analizar las actividades que se requieren dar prioridad a resolver
el autor también indica que los factores a tomar en cuenta son los que intervienen en
el tiempo improductivo, en lo econémico, el desplazamiento entre zonas o lugares y
también, los que requieren cambios de tecnologia, siendo estos factores que

determinan o influyen mas en el problema principal identificado.

Por otro lado, nuestro primer objetivo especifico fue determinar como el estudio del
trabajo de trabajo mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa de
calzados Volcan Sport S.A.C. Para lograr ello se empled la herramienta de estudio de
trabajo. Se planeo como primera hipoétesis especifica: Estudio de trabajo mejora la
eficiencia en el area de produccion de la empresa de calzados Volcan Sport S.A.C.,
Arequipa, 2022, se emple6 el programa SPSS y se logré obtener una Sig. 0.003,
menor a 0.05 esta informacion se visualiza en la tabla 46, comprobando asi que se
admite la aceptacion de la hipotesis alterna: Estudio de trabajo mejora la eficiencia en
el area de producciéon de la empresa. Ademas, se logré mejorar la eficiencia de la
produccion de la empresa Volcan Sport S.A.C., ya que contaba con 66.45% y se
mejordé a 75.32% esto se vio reflejado en las soluciones que se dieron a los tiempos
improductivos, coincidiendo con los resultados obtenidos por ANDRADE, DEL RIO Y
ALVEAR (2019) en su estudio, el cual tuvo como objetivo determinar los Estudios de
tiempos y movimientos para aumentar la eficiencia en una empresa de produccion de
calzados, en sus resultados después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos

su produccién incremento su eficiencia un 5.49%.
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Esta herramienta tiene como técnicas el estudio de tiempos y métodos, a la primera
técnica lo describimos como lo indica Garcia, sirve para examinar el trabajo requerido
en el proceso para investigar el flujo sistematico del producto o servicio a realizar, esto
con el fin de buscar soluciones de organizacion de los recursos utilizados para un fin
positivo o beneficioso. Por otra parte, también define a la técnica de estudio de tiempos
como una aplicacion de herramientas que incluyen darle prioridad a limitar el tiempo
del trabajador para realizar un trabajo manteniendo un desempefio optimo, esto quiere
decir que se identifica el tiempo de inactividad para darle solucion y manejar los
estandares del proceso de manera mas optima con el tiempo requerido. Segun Barros
(2020) que el estudio actual internacionalmente en medir la productividad y un sector
de servicios en una empresa manufacturera es Complicado porque no se puede definir
con un producto tangible, productividad Agrega valor al gusto del cliente con un toque
de calidad, disefio y durabilidad, Pero el sector de servicios también planea medir su
produccion para mejorarla. Al explicar que la productividad es la eficiencia y la eficacia
estan utilizando diferentes tipos de medicion tal cual es el tiempo, la energia. Para los
factores que afectan la productividad, es importante enfatizar el proposito del producto
gue es consumidor satisfecho, mantener los Estandares de calidad. Es la relacién
entre la produccion y la menor cantidad de recursos. En uso y desperdicio, podemos
estimar la clara diferencia en el caso que se obtiene la eficiencia que se esperaba, lo
gue realmente debemos buscar es ser Eficaz, ya que hace un trabajo mejor de lo
esperado y hace lo correcto. Nos hace eficientes.

Por ultimo, nos plateamos el segundo objetivo especifico el cual es determinar como
el estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de produccién de la empresa de
calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022. Para lograr ello se empled la
herramienta de estudio de trabajo. Se planeo como primera hipétesis especifica:
Estudio de trabajo mejora la eficacia en el &rea de produccion de la empresa de
calzados Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2022, se empled el programa SPSS y se
logré obtener una Sig. 0.003, menor a 0.05 esta informacion se visualiza en la tabla
49. ademas con la implementacion se logré mejora la eficacia desde 75.51% a 79.28%
esto debido a las mejorar en los procedimientos de las operaciones que influyen en el
proceso de produccion de las choteras. Estos resultados coincidieron con
VALDIVIESO, MEZA y GUTIERREZ (2019) en su estudio donde su objetivo de
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investigacion incrementar la productividad en el proceso de produccién de filetes de
anchoas y como resultados de la aplicacién de mejora de métodos fueron positivos ya
gue se obtuvieron al inicio que su productividad era de 3.6 kg/h-h asi logrando
aumentar a un 3.91 kg/h-h para ello también incremento su eficiencia de un 75% a
78.19% del mismo modo la eficacia incrementando de un 50.68% a 61.39.

Un articulo relevante también fue de Harikrishnan (2020) que tuvo como propdsito
aumentar la productividad a partir de los tiempos y movimientos de los trabajadores,
si bien es cierto se parte de un inicio del DAP esto se analiza y se identifica los
movimientos innecesarios estos son los que afectan directa o indirectamente, estos
en su mayoria fueron eliminados y al igual que en la presente tesis se hizo una
redistribucion esto con el fin de seguir un ciclo continuo y optimizado dentro de la
empresa se redujeron tiempos paralelamente las actividades, con este método
tuvieron un incremento de productividad de 16.37% lo cual es un resultado viable y
Optimo para la empresa, teniendo resultados y procedimientos de similitud con la
presente tesis, ademas, fue de gran ayuda para tomar en cuenta algunos métodos

para realizar con esto se pudo llegar a la mejora de productividad.

Otro articulo relevante es de ANDRADE (2019) que por medio del estudio de tiempos
y movimientos que implemento logro simplificar los tiempos y con ello aumento su
capacidad de producciéon, ademas, contando con un indicador extra de cumplimiento
donde se obtenian resultados de produccion diario 6éptimos, siendo esto un plus a su
investigacion, esto quiere decir que esta implementacion se le puede sumar o afadir
mejoras ya que esta en constante renovacion y esto a una futura mejora puede ser de

gran importancia para seguir en la mejora de la productividad.

Las limitaciones que se presentaron en la investigacion fueron que la informacion fue
dificil de obtener para desarrollar el DAP, porque se contaban con mas de 80
actividades, ademas las medidas de implementacion fueron poco claras, en lo
personal puedo mencionar también que otra limitacion fue el traslado ya que la

empresa esta ubicada en Arequipa.
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VI.

CONCLUSIONES

. Se concluy6 que el estudio del trabajo mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa Volcan sport S.A.C., porque tuvo un analisis de
situacion actual 51.52% y por medio de la implementacién de esta herramienta
se obtuvo 60.41% teniendo una variacion porcentual de 17% siendo esto una

meta trazada en esta investigacion.

. Ademads, se concluye que la herramienta de estudio de trabajo mejord la

eficiencia de la produccion de la empresa de la empresa Volcan Sport S.A.C.,
por lo que al contaba con 67.49% y se mejord a 75.63% esto se vio reflejado

en las soluciones que se dieron a los tiempos improductivos.

. También, se concluyé que se mejor la eficacia desde 75.84% a 79.61% esto

debido a las mejorar en los procedimientos de las operaciones que intervienen

en el proceso de produccion de las choteras.
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VIl.  RECOMENDACIONES

La implementacion de estudio del trabajo en el area de produccién de las choteras
cumplié con sus objetivos, generando resultados positivos que ayudaron aumentar la
productividad por ello, se sugiere seguir y ampliar la aplicaciéon de esta herramienta
en otras areas de igual manera identificando los puntos criticos dentro de su proceso

productivo.

Debe monitorearse todas las operaciones que intervienen en el proceso productivo y
de acuerdo a ello analizar cada actividad para disminuir el tiempo de las actividades
innecesarias como lo son los transportes con distancia innecesarias o las actividades
gue no agregan valor, darles soluciones para que se facilite una linea de flujo 6ptimo
para la empresa.

También es recomendable que se mantenga la limpieza si bien es cierto no es un
factor tan valorado en ciertas ocasiones es de gran ayuda ya que permie mantener un
espacio de trabajo limpio y ordenado, ademas, de los pasillos o lugares de paso estén

sin obstrucciones.

Y por ultimo se recomienda seguir las capacitaciones para que se mantenga la
herramienta y siga mejorando la empresa, seguir en constante capacion y mejora de

la informacién para saber como hacer y en qué cosas por mejorar o actualizarse.
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ANEXOS

Anexo 1. Carta de autorizaciéon

OLCAR]

Rosrzs pore &l desporis

VOLCAN SPORT S.A.C.

Autorizacion para el levantamiento de informacion

Por medio del presente documento autorizo el uso de toda informacion necesaria
y el nombre de la empresa para el desarrollo de la tesis que lleva de titulo
"Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el area de produccion
en la empresa Volcan Sport S.A.C., Arequipa, 2021" En Volcan Sport SAC con
nimero de R.U.C. 20602327613, realizado por el estudiante Vasquez Gil Ever
Moisés identificado con el nimero de DNI 70095265 en el periodo 01 de abril
del 2021 hasta 31 de julio del 2022

Arequipa, 01 de abril del 2021.



Anexo 2. Matriz de operacionalizacién

VARIABLE = DEFINICION -
INDEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
1av =TA—TAW) 4 100
Utilizacion de - TA
oz Donde:
Es s evaluacion | tecnicas para | Estudio de i Razén
sistematica de los métodos i Métodos IAV = indice de actividades que agregan valor
utilizados para Ia;| evaludr TANV = Total de actividades que no agregan
realizacion de actividades | gistematicamente valor
Estudio del | €O el objetivo de optimizar TA = Total de actividades
Trabajo la utilizacion eficaz de los | €l proceso
recursos y de establecer | hroductivo y la TS = TN(1+ S)
estandares de rendimiento | . . ;
respecto a las actividades optima utilizacion Donde:
que se realizan de los recursos. Estudio de ; 5 <
(Hermandez, 2018, p.5). Tiempo TS= tiempo estandar Razon
TN= tiempo normal total
S= Suplementos (Porcentaje)
VARIABLE = DEFINICION :
DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
5. H — H REALES 100
o _ =~ "H—HPROG
La productividad tiene
como objetivo incrementar Eficiencia 202?6_2 % Ui Razoén
la cadena de suministro - Eliciencia (%
para o objetivos Es el correcto uso H-H REALES: Horas Hombre reales
: 5 de los recursos H-H PROG: Horas Hombre programadas
planificados [...] se mide para lograr los
por un componente creado objetivos en el
Productividad por los resultados proceso PROD. REAL
obtenidos y los recursos productivo de las Ef = 5roD PROCRAMADOS X100
trabajados, donde los ST
resultados se pueden P ’ Donde:
medir en unidades Eficacia Ef.: Eficacia (%) Razon
producidas (Nagles, 2018, PROD. REAL: Cantidad de choteras
p. 22). producidos (par)
PROD. PROGRAMADOS: Cantidad de

choteras programados (par)




Anexo 3. Validez del instrumento por expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE- ESTUDIOS DEL TRABAJO

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudios de métodos ‘/ \/
= TA IAV = indice de actividades que agregan valor

TANV = Total de actividades que no agregan valor
TA = Total de actividad

Dimension 2: Estudios de tiempo

Donde:
TS =TN(1+5) TS= tiempo estandar \/ \/ \/
TN= tiempo normal total

S= Suplementos (Porcentaje)
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia
H — HREALES Donde:
e T E: Eficiencia (%) v v v
H-H REALES: Horas Hombre reales
H-H PROG: Horas Hombre programadas
Di ion 2: Eficacia
e PROD. REAL i Donde:
f = PROD.PROGRAMADOS * Ef. Eficacia (%) : v v v
PROD. REAL: Cantidad de choteras producidos (pares)
PROD. PROGRAMADOS: Cantidad de choteras programados
(pares)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg. Aparicio Montenegro Pablo Roberto DNI: 25694430 14 de julio del 2021

Especialidad del validador: Ing. Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al conceptoe teérico formulado. i , / Yy
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension AL
especifica del constructo -

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir Ia dimension

Firma del Experto Informante.



INIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE- ESTUDIOS DEL TRABAJO

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudios de métodos ‘/ ‘/
e IAV = Indice de actividades que agregan valor

TANV = Total de actividades que no agregan valor
TA = Total de actividades

Dimension 2: Estudios de tiempo

Donde:
TS =TN(1+5) TS= tiempo estandar / \/ \/

TN=ti | total
S= Suggzoe:g;n (aPo(r)czntaie)
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia
H — H REALES Donde:
E=—4_mprog 1% E: Eficiencia (%) v v v

H-H REALES: Horas Hombre reales
H-H PROG: Horas Hombre programadas

Dimension 2: Eficacia
_— PROD. REAL 100 Donde:
= PROD.PROGRAMADOS Ef. Eficacia (%) ) ‘/ ‘/ \/
PROD. REAL: Cantidad de choteras producidos (pares)
PROD. PROGRAMADOS: Cantidad de choteras programados
(pares)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg. Percy Sixto Sunohara Ramirez DNI: 40608759 14 de julio del 2021
Especialidad del validador: Ing. Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado /
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo —
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir Ia dimension

Firma del Experto Informante.



UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE- ESTUDIOS DEL TRABAJO

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudios de métodos ‘/ ‘/
_ (TA—TANV) T Donde: ‘/
S5 IAV = Indice de actividades que agregan valor

TANV = Total de actividades que no agregan valor
TA = Total de actividades

Dimension 2: Estudios de tiempo

Donde:
TS =TN(1+5) TS= tiempo estandar ‘/ \/ \/

TN= tiempo normal total
S= Suplementos (Porcentaje)

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia
H— HREALES Donde:
E=—"mprroc ¥ E: Eficiencia (%) \/ \/ \/

H-H REALES: Horas Hombre reales
H-H PROG: Horas Hombre programadas

Dimension 2: Eficacia

S PROD. REAL 100 Donde:
f = PrROD.PROGRAMADOS * Ef. Eficacia (%) , v v v
PROD. REAL: Cantidad de choteras producidos (pares)
PROD. PROGRAMADOS: Cantidad de choteras programados
(pares)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg. Lino Rodriguez Alegre DNI: 06535058 14 de julio del 2021
Especialidad del validador: Ing. Pesquero Tecnologico i
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ; //_ .- A
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension 2

especifica del constructo i
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir Ia dimension

Firma del Experto Informante.
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Anexo 5. Certificado de calibracion

Certificado de Calibracion

LTF - C—-381 - 2021

Consistente con fas capacidades de medida y
Calibracidon (CMC — MRA)

Pagina 1

Expediente

Solicitante

Direccién

Instrumento de medicion

Modelo

Procedencia

Alcance de
Indicacion

Resolucion
Exactitud

Namero de Sene
Fecha de calbracion

78634

EVER MOISES VASQUEZ GIL
Jr. Las Marganita 1748 - S.J.L.

CRONOMETRO
CASIO

HS-3V-1RDT
CHINA
9 h 59 min 59,999 s

0,001s

0,0012% (%)
44130990006452

28-09-2021 al 30-09-2021

Este carbficade oce  calibracdn
documenta |a ftrazsbiidad a los
patrones nacionales. que realizan las
unicades de medids de acuerdo con el
Sistema Internacional de Unicadas (SI)

Este cerificado €5 consistenis con las
capacidaces que se incluyen en el
Apendice C del MAA elaboredo por el

CIPM. En el marco del MRA, 10dos los

Insttutos participantes reconocen entre
Si 13 valgez dge tus cenmiscos de

calibracidbn y medicién para las
magnitudes. alcancas e inceridumbres
de medcion especficados en el
Apendice C (para mas dealles ver
hitpiivewva Bipm org)

This cerificate 15 consstent with the
capabiibes that are incwuded in
Appendix C of the MRA drawn up by the
CIPM Urder the MRA &l participating
indtiutes recogrse the valdy of cach
others calbration and messurement
centificates for the quanities, ranges
ang MOSSUrament uncenamnies
speciiied n Appendx C {for oalails see
ntto Ay biom org.

Este certificado de calibracion sélo puede ser difundido completamente y sin modificaciones. Los extractos o
modificaciones requieren la autorizacion de la Direccion de Metrologia del INACAL.
Certificados sin fima y sello carecen de validez.

Fecha

Responsable el Area de
Electricadad ¥ Temperatura

Responsable del laboratono

Wy POATITTT AN o / o



Anexo 6.
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Anexo 7. Produccién de calzados en el Peru

Lambayeque
lca

Cusco
Puno
Ancash
Fiura
Cajamarca
Loreto
Huanuco
Tumbes
San Martin
Ayacucho
Ucayali
Tacna
Otros

153
123
119
108
105
202



Anexo 8. Diagrama de ishikawa
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Anexo 9. Causas identificadas

N° CAUSAS

C1 FALTA DE CAPACITACION

Cc2 DESMOTIVACION DEL PERSONAL

C3 CORTE DE MP FUERA DE ESPECIFICACIONES
C4 INADECUADA DISTRIBUCION DE PRODUCCION
C5 INADECUADA ESTANDARIZACION DE METODOS DE TRABAJO
Cé FALTADEEPP'S

c7 MAL USO DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO
C8 CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DEFICIENTE
C9 DESORDEN EN LAS ZONAS DE TRABAJO
C10 MOLDES DEFECTUOSOQOS

C11 FALTA DE CRONOGRAMAS DE LIMPIEZA
C12 POCA ILUMINACION

C13 PARADAS EN LAS MAQUINAS

C14 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS




Anexo 10. Matriz de correlacion

CAUSAS| C1 | C2 | C3|C4|C5|C6|C7| C8 | CO |Cl0l C11 (C12|C13|C14| TOTAL
Cl 0 0 0|10 1]0 0 11 0 0|0 0 3
c2 0 1 01100 0 0|0 0 0|0 0 2
C3 2 2 11| 2 3 113 3 2| 3 3 28
c4 3 2 3 11113 3 33 3 1] 3 1 30
C5 2 2 | 2|2 3(3| 23|33 |3|2]|3 33
C6 0 1|0 |1]1 21 2|1 |1| 0 1|0 2 12
Cc7 3 2 | 22|21 3 12|22 |3]2]1 27
c8 3 1 1 21121 2 1 3 3| 2 3 25
co 3 2 0 1 (103 1 1 0 0 1 1 14
C10 2 0 0 1 (0|00 1 1 1 1] 3 3 13
Cl1 1 3 2 1 (112 2 2 11 2| 3 2 23
Cc12 0 1 0 1 (110 0 1|0 0 0 1 6
C13 2 o|l1|2|0|0|2|0]|0]O0 1 1 11
Cl4 3 2 | 2|3 |3|2|2|3]|3]2 3|2 32

TOTAL 259
Anexo 11. Tabla de puntaje
PUNTAJE
PUNTAJE PUNTAJE
N° CAUSAS PUNTAJE PORCENTUAL
ACUMULADO | PORCENTUAL | )i 1o
C5 | INADECUADA ESTANDARIZACION DE METODOS DE TRABAJO 3 3 12.74% 12.74%
C14 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS R 65 12.36% 25.10%
c4 INADECUADA DISTRIBUCION DE PRODUCCION 30 % 11.58% 36.68%
C3 CORTE DE MP FUERA DE ESPECIFICACIONES 28 123 10.81% 47.49%
c7 MAL USO DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO 21 150 10.42% 57.92%
cs CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DEFICIENTE 25 175 9.65% 67.57%
c11 FALTA DE CRONOGRAMAS DE LIMPIEZA 2 198 8.88% 76.45%
C9 DESORDEN EN LAS ZONAS DE TRABAJO 14 212 5.41% 81.85%
c10 MOLDES DEFECTUOSOS 13 205 5.02% 86.87%
co FALTADEEPP'S 12 237 463% 9151%
c13 PARADAS EN LAS MAQUINAS 11 248 4.25% 95.75%
C12 POCA ILUMINACION 6 254 2.32% 98.07%
Ct FALTA DE CAPACITACION 3 257 1.16% 99.23%
) DESMOTIVACION DEL PERSONAL 2 259 0.77% 100.00%
TOTAL 259 100%




Anexo 12. Diagrama de Pareto
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Anexo 13. Matriz de estratificacion
N CAUSAS FRECUENCIA AREA AREA FRECUENCIA | PORCENTAJE
(1 FALTA DE CAPACITACION 3 RRH PRODUCCION 195 5%
2 DESMOTIVACION DEL PERSONAL 2 RRHH MANTENIMIENTO 59 23%
(3 CORTE DE MP FUERA DE ESPECIFICACIONES 28 PRODUCCION RRHH 5 2%
C4 INADECUADA DISTRIBUCION DE PRODUCCION 30 PRODUCCION TOTAL 259 100%
C5 | INADECUADA ESTANDARIZACION DE METODOS DE TRABAJO 3 PRODUCC[QN R
(6 FALTA DE EPP'S 12 PRODUCCION
C7 MAL USO DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO 2 PRODUCCION 4
(8 CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DEFICIENTE 25 MANTENIMIENTO ‘
(9 DESORDEN EN LAS ZONAS DE TRABAJO 14 PRODUCCION |
C10 MOLDES DEFECTUOSOS 13 PRODUCCION
o FALTA DE CRONOGRAMAS DE LIMPIEZA 23 MANTENIMIENTO
C12 POCA ILUMINACION 6 PRODUCCION
C13 PARADAS EN LAS MAQUINAS 11 MANTENIMIENTO
C14 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS k) PRODUCCION )
TOT AL 259 *PRODUCCION  «MANTENIMIENTO  «RR.HH




Anexo 14. Matriz

de priorizacion

w
FlS«|t
a rd r|u 0 z
8 oyl '8 NIVELDE | TOTALDE | TASA IMPACTO MEDIDAS A
) <2 o )
AREAS 8 g ‘o‘ {u | B | CRITERIO |PROBLEMAS PORCENTUAL|  (1-10) CALIFICACION | PRIORIDAD TOMAR
<|<|2|9
s|s Y
: ESTUDIO DE
PRODUCCION | 8 | 7 |7 |8 |6 |6 - 42 47% 10 420 1 TRABAJO
MANTENIMIENTO| 5 | 6 | 5 |4 |4 |5 | MEDIO 29 32% 8 232 2 TPM
GESTION DEL
RRHH 204|442 - 19 21% 5 95 3 TALENTO HUMANO
TOTAL |16 |15 |16 |16 | 14 | 13 90 100% 23 747
Anexo 15. Matriz de coherencia
MATRIZ DE COHERENCIA
Variable |Dimensiones Problema General Objetivo General Hipotesis General
Estudio de ¢De qué manera el estudio de . . . -
. Metodos L Determinar como el estudio de | El estudio de trabajo mejora la
Variable trabajo mejorara la o . . .
ndevendiente oductividad en el rea de trabajo mejora la productividad | productividad en el area de
EsFt)u o de Fr)o duccion de la emoresa de en el area de produccion de la| produccion de la empresa de
irabaio cpalza dos Volcan S orrJt SAC empresa de calzados Volcan| calzados Volcan Sport S.A.C.,
| Estudio de Arequipa 2322,) "7 [Sport S.A.C., Arequipa, 2022. Arequipa, 2022.
Tiempo : '
Problema Especifico Objetivo Especifico Hipotesis Especifico
¢De qué manera el estudio de | Determinar como el estudio de | El estudio de trabajo mejora la
Eficiencia trabajo mejorard la eficiencia | trabajo mejora la eficiencia en eficiencia en el 4rea de
en el area de produccion de la| el drea de produccién dela | produccién de la empresa de
Variable empresa de calzados Volcan| empresa de calzados Volcan | calzados Volcan Sport S.A.C.,
Dependiente Sport S.A.C., Arequipa, 20227 | Sport S.A.C., Arequipa, 2022. Arequipa, 2022.
Productividad . . . . . o
¢De qué manera el estudio de | Determinar como el estudio de | El estudio de trabajo mejora la
trabajo mejoraré la eficacia en | trabajo mejora la eficacia en el eficacia en el area de
Eficacia el rea de produccion de la area de produccion de la produccion de la empresa de

empresa de calzados Volcan
Sport S.A.C., Arequipa, 2022?

empresa de calzados Volcan
Sport S.A.C., Arequipa, 2022.

calzados Volcan Sport S.A.C.,
Arequipa, 2022.




Anexo 16. Técnicas de estudio de trabajo

> Para simplificarla tarea y

ESTUDIODE
TRABAJO

:> tiempo deberia insumirse

Estudio de métodos

establecer métodos mas
economicos para
efectuarla.

|

Medicion del Trabajo

Para determinar cuanto

enllevarla a cabo.

I

Mayor
productividad

Anexo 17. Simbologia de DOP y DAP

SIMBOLO

NOMBRE

DESCRIPCION

OPERACION

Indica las principales fases del proceso
Agrega, modifica , montaje etc.

INSPECCION

Verifica la calidad, cantidad,En general
no agrega valor

TRANSPORTE

Indica el movimiento de materiales.
o
Traslado de un lugar a otro

DEMORA

Indica demora entre dos aperaciones o
ahandono momentaneo.

ALMACEN

Indica deposito de un cbjete bajo
vigilancia en un almacen

OQU@ O

COMBINADA

Indica varias actividades simultaneas




Anexo 18. Instrumento de recoleccion de datos

Anexo 18.1:

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO - DAP

EU‘ESEF‘DO RESUMEN DE ACTIVIDADES
EMPRESA: ACTIVIDAD —[WTOTAL| TIEMPO [min] | DISTANCIA [m)
AREA:
PRODUCTO:
REGISTRO:
METODO:
FECHA:
APROBADO POR: TOTAL
. . <]
DESCRIPCION SIMBOLOGIA S TIEMPO VALOR
=
<
= [TIEMPO [ TIEMPO
o [75]
N | oP ACTIVIDAD OD Di)V 2 T Tome| S| Mo




Anexo 18.2: Fichas de registro de la toma de tiempos

EMPRESA:
AREA:
METODO:
ELABORADO:
DATOS:
FECHA:
OP. | D ACTIVIDAD 11213 10|11 | 1213 | 14|15 |16 |17 [18 [19 | 20 A |2

1

1

3

4

5

]

T

8

]

10

1

12

13

14

15

16

TOTAL




Anexo 18.3: Ficha de registro de medicion de tiempo

EMPRESA:

AREA:

METODO:

ELABORADO:

DATOS:

FECHA:

TPO DE OF OPERACION TIEMPDS VESTINGHOUSE AFACTORDE|  TIEMPO SUPLEMENTOS TOTALDE | TIEMPD
: OBSERVADGS = = w5 | YALORACION |  NORMAL : " SUPLEMERTOS | ESTANDAR

TOTAL




Anexo 18.4: registro de productividad

FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

EMPRESA:

CREADO POR:

AREA

REGISTRO:

FECHA

INDICADOR

DESCRIPCION

TECNICA

FORMULA

Eficiencia

Calculo a partir de las horas trabajadas
can [as horas totales

Obsenacian

Lficienzia K H=

H Hreales

L]
H Hprogramadas

Eficacia

Caleulo a partir de los pares programados
Y los pares producidos

(bsenacian

Unid, producidas

Ffieazig= ——————————y |l

U‘ [T i
nia.programaaas

Productividad

Eficiencia por Eficacia

Obsenvacin

Productividad= Eficiencia x Eficacia

DiAS

HH real HH programada

EFICIENCIA

Produccion Real

Produccion
Programada (par)

EFICACIA | PRODUCTIVIDAD

=]

—_
=1

—y
—

—
L]

—y
[y

—_
=

—"y
w—r

—_—
=1

——y
[

—_—
=21

"y
L=

[l
=3

P
—=

R




Anexo 19. Confiabilidad

EFICACIA_T EFICACIA_R
EST ETEST
EFICACIA_TEST Correlacion de Pearson 1 T
Sig. (bilateral) Rilili]
| 22 22
EFICACIA_RETEST  Comelacion de Pearson T TE 1
Sig. (bilateral) 00D
| 22 22
**_ La comelacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
EFICIENCIA_ | EFICIENCIA
TEST RETEST
EFICIENCIA._TEST Comelacion de Pearson 1 T30
Sig. (bilateral) Rilili]
M 22 22
EFICIEMCIA_RETEST Comelacion de Pearson T30 1
Sig. (bilateral) 000
M 22 22
** La comelacion es significafiva en el nivel 0,01 (bilateral).
PRODUC T PRODUC_RE
EST TEST
PRODUC_TEST Cormrelacion de Pearson 1 [ TH4*
Sig. (bilateral) Rilili]
N 22 22
EFICIENCIA RETEST Comelacion de Pearson JTBd= 1
Sig. (bilateral) 000
N 22 22

** La comelacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).



Anexo 20. Mapa

v = G cCoOoP A5 RCAN
3 Y
g H.G URB CRUCE A‘ZTPERSOANNAALE 32 38 Vi
DE CHILINA a 1
p Lo i a PJ ALTO SELVA S
CRITA A G ALEGRE ZONA C 5
SAN 5 g aL e 28
cisco g -'}‘ = 8 a ton PJ ALTO SEIVA
P g 1 a ALEGRE ZONA B
91 Case & c 9 Volcan Sport Forte 3 K R
e 6 33 N8 2279 @ LM
D Puente Chilina K o A1 4 13 B
¥ Toq @V 35 14 22A
URB SAN JOSE c 26 7 & A
o Q
F U
>s N / A LM z 0 G
oS Mariachi Los 3 N AH viILI
Gallos De Yanahuara = A.H GRAFICOS 138 22 L'm 12
.ara@ S 5 EG_ COOPERATIVA 14
M1 H' 5 D 5 10
> ONTA & AS PALMERAS F o
INUMENTAL SELVA ALEGRE P,T MIRAFLORES K Q S
YANAHUARA M MINISTROS EIRL. PARCELA D L
ElMcc SUMINISTROS EIRL = R S oRGES DE
B C = a G4 LA ALAMEDA
i w200 0 s2 PT MIRAFLORES |
JARDIN a T Nowhere L2 G2 PARCELA F
SI=A a a H2

Anexo 21. Productos

ZAPATILLA PARA HOMBRE

‘ﬁ;g




Anexo 22.

Organigrama

GERENTE
GENERAL

DEPARTAMENTO
DE PRODUCCION

AREA DE
HABILTADD

AREA DE

AREA DE CORTE APARADD

DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO

DE CONTAEILIDAD

AREA DE
ACABADD

AREA DEVENTAS

Anexo 23. Maquinas

MAQUINA

DESCRIPCION

—

La
herramienta que tiene como objetivo el

maquina troqueladora es una

corte de placas para crear piezas con

diferentes formas geométricas sin

generar viruta.

desbastadora es
de
calzado, es utilizada para rebajar el

La maquina

necesario para los fabricantes
calibre del cuero de las piezas de cuero
ya sea total o parcialmente, hacer varios
tipos de desbastes segun sea la

necesidad del fabricante.

Una maquina estampadora se utiliza

para realizar impresiones utilizando
diferentes tecnicas de estampado, se
presion durante una cierta cantidad de
la transferencia se

tiempo, integra

permanentemente en el producto.

La maquina de se utiliza

para aparada, es la union de piezas del
corte por pegado y costura.

coser

La maquina de coser suela, tiene

como objetivo coser alrededor de la
suela ya que de este modo se podra

garantizar que no se despegue la suela.




Anexo 24. Formula de kanawaty

40\/71'21'2 — (Ol x)?
2 x?

n =

n = Tamaio de las muestras que deseamos determinar
n" = Suma del estudio de las observaciones

Z=

X =Valor de las observaciones

Suma de valores

Anexo 25. Suplementos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades Q 7

personales @
4

B. Suplemento base por fatiga
2 SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujperes Hombres Mujere

A. Suplemento por trabajar de pic 2 4 43
B. Suplemento por postura 2 100
"“l’-‘f"‘" . F. Concentracién intensa
mlcgommen(l:::co : ? ; Trabajos de cierta precisidn 0 0
> = Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 A R
estirado) Trabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular muy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg) Continuo 0 0
25 0o 1 Intermitente v fiserte 2 2
5 ;. 2 Intermitente y muy fuerte 5 3
10 3 4 Estndente y fuerte
25 9 20 H. Tensién mental
max Proceso bastante complejo [ |
355 22 - Proceso complejo o atencidn s
D. Mala iluminacién dividida emtre muchos objetos
Ligeramente pordebajode . o Muy complejo 8 8
potencia calculada. 1. Monotonia
Bastante por det-np ; 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente msuficiente § X5 Trabajo bastante mondtono e
E. Condiciones atmaosféricas :
fndice de enfriamiento Kata Trabajo ey Mo0ieond 4 4
16 0 1. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburnido - I |
Trabajo muy aburmido s 2




Anexo 26. Paradas (Factor de valoracion)

PARADAS POR HORA DEL MES DE PRE - TEST

DIA

MAQUINA
TROQUEL

MAQUINA DE
DESBASTE

MAQUINA DE
ESTAMAPADO

MAQUINA DE
COSER 1

MAQUINA DE
COSER 2

TOTAL DE HORAS

1

1

MO M

LN LR

o

N

22

PRI R [ (O fC0 | = | ORI = [ (O Pa )= | = | O [

TOTAL

10

]
o

CALCULO DE PORCENTAJE

DESCRIPCION

TIEMPO

UNIDAD DE MEDIDA

HORAS PARADAS

35

HORAS

TOTAL DE HORAS

HORAS

CONVERSION

TIEMPO

UNIDAD DE MEDIDA

TOTAL

2100

MINUTOS

52800

MINUTOS

4%

PARADAS POR HORA DEL MES DE POST - TEST

=
=

MAQUINA
TROQUEL

MAQUINA DE
DESBASTE

MAGQUINA DE
ESTAMAPADO

MAGQUINA DE
COSER 1

MAQUINA DE
COSER 2

TOTAL DE HORAS

1

0|0 (=1 | |d ||

ST =1 B Y BN B Dl (o) B P [N ] [ ] P e P D= B L) el B

TOTAL

5

co

CALCULO DE PORCENTAJE

DESCRIPCION

TIEMPOQ

UNIDAD DE MEDIDA

HORAS PARADAS

18

HORAS

TOTAL DE HORAS

880

HORAS

CONVERSION

TIEMPO

UNIDAD DE MEDIDA

TOTAL

1080

MINUTOS

52800

MINUTOS

2.0%




Anexo 27. Inasistencias (Factor de valoracion)

INASISTENCIA PRE TEST
HORARIO TRABAJADOR 1 TRABAJADOR 2 TRABAJADOR 3 TRABAJADOR 4 TRABAJADOR 5 |JORNADA| MIN.DE | %DE
Entrada Descanso Salida |ENTRADA| SALIDA |ENTRADA| SALIDA |ENTRADA| SALIDA |ENTRADA| SALIDA |ENTRADA| SALIDA EN | DEMORA | DEMORA
1110/2021 8:00 12.00 13:00 17:00 810 17:00 810 17:00 817 17:00 810 17:00 817 17.00 2400 67 2.79%
410/2021 | 800 1200 13:00 17:00 505 17:00 805 17:00 825 17:00 805 17:00 825 17:.00 2400 a0 208%
910/2021 | 800 1200 13:.00 17:00 815 17:00 815 17:00 812 17:00 815 17:00 812 17:00 2400 87 363%
610/2021 | 800 1200 13:00 17:00 510 17:00 810 17:00 8:19 17:00 8:10 17:00 819 17:00 2400 89 3M%
710/2021 | 8:00 1200 13:.00 17:00 816 17:00 816 17:00 8:16 17:00 816 17:00 816 17:00 2400 72 3.00%
810/2021 | 800 1200 13:00 17:00 1 17:00 811 17:.00 8:16 17:.00 811 17:00 816 17.00 2400 87 3.63%
1110/2021| 800 12.00 13:00 17:00 816 17:00 816 17:00 8:10 17:00 816 17:00 810 17.00 2400 106 4.42%
12110/2021| 800 12.00 13:00 17:00 819 17:00 819 17:00 g1 17:00 819 17:00 811 17.00 2400 140 5.83%
1310/2021| 800 12.00 13:00 17:00 §12 17:00 812 17:00 8:20 17:00 812 17:00 8:20 17.00 2400 82 342%
14110/2021 | 800 1200 13:.00 17:00 810 17:00 810 17:00 g1 17:00 810 17:00 g2 17:.00 2400 1 2.96%
1510/2021 | 800 1200 13:00 17:00 510 17:00 810 17:00 817 17:00 8:10 17:00 817 17:00 2400 147 6.13%
16110/2021 | 800 1200 13:00 17:00 514 17:00 814 17:00 814 17:00 814 17:00 814 17:00 2400 68 283%
1910/2021 | 800 1200 13:.00 17:00 812 17:00 812 17:00 812 17:00 812 17:00 812 17:00 2400 84 3.50%
2010/2021| 800 1200 13:00 17:00 815 17:00 815 17:.00 8:19 17:.00 815 17:00 819 17.00 2400 94 3.92%
2110/2021| 800 12.00 13:00 17:00 816 17:00 816 17:00 812 17:00 816 17:00 812 17.00 2400 88 367%
2210/2021|  &00 12.00 13:00 17:00 §:03 17:00 803 17:00 8:26 17:00 8.03 17:00 8:26 17.00 2400 59 2.46%
2510/2021|  &00 12.00 13:00 17:00 810 17:00 810 17:00 8:20 17:00 810 17:00 8:20 17.00 2400 150 6.25%
26M10/2021| 800 1200 13:.00 17:00 612 17:00 812 17:00 g1 17:00 .12 17:00 g2 17:.00 2400 a3 2.21%
2710/2021| 800 1200 13:00 17:00 510 17:00 810 17:00 8:15 17:00 8:10 17:00 815 17:00 2400 il 3.54%
28M10/2021| 800 1200 13:00 17:00 512 17:00 812 17:00 814 17:00 812 17:00 814 17:00 2400 116 4.83%
2010/2021| 800 1200 13:.00 17:00 812 17:00 812 17:00 815 17:00 812 17:00 815 17:00 2400 a7 2.38%
TOTAL 50400 3546 7.04%

INASISTENCIA POST TEST
HORARIO TRABAJADOR 1 | TRABAJADOR2 | TRABAJADOR3 | TRABAJADOR4 | TRABAJADORS [JORNADA| MIN.DE | %DE
Entrada |  Descanso | Salida |ENTRADA] SALIDA |ENTRADA| SALIDA |ENTRADA] SALIDA [ENTRADA| SALIDA [ENTRADA] SALIDA | EN | DEMORA | DEMORA
1042022 | 800 | 1200 | 1300 [ 170 | &0 | oo | 82 [ e | &1t | o0 [ et | o0 | &5 | 1700 | 00 | 67 | 270%
204202 | 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | &12 | 1700 | 805 | 1700 | 816 | 1700 | 805 | 1700 | 826 | 1700 | 2400 | 50 | 208%
042022 [ 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | &40 | 1700 | 815 [ 1700 [ 8190 | 1700 | 815 [ 170 [ &2 | 1700 [ 200 [ &7 | 363
0w | 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 810 | 1700 | &0 [ 1700 | &12 | o0 | s10 [ o0 | &9 | 170 [ 200 [ #9 | a7t
S042022 | 800 | 1200 | 1300 | 1700 | &1 | 1700 | 816 | 1700 | 810 | 1700 | 816 | 1700 | &6 | 1700 | 2400 | 72 | 300%
6042022 | 800 | 1200 | 1300 | 1700 | B12 | 1700 | 811 | 1700 | 810 | 1700 | &1 | 1700 | &6 | 1700 | 2400 | &7 | 279%
7042022 [ 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 816 | 1700 | 16 [ 1700 [ &40 | 1700 | 816 [ 1700 | &0 | 1700 [ 2400 [ 31 | 1.20%
Bo42022 | 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 819 | 1700 | &19 [ 1700 | &1t | oo | s [ oo [ w1t | oo [ 00 [ 2 | 09
oogm22 | 800 | 1200 | 1300 | 1700 | 812 | 100 | st2 [ 70 | 820 | oo | s12 [ 170 | &0 | 1700 [ 200 [ 19 | 079%
10042022 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 810 | 1700 | 810 [ 1700 | 819 | 1700 | 810 | 1700 | 821 | 1700 | 2400 | 19 | 079%
1042022 800 | 1200 [ 1300 [ 1700 [ &0 | 1700 | &0 [ 17e0 [ &2 [ 1700 [ 0 [ o0 [ &7 [ 1700 [ 2400 [ 19 | 070%
1204202 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 800 | 1700 | 800 [ 17e0 | &0 | 170 [ s1 [ 1700 | &4 | 1700 [ 2400 | 68 | 283%
13042022 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | &12 | oo | s12 [ 7m0 | &0 | o0 [ s12 [ o0 | &2 | 1700 | 2400 | 84 | 350
1404202 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 815 | 1700 | 815 [ 1700 | 814 | 1700 | 815 | 1700 | &1 | 1700 | 2400 | 10| 04%%
16042022 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 841 | 1700 | 816 [ 1700 [ 812 | 1700 [ 816 [ 1700 | &6 | 1700 [ 2400 [ 88 | 367
16042022 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 820 | 1700 | 803 [ 17e0 | &1t | oo [ 803 [ o0 | &9 | 1700 [ 200 | 89 | 248%
o42022] 800 | 1200 | 1300 [ 1700 | 819 | o0 | 810 [ 170 | 816 | 700 [ 810 [ 1700 | &2 | 1700 [ 2400 | 10 | 04%%
18042022 800 | 1200 | 1300 | 1700 | 812 | 1700 | 812 [ 1700 | 810 | 1700 | 812 | 1700 | &0 | 1700 | 2400 | 8 | 2214
1904202 800 | 1200 [ 1300 [ 1700 [ &0 | 1700 | &0 [ 1700 [ &2 | 1700 [ 10 [ o0 [ &5 | 1700 [ 2400 [ 21 | 088k
20042022 800 | 1200 | 1300 | 1700 | 810 | 1700 | &12 | 1700 [ 810 | 1700 | &2 | 1700 [ 814 | 1700 | 200 [ 19 | 079%
2042022 800 | 1200 | 1300 | 1700 | 812 [ ro0 | &2 | 170 [ 815 [ oo | &2 [ 1700 [ 815 | o0 | 20 [ &7 | 2%8%
. TOTAL 50400 | 1011 | 201%




Anexo 28. Evidencias
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Anexo 29: Asistencia de capacitacion

N° DE
CAPACITACION "ESTUDIO DE TRABAJO" FORMATO 1
EMPRESA: VOLCAN SPORT S.A.C.
RUC: 20602327613
CAPACITADOR: VASQUEZ GIL EVER MOISES
S DN (5= D0 IRMA OBSERVACIONES
NOMBRES A e DNI PUESTO F
KATHY CRABRERA HALTINEZ [ 20503682 [HAeLTARO | ’ﬁ/
dese sz CHOOE Hoamen | FOS63IC R0 cogke |\
[ Liypzee , | Hamans 02033205 | Awrwaelo
A el Alpaeds | Hoya 30501432 | Neabads
HORY Coatrprl B Y 9337095 30 Ararkps ﬂi:;iZZ
i CY O S N N
RESPONSABLE DE REGISTRO
EUER MOLISES UPSQUETL & it — [0
NOMBRE FIRMA
CAPACITACION "NUEVO MODELO DE TRABAJO" e 2
FORMATO
EMPRESA: VOLCAN SPORT S.A.C.
RUC: 20602327613
CAPACITADOR: VASQUEZ GIL EVER MOISES
APELLIDO APELLIDO
NOMBRES | PATERNO | MATERNO Ll RUESIO i o iy
k ATNY CABRERA MARTINEZ | 3050 3682 HAGLTADD |y Zo?
Jose cRuz clde@ueituarcA | ToSbS fo teRic 7
MPR Y cHIPARA Cacer =S 73709530 | Apmdo L] —
Laeco Liptee Marre~ci | ©20323903| Aagmegle | Tt
4 rued Alvinds | Moga 30507482 | Acokaoley Q(;‘j
RESPONSABLE DE REGISTRO
)\ "
EUER MOISES URSQUEZ GIL m
NOMBRE FIRMA




: = N° DE
\ CAPACITACION “MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD S GRKATO 3
| EMPRESA: VOLCAN SPORT S.A.C.
| Ruc: 20602327613
[CAPACITADOR: VASQUEZ GIL EVER MOISES
APELLIDO APELLIDO
FIRMA OBSERVACIONES
‘ NOMBRES S PR DNI PUESTO
[ : [ , N
[ Asid A nsunado ey 2650 1982 | Acobads w7
[ kAaTHY CABRERA HMARTINEZ 3050 3682 HABLADO | | %
[ Josc Rz CRosucuntXa | 205636 8o cordc i)
| Caeen Lipper Hemani 02053203 | Apmadle [tk
ApLY culporns Chcenms | 43710 9t30 | ApwhoO | 7wt
RESPONSABLE DE REGISTRO.
EUVER Moi5Es URSQUEZ Glt bt
(3 NOMBRE FIRMA
N° DE
CAPAC v "
ACITACION "PROCESOS ESTABLECIDOS FoRMD
EMPRESA: VOLCAN SPORT S.A.C.
RUC: 20602327613
CAPACITADOR: VASQUEZ GIL EVER MOISES
APELLIDO APELLIDO
W PATERNG | MATERNO DNI PUESTO _ FIRMA OBSERVACIONES
Pk Alpanods Heya 20501482 | Acabacds £,
KATHY C ABRrERA MARTINEZ | 30503682 | HaBiuTAvO | , ZF
dese CRu kMOCue wuapey | 2036 3680 wric lé;uD
Luco Cipce Mamand 02033205 | Anmacto Tz
L Meay CH 00 D cacenes 43307530 | proamo |k
{
|
|
RESPONSABLE DE REGISTRO
EUER MolS5ES UASQUER GIC éf__""{
HOMBRE _FIRMA




CAPACITACION "MANTENER LA IMPLEMENTACION"

o
N° DE 5

FORMATO
EMPRESA: VOLCAN SPORT S.A.C.
RUC: 20602327613
CAPACITADOR: VASQUEZ GIL EVER MOISES
APELLIDO APELLIDO
CIONES
NOMBRES PATERNO MATERNO DNI PUESTO FIRMA OBSERVA
Laucio Lipe~ Mbmonri 02623203 | Anmmede W
Aany, crypar D CaCERES Y3ro 153p | prewavo | AFC
A ! Avaradis Hoya 305014 82 | Acabede Ay ,
KAT HY CpBRERA | MARTINEZ 30503682 | HABILITADO ﬁ
40S¢ CRuz CAOCYENUANCA [ F0 363690 CORYC ;
RESPONSABLE DE REGISTRO
EUER MOLSES VPSQRUEZ 6Gl¢ o i
NOMBRE FIRMA






