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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo principal mejorar la productividad en el &rea de vendas
elasticas de la empresa “Karifran S.A.C.”, con la aplicacion de la metodologia del estudio
de trabajo al area en mencion. Para este estudio, se tomo en cuenta como poblacion y muestra
los lotes de vendas elasticas producidos diariamente en el transcurso del mes Abril y
Setiembre del 2018. Las cuales tendrdn una modificacion en su data por el andlisis del
proceso y la ideacién de nuevos métodos de trabajo para lograr reducir los tiempos de
produccién logrando aumentar la produccion diaria. El proyecto logré mejorar los tiempos
de la produccién de vendas elasticas, por lo cual la productividad tuvo un incremento de
16% con respecto a la situacion inicial. De igual manera, la eficiencia se incremento en un
3% vy la eficacia incrementd en un 9%, esto se corrobord con el analisis estadistico al
comparar la productividad antes y después de las mejoras realizadas a través de la prueba T-
Student para muestras paramétricas obteniendo un nivel de significancia Pvalor menor a
0.05; lo cual permiti6 aceptar la hipotesis de que la aplicacion del estudio del trabajo mejora
la productividad del area de vendas elésticas en la empresa Karifran S.A.C.

Palabras clave: Estudio de trabajo, Productividad, Standar Work.
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ABSTRACT

The main objective of this thesis is to improve productivity in the area of elastic bandages
of the company "Karifran S.A.C.", with the application of the methodology of the study of
work to the area in mention. For this study, it was taken into account as a population and
shows the lots of elastic bandages produced daily in the course of the month April and
September of 2018. They will have a change in their data by the analysis of the process and
the idea of new methods of work to achieve to reduce the production times achieving
increase the daily production. The project was able to improve the production times of elastic
bandages, so productivity had an increase of 16% with respect to the initial situation.
Likewise, the efficiency increased by 3% and the efficiency increased by 9%, this was
corroborated with the statistical analysis when comparing the productivity before and after
the improvements made through the T-Student test for parametric samples Obtaining a
Pvalor significance level less than 0.05; This allowed to accept the hypothesis that the
application of the study of the work improves the productivity of the area of elastic bandages

in the company Karifran S.A.C.

Keywords: work study, productivity, Standar work.
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. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica

Al nivel mundial, la productividad es un indice que marca el progreso o retroceso de una
empresa, un sector industrial, o también la de una nacién. Para este estudio, el problema a
tratar es la productividad. Para lo cual comenzaremos por analizar ;Como es el progreso de
la productividad del PerG frente al mundo? Para ello, basdndonos en el informe global del
foro econémico mundial del afio 2017 observaremos que Per( se encuentra en el puesto
nro.72 luego de haber caido 5 posiciones con respecto al puesto que ocupdé en el afio 2016 y

a 11 posiciones respecto a su mejor puesto que ocupo en el afio 2013.

Figura 01: Puesto Mundial de Peru (Productividad)

67 Georgia 4.28 59
68 Romania 428 62
69 Irdn i 4.27 76
70 Jamaica 1T 4.25 75
71 Marruecos {1 4.24 70
72 Perd 4.22 67

Fuente: Foro Econémico Mundial — WEF (2017)

En el ranking mostrado en la figura 01, Pert se encuentra en el puesto nro.72 producto a qué
paises como Marruecos, Jamaica e Iran ascendieron en el ranking por encima de él por haber

incrementado su productividad.

Mientras que, al nivel nacional la productividad ya se puede tratar por sus diferentes sectores
existentes al nivel industrial en el Perud. Por ello, debido que la empresa tomada para este
estudio pertenece al sector manufacturero. El laboratorio Karifran S.A.C. produce productos
farmacéuticos, lo cual esta dentro del sector manufactura, este se divide en Primario y No
primario. La produccion de productos farmacéuticos esta dentro del grupo No primario.
Segun el boletin de Produccién Manufacturera, publicada en enero del 2018 por el Ministerio
de la Produccion indica que el sector referido crecié 0.2% con relacion al mismo mes de
2017, con contribucion del subsector Primario de manera positiva mientras que el No

Primario contribuy6 negativamente.



Figura 02: Productividad del Subsector Manufacturero
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En la figura 02 Aqui se observa que en los productos farmacéuticos han tenido un incremento

minimo con respecto al afio pasado de 0.08% que seria su aporte para el indice de

productividad del sector manufacturero.

Luego de analizar la figura N° 02, el problema detectado en la empresa es la productividad

en el area de vendas elasticas. Empezaremos por la lluvia de ideas, de los posibles causantes

que originan este problema, para luego llevarlos a estructurar en el diagrama de causa —

efecto conocido como Ishikawa.

Lluvia de ideas: problemas presentados en el area de vendas elasticas.

1.

2
3
4.
5
6
7

Alta Rotacion de personal
Ausentismo y tardanzas

Operarios sin capacitacion
Desabastecimiento de materiales
Materia prima en mal estado

Falta de mantenimiento preventivo

Herramientas en mal estado




8. Desorden del &rea de trabajo

9. Inapropiada distribucion del area
10. Tiempos no estandarizados

11. Despeje de linea inadecuado

12. Falta de medicién de tiempos
13. Falta de registro de tiempos

Diagrama de ISHIKAWA

El diagrama de Ishikawa es un diagrama de Causa — Efecto, que representa todas las
posibles causas de un problema. Para ello se realiza un estudio sobre las causas que pueden
estar afectando la productividad, para ello se realiza el diagrama de Ishikawa, la cual es

una herramienta de calidad la cual se disgrega por las 6 M:

Tabla 1: Clasificacion 6M

° Estratificacion Causas Sub causas

1 Alta Rotacién de personal Falta de compromiso
2 | Manodeobra | Ausentismo y tardanzas Falta de compromiso
3 Operarios sin capacitacion Inadecuado plan de capacitacion
4 o Desabastecimiento de materiales | Demora de entrega de almacén
Materia Prima Revision inadecuada de control de
5 Materia prima en mal estado calidad
Falta de mantenimiento No existen politica de
6 Maquinaria preventivo mantenimiento
7 Herramientas en mal estado No existe seleccion adecuada
Medio Desorden del area de trabajo Sitios de trabajo desordenado
Ambiente Distribucion inadecuada de los
9 Inapropiada distribucion del area | espacios.
No se toma en cuenta como algo
10 Método Tiempos no estandarizados necesario
11 Despeje de linea inadecuado Mala supervision y revision.
No se toma en cuenta como algo
12 . Falta de medicion de tiempos necesario
Medicion

No se toma en cuenta como algo
13 Falta de registro de tiempos necesario

Fuente: Elaboracion Propia




1.

Figura 3: Diagrama de Ishikawa
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En la tabla 1, nos muestra la clasificacion que se realizé para cada causa, de tal manera que
se agrupen por las 6M propuestas para la realizacion del diagrama de Ishikawa el cual esta
representado en la figura 3. Donde vemos el esquema de forma de la espina de un pescado

donde se clasifican las causas junto con sus subclases originarias de cada una.

Para un andlisis de mayor profundidad de la importancia de los problemas, los cuantificamos
mediante la técnica de Pareto, que inicialmente nutrimos de datos gracias a una matriz de

correlacion.
En latabla 2, se muestra el anélisis de la herramienta Matriz Correlacional, la cual nos indica
la conectividad o correlacion que existe entre las causas, la enumeracion del 1 al 13

corresponde a las variables sefialadas en el diagrama Ishikawa de la figura 3.

Tabla 2: Matriz de correlacién

PONDERACIO ATOR

A . A

/ 0 8 9 0 A A
C1l oj1(0|j0j]0|0]0]O 0 0 0 0 1
C2 1 ojo0o|0|jO0OjO0O|0]|O 0 0 0 0 1
C3 1|0 OO0 0|0]|]0]|O0 0 0 0 0 1
C4 10|10 0Oj]0 0|00 0 0 0 0 1
C5 110|070 00|00 0 0 0 0 1
c|lojoO0ojO0O|0O0]|O 11010 0 0 0 0 1
cCt)1o0|0j0|O0]|O0]1 00 0 0 0 0 1
cg|ojojojoj0|1]o0 0 0 0 0 0 1
C9 11111 |1]1 1)1 0 0 0 0 8
coj1|{11(1]1]1 1111 1 0 0 10
cii1,o0}0|1|0(0]0|0]O]|O 1 0 0 2
cizj1 |11 |1|1]1 1111 0 10
ci3|1|{1|1(1]1]1 1111 0 1 0 10
TOTAL 48

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 3, se realiza el listado de las causas del problema, obteniendo la frecuencia
acumulada de estas causas del problema que son importantes, segun el puntaje obtenido en
el Diagrama Correlacional de la tabla 4, para realizar el Diagrama de Pareto el cual indica

las principales causas del problema y en las cuales se enfoca el proyecto de investigacion.



Como lo indica el Diagrama de Pareto en la figura 4. Refleja que la mayoria de defectos

estan en método, medicién y medio ambiente, se encuentran dentro del 80% de las causas

del problema.

Tabla 3: Ponderacion de las causas

N | Estratific
° acion

Causas

Sub causas

Puntaje

0,
Ponderado

Frecuencia
Acumulativa

T No se toma en
OB Método estan drfriza dos cuenta como algo 25.0% 25.0%
necesario 11
Falta de No se toma en
VA Medicion | medicion de cuenta como algo 20.5% 45.5%
tiempos necesario 9
Falta de No se toma en
(Kl Medicion registro de cuenta como algo 18.2% 63.6%
tiempos necesario 8
Medio Inapropiada Distribucién
9 - distribucion inadecuada de los 15.9% 79.5%
Ambiente . .
del area espacios. 7
Medio Desorden del Sitios de trabajo o o
. Ambiente | area de trabajo desordenado 1 2.3% 81.8%
Despeje de Mala supervision
& Método linea pervisiony 2.3% 84.1%
: revision.
inadecuado 1
Mano de | Alta Rotacion Falta de o o
. obra de personal COmMpromiso 1 2.3% 86.4%
Mano de | Ausentismoy Falta de o o
2 obra tardanzas COmpPromiso 1 2.5% 88.6%
Mano de | Operarios sin | Inadecuado plan de 0 0
. obra capacitacion capacitacion 1 2.3% 90.9%
. Desabastecimi
Materia Demora de entrega 0 0
4 Prima ento_de de almacen 2.3% 93.2%
materiales 1
. . Revision
5 Materia | Materia prima inadecuada de 2.3% 95.5%
Prima en mal estado .
control de calidad 1
Maquinar Falta de No existen politica
imi 0 0
6 i mantenimiento de mantenimiento 2.3% 97.7%
preventivo 1
Magquinar | Herramientas | No existe seleccion o 0
! ia en mal estado adecuada 1 2.3% 100.0%
44 100.0%

Fuente: Elaboracién propia
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Luego se continta con la realizacion de la estratificacion de las causas, agrupandolo en 4
estratos los cuales son Gestion, Procesos, Mantenimiento y Calidad, mostrados en la
siguiente figura (5).

Figura 5: Estratificacion

Barras de estratificacion
62%
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Fuente: Elaboracion Propia
Se observa, que los estratos de mayor incidencia es Procesos, con porcentaje de 62%.

Por ultimo, se elabor6 un analisis de criticidad con la matriz de priorizacién para con ello

precisar, cudl de los estratos con superior porcentaje se deberia priorizar.

Tabla 4: Matriz de Priorizacion

< | B
§ = | & < z
8% |2 |z a 2 5 \8 a <
> n < fw
B|8|2|<|2|8|4c6E & [2|8]|8 2.
Qlo|u Q2 |2|o|22 2238 |¢|E|x Qg
212|583 |%|E|SE5¢ g |2|2|¢ =
CAUSASPORAREA| = |S |S S | |5 |28 IRE 2 |2 |5 | ¥ sP
GESTION o|l2|0o|1]01| o0 |MEDIO| 3 |23%| 6 | 18| 2 | MEJORA DEPROCESOS
PROCESOS 2111 1|1|2|ALTO| 8 |62% | 4 | 32| 1 | ESTUDIODEL TRABAJO
MANTENIMIENTO | 0 o|lo|l1]0|BAO| 1 |8% ]| 2] 2 MANT. PROD. TOTAL
CALIDAD olo|l1]|l0|0|o0o|BAIO| 1|8 |1]|1]4 CALIDAD TOTAL
TOTALDE
PROBLEMAS 2 3 2 2 2 2 13 [100%

Fuente: Elaboracion Propia



En el podemos notar que, siendo analizado y consultado con el jefe de produccién y la
directora técnica de la empresa, la medida més Optima a tomar es la aplicacion del estudio

de trabajo, siendo una herramienta muy importante para lograr mejora de los procesos.

1.2. Trabajos Previos.

Antecedentes Nacionales

ARANA, Jose. Presenta su trabajo de tesis “Aplicacion de técnicas de estudio de trabajo
para incrementar la productividad del area de conversion en una planta de produccién de
lijas”, de la Universidad Catolica de Santa Maria, Arequipa (2015). Nos indica que, en su
trabajo de investigacion, su objetivo es la aplicacion de la metodologia del estudio del trabajo
para llegar a incrementar la productividad del &rea de conversion en una planta de produccion
de LIJAS situada en la ciudad de Arequipa. Llegando a reconocer la zona de conversion
como el proceso de mayor problema en tiempos. Luego de la aplicacién de las técnicas se
produjo un incremento de: 18.6% en el proceso de flexionado de rollos, 19.4% en el proceso
de cortado de rollos y 23.9% en el proceso de cortado de hojas, todas en el periodo de
septiembre a noviembre. Para concluir, la aplicacién de la metodologia del estudio del
trabajo incrementd la productividad en un promedio del 20% del grupo intervenido
perteneciente los principales procesos del area de Conversion en la Planta de Produccion de
Lijas. Por lo que queda avalada la hipdtesis de la investigacion. Siendo una investigacion de
tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es correlacional-
explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba

y post prueba.

SANCHEZ, Brian. Presenta su trabajo de tesis “Estudio del Trabajo en la Linea de
Produccion de Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante Bamb( —
Independencia 20167, de la Universidad César Vallejo, Lima (2017). Nos indica que en su
investigacion el estudio del trabajo evaluara y observara los tiempos, movimientos repetidos
para la elaboracién de cada plato, determinando metas que la empresa debe cumplir,
incluyendo la eleccion de los métodos de estudio que se aplicara para incrementar la
productividad del restaurante. Llegando a concluir que la productividad tuvo un incremento
de 13.32%, mientras que la eficacia aumento de 92.04% a 97.96% vy la eficiencia aumentd
de 90.36% a 96.21%, con la aplicacién del estudio del trabajo. Siendo una investigacion de
tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es explicativa y el

disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba y post prueba.
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JACINTO, Isabel. Presenta su trabajo de tesis “Estudio de tiempos y movimientos del
proceso de coccion para incrementar la productividad en la empresa ladrillos Delta S.A.,
Lurigancho 2016”, de la Universidad César Vallejo, Lima (2016). Nos indica que en su
investigacion buscé incrementar la productividad mediante la determinacion de tiempos y
movimientos del proceso de coccion en la Empresa Ladrillos Delta S.A. del distrito de
Lurigancho en el afio 2016, obteniendo como poblacion y muestra al ladrillo pandereta raya
por ser el producto de mayor demanda, por un tiempo determinado de 2 meses de produccién
equivalentes a 4 hornadas, por lo cual se utiliz6 para la recoleccion de datos los diagramas
de flujo, de procesos y diagramas bimanuales, para el estudio de movimientos y el
crondmetro, los registros del control de quema, los analisis del proceso y la toma de tiempos
para el estudio de tiempos. Alcanzando como resultados, la reduccion de 44 movimientos y
un tiempo normal de 76.93 horas por horno y un tiempo estandar de 81.88 horas por horno
y mediante el analisis estadistico del SPSS, se obtuvo el incremento a favor de la eficiencia
en un 99% vy de la eficacia de 1783 Ladrillos/Hora. Por lo tanto, se concluye que el estudio
de tiempos y movimientos del proceso de coccién incremento la productividad a 1757.13
Ladrillos/Hora. Siendo una investigacion de tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance
de dicha investigacion es explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental

con prueba pre prueba y post prueba.

GAVIRIA, Gian. Presenta su trabajo de tesis “Optimizacion de Tiempos y Movimientos
para incrementar la productividad de activacion de cuentas en el departamento de poderes
del Banbif, San Isidro 2015, de la Universidad César Vallejo, Lima (2015). Nos indica que
en su investigacion que se realizd en el Banco Interamericano de Finanzas, especificamente
en el departamento de poderes, tuvo como objetivo general determinar como el estudio de
tiempos y movimientos mejora la productividad de activacion de cuentas del departamento
de poderes, por lo que se conto con una poblacion detallada por 45 dias laborables en un
intervalo de dos meses, y una muestra ejecutada mediante la teoria de Censo, ya que se
evalud los 45 dias mencionados en la poblacién, los datos fueron recogidos mediante la
utilizacion del cronometro y la verificacion del tiempo que se tardan por todas las actividades
que aplican los colaboradores para activar las cuentas durante el dia laborado. Estos
mediante una ficha de observacion y también con el uso de los diagramas de analisis del
proceso, por lo que se pudo obtener como resultado un incremento del 25% en la
productividad, 23% en la produccion, y 26% en los recursos utilizados, en este caso horas
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hombre, por lo que se concluye que se logro efectuar el objetivo general planteado, ya que
mediante el estudio de tiempos y movimientos se logré mejorar la productividad de
activacion de cuentas del departamento de poderes del banco en mencién. Siendo una
investigacion de tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es
explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba

y post prueba.

ULCO, Claudia. Presenta su trabajo de tesis “Aplicacion de la ingenieria de métodos en el
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la
empresa Industria Art Print”, de la Universidad César Vallejo, Trujillo (2015). Esta
investigacion no indica que le permiti6 mejorar los procesos de Plastificado, el estudio de
tiempos en el proceso inicial permitié determinar un tiempo estdndar de 407.51
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de métodos permitio
mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se identifico que el 47% de
actividades eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las actividades
correspondientes al proceso de Plastificado se identificd que sélo el 6% de actividades eran
improductivas. Es por lo que, el estudio de tiempos del proceso después de la mejora del
método le permitié determinar un nuevo tiempo estdndar de 377.95 minutos/millar,
produciendo una reduccion de 29.56 min/mil y una productividad de 193 cajas/hora.
Haciendo un incremento de la productividad de 23.7%. Siendo una investigacion de tipo
aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es explicativa y el disefio
de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba y post prueba.

ROMERO, Celenita. Presenta su trabajo de tesis “Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en el area de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C,
Lima 2016”, de la Universidad Cesar Vallejo, Lima (2017). Nos indica que su tesis busco
mejorar la productividad en el area de confitado de la empresa “Provocaditos S.A.C.”, a
través de la aplicacion del estudio del trabajo. La cual fue incrementada a través del analisis
del proceso y la ideacion de nuevos métodos para realizar el trabajo con el fin de aprovechar
al maximo el recurso basico de toda empresa “el tiempo”. El estudio permitio mejorar el
proceso de mani frito en un 22% la productividad de la linea de produccidn con respecto a
la situacion inicial. Mientras que la eficiencia fue incrementada en un 16.25% vy, por otra

parte, la eficacia tuvo una mejora de 16.88%. Siendo una investigacion de tipo aplicada, el
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enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es explicativa y el disefio de dicha

investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba y post prueba.

Antecedentes internacionales

MARTINEZ, William. Presenta su trabajo de tesis “Propuesta de mejoramiento mediante el
estudio de trabajo para las lineas de produccion de la empresa Cinsa Yumbo”, de la
Universidad Autonoma de Occidente, Colombia (2013). Nos indica que su objetivo general
es brindar herramientas para la mejora de las lineas de produccion en la empresa CINSA —
Yumbo, utilizando la técnica del estudio del trabajo; identificando las falencias en las
diferentes estaciones de las lineas de produccion, cuellos de botella y demas problematicas,
para de esta manera brindar recomendaciones para optimizar y ajustar los procesos. Como
resultado del proyecto se determiné el tiempo estandar de produccién de cada una de las
operaciones que hacen parte de la linea productiva, con el proposito de contar con una
herramienta que facilite la programacion de la produccion. Siendo una investigacion de tipo
aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es explicativa y el disefio

de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba y post prueba.

ALZATE, Nathalia y SANCHEZ, Julian. Presentan su trabajo de tesis “Estudio de métodos
y tiempos de la linea de produccion de calzado tipo “Clasico de dama” en la empresa de
calzado Caprichosa para definir un nuevo método de produccion y determinar el tiempo
estandar de fabricacion”, de la Universidad Tecnoldgica de Pereira, Colombia, (2013). Nos
indica que tras realizar el estudio de métodos y tiempos en la linea de produccion pudo
disminuir el tiempo del proceso a 46 minutos, elevando la eficiencia de la planta a un 87%.
Siendo una investigacion de tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha
investigacion es explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con

prueba pre prueba y post prueba.

USTATE, ElKkin. Presenta su trabajo de tesis “Estudio de métodos y tiempos en la planta de
produccion de la empresa Metales y Derivados S. A.”, de la Universidad Nacional de
Colombia, Colombia (2017). Nos indica que realiz6 un estudio para el aprovechamiento de
los recursos existentes de mano de obra, equipos, materia prima y material, partiendo de un
estudio de métodos y tiempos hasta el analisis de la distribucion fisica de la planta de la
empresa C.l Metales y Derivados S.A, obteniendo como resultado mas optimista el ahorro
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de $13,166,290, mientras que el resultado moderado tendria un ahorro de $10,059,973.
Siendo una investigacion de tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha
investigacion es explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con

prueba pre prueba y post prueba.

PEDRO, Marina. Presenta su trabajo de tesis “Estudios de tiempos y movimientos en
estaciones de transferencia de residuos so6lidos”, de la Universidad Nacional Autéonoma de
México, México (2015). Nos indica que el propdsito del estudio de tiempos y movimientos
es ayudar a cumplir el objetivo de las estaciones de transferencia el cual es el ahorro en
tiempo y dinero, al reducir las distancias entre el proceso de recoleccion y las plantas de
separacion de los residuos solidos. Basado en este el objetivo del estudio es el de minimizar
el tiempo improductivo de los vehiculos recolectores mientras se encuentran dentro de la
estacion, principalmente mientras se posicionan para realizar la descarga de residuos y al
realizar las maniobras al ingresar y salir de la estacion. Para ello el método de valoracion por
ritmo de trabajo es el mas adecuado para realizar el andlisis de estudio de tiempos y
movimientos. Siendo una investigacion de tipo Aplicada, el enfoque Cuantitativo, el alcance

de dicha investigacion Descriptiva y el disefio de dicha investigacion cuasi experimental.

ALOMOTO, Nelson. Presenta su trabajo de tesis “Estudio de tiempos y movimientos del
proceso productivo para el disefio de un plan de produccion en la seccidén hornos rotativos
de la empresa Industria Metalica Cotopaxi”, de la Universidad Técnica de Cotopaxi, Ecuador
(2014). Nos indica que el estudio de tiempos es un método sistematico para diagnosticar
analizar y desarrollar métodos de trabajo y enfocarse en efectuar una mejora en la empresa
que se realiza el estudio. Debido que la empresa, requiere conocer los tiempos relacionados
con la fatiga, demoras personales y retrasos inevitables que se dan dentro del proceso. El
principal problema de esta tesis es que las unidades en fabricacion no se realizan en un
determinado tiempo causando baja productividad y amentando costos de produccion. Para
ello, se realiz6 un estudio de tiempo y movimiento en la cual se detecté puntos muertos y
actividades innecesarias que retrasaban la produccion de hornos rotativos. Siendo una
investigacion de tipo aplicada, el enfoque cuantitativo, el alcance de dicha investigacion es
explicativa y el disefio de dicha investigacion es cuasi experimental con prueba pre prueba

y post prueba.
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1.3. Teorias Relacionadas al tema

Variable independiente: Estudio de trabajo

Segtin Baca et al. (2014) nos dice que “El estudio — disefio de trabajo (ETD) es una de las
herramientas cualitativas mas importantes de la administracion de las operaciones de una

empresa. Su objetivo principal es satisfacer los requerimientos de productividad” (p. 175).

“El estudio de trabajo se refiere a una técnica para aumentar la produccion por unidad de
tiempo o reducir el costo por unidad de produccion: en otras palabras, a la mejora de la
productividad” (Niebel y Freivalds,2009, p. 3).

“[...]el examen sistematico de los métodos para realizar actividades, con el fin de mejorar
la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las

actividades que se estan realizando” (Huertas, 2015, p.87).

Segun Kanawaty (1996) nos dice que “el estudio de trabajo es la evaluacion del sistema de
métodos para realizar las actividades con el propoésito de incrementar el uso eficaz de

insumos y establecer parametros de rendimiento” (p.9)

Figura 6: Clasificacion del estudio de trabajo

Estudio del trabajo

Estudio de Estudio de
metodos tiempos
Simplificacion de Determinar el
tareas y métodos tiempo que debe

econdmicos demorarse

Mayor productividad

Fuente: Kanawaty (1996, p.20)
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Estudio de métodos

Segun Baca et al. (2014) nos dice que “El estudio de métodos (EM) involucra observar y
conocer en detalle la forma en que un trabajo se efectla, recopilando y organizando los datos
e informacion relevante sobre el proceso y determinando sistematicamente mejoras al

mismo” (p. 175).

“El Estudio de métodos es el registro y la evaluacion critica de los sistemas de como realizar

las actividades, con el fin de reconocer errores y aplicar mejoras.” (Kanawaty, 1996, p.19)

“El estudio de métodos de una actividad es la evaluacion sistematica de los procedimientos

que la conforman, su tipologia, materiales y herramientas usadas” (Cruelles, 2013, p.161).

Segln Baca (2014), un estudio de métodos se conforma de 6 etapas, segun la siguiente

figura:
Figura 7: Etapas de un estudio de metodos
., . Definir
Seleccion Registrar Examinar Establec_:gr el Implantar
del . iy los evaluacion .
. informacion . método y
trabajo a pertinente metodos de las mas controlar
estudiar de trabajo opciones adecuado

Fuente: Baca et al.

Segun Baca et al. (2014), un estudio de métodos involucra la siguiente simbologia:

Operacion
El circulo representa las tareas realizadas en cualquier proceso, las cuales
brindas modificaciones en los materiales u objetos, transferencia de

informacién o la planeacion de algo.

Transporte
La flecha sefialando hacia la derecha representa el movimiento; es decir, las

personas, materiales y/o equipo son movidos sin que se les modifique con una

operacion extra.
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Inspeccion

El cuadrado simboliza las tareas de inspeccion de los materiales o productos;

también representa leidas de algun indicador o informacion.

Demoras
La letra “D” muestra algun suceso de interrupcién en el flujo de las

actividades o en el traslado de materiales, por lo que no se puede continuar

con el siguiente paso del proceso.

Almacenamiento
El triangulo invertido simboliza el almacenar de algin material o producto en

un lugar determinado, b&sicamente almacenes.

Actividades combinadas

Este simbolo representa a dos actividades ya descritas anteriormente, siempre

y cuando se realicen en el mismo momento. EI méas usado es la operacion-

inspeccion.

Diagrama de procesos
“Es la representacion grafica de las fases que se desarrollan durante la ejecucion de un

trabajo o actividad” (Palacios, 2014, p.82).

“Es la secuencia de operaciones definidas para llevar a cabo una determinada tarea”

(Cruelles, 2013, p.14).

Garcia (2005, p. 45) nos dice que: “El diagrama del proceso de operacion es la
representacion grafica de los puntos en los que se introducen materiales en el proceso y
del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la
manipulacion de los materiales; ademas, puede comprender cualquier otra informacion
que se considere necesaria para el analisis; por ejemplo, el tiempo requerido, la situacion

de cada paso o si los ciclos de fabricacion son los adecuados”™.
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Figura 8: Diagrama de procesos

1 Elemento 2 Elemento 1 Pieza Principal

4 ) Descripcion de Descripcion de , | Descripcion de
la operacion la operacion la operacion

»
»

o Union de las o
1 De_scrlpcu.)t] de piezas 3 Descripcion de
la inspeccion la operacion

Unidn de las
piezas 5 Descripcion de
la operacion

A 4

Material adquirido externamente

[
»

Descripcion de
la operacion

Descripcion de
la inspeccién
final

Fuente: Baca et al

Diagrama de actividades de del proceso

Segtin Baca et al. (2014) nos dice que “Es un diagrama que muestra a detalle la secuencia
que siguen los distintos elementos de un proceso. Consta de un listado de descripciones de
cada uno de los pasos que conforman el trabajo, registrando el simbolo que corresponde a
cada actividad” (p. 178).
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Figura 9: Diagrama de actividades de procesos

Curso grama analitico Operario/Material/Equipo
Diagrama NUmero: Hoja namero: Resumen
Operacion analizada: Actividad Actual Propuesto
Operaciones
Actividad: Transporte
Demoras
Método Actual Inspecciones
Lugar: IAlmacenajes
Operario: Tiempo
Hecho por: Distancia
Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcion | Cantidad Obs.

(m) (min) Q |:> D[] V
Operacién 1
Operacion 2 \\

Inspeccion 1 I

/
Transporte 1 —

Demora 1

Inspeccion 2

>
Operacion 3 — |
Transporte 2

—

Almacenaje 1 i —

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama Bimanual
Segun Baca et al. (2014) nos dice que “Este diagrama muestra en detalle las actividades
realizadas por ambas manos de un operario, siempre y cuando se realicen en un area de

trabajo relativamente pequetia” (p.179).
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Figura 10: Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual

Diagrama nimero: Hoja nimero: Diagrama del area de trabajo

Operacién analizada:

Actividad:

Método actual/ propuesto

Lugar:
Operario:
Hecho por:
Descripcion Simbolo | Tiempo | Escalade | Tiempo | Simbolo | Descripcién mano der.
mano izqg. tiempo
Toma pieza O 5s O Toma tornillo
10s Posiciona tornillo
15s Toma desarmador
20s Posiciona desarmador
25s
Gira desarmador
Sujeta pieza D 308
35s Toma tornillo
40s Posiciona tornillo
45s Toma desarmador
50s Posiciona desarmador
55s Gira desarmador
TOTALES

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de recorrido
“Es un plano del area de trabajo donde se indica la trayectoria seguida por el objeto o
actividad que se estudia, acompafado de los simbolos de analisis de procesos de las ASME.”

(Palacios, 2014, p.81).
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Figura 11: Diagrama de recorrido
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Fuente: Baca et al
Diagrama de Hilos
Segun Baca et al. (2014) nos dice que “Este diagrama permite observar la interrelacion entre
las distintas areas de una empresa por medio del tendido de una o varias hebras de hilos (del
mismo o distinto color), a fin de determinar visualmente qué area tendria una mayor relacion
con otra.” (p.182).

Figura 12: Diagrama de hilos

Area de
almacenaje

Area de control
de calidad

H Estancia
temporal

Fuente: Baca et al
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Estudio de tiempos
Para hablar sobre el estudio de Tiempos, Garcia nos dice que:

“El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
con base en un nmero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo

una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido” (2005,

p. 185).

Por su parte, Kanawaty nos dice que:

“El estudio de tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y ara analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segiin una norma de ejecucion preestablecida”

(1996, p. 273).

“La aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en
llevar a cabo una tarea definida, efectudndola segun un método de ejecucion establecida”
(Cruelles, 2013, p.489).

Medicion de trabajo
Segin la OIT: “la medicion del trabajo (MT) se refiere a la aplicacion de técnicas
cuantitativas para determinar el tiempo que tarda un trabajador “calificado” en efectuar sus

tareas comparandolas contra estandares preestablecidos”

Segun Baca et al. (2014) nos dice que “La medicion del trabajo (MT) consiste en determinar
los estandares de tiempo por medio de la observacion directa de los empleados, el empleo

de la estadistica y/o los tiempos predeterminados.” (p. 176).

Segun Garcia refiere que, “La medicion del trabajo es un método investigativo basado
en la aplicacién de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea definida
fijando el tiempo que un trabajador calificado en llevarla a cabo con arreglo a una norma
de rendimiento prestablecida” (2005, p. 177).
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“La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segin una norma de rendimiento
establecida” (Kanawaty, 1996, p.19).

Objetivos

Segiin Baca et al. (2014) nos dice que “Detectar, reducir y/o eliminar el tiempo
improductivo, entendiéndose como aquel que no afiade valor a los productos o servicios. EsS
tiempo ocioso y de inactividad que a veces los empleados malgastan consciente e

inconscientemente.” (p. 186).

Seguin Baca et al. (2014) nos dice que “Crear normas o estandares de tiempo que consideren
las debidas tolerancias y retrasos inevitables, a fin de que funcionen como referencia del
tiempo de ejecucion de una tarea y a través de éstos se detecte cuando un empleado toma

mas tiempo del que debiera para ejecutar su trabajo.” (p. 186).

Garcia (2005, p.178), nos dice que: “dos de los objetivos que podemos satisfacer con la

medicion”.

1. Incrementar la eficiencia del trabajo.

2. Proporcionar estandares de tiempo que serviran de informacion a otros sistemas
de la empresa, como el de costos de programacion de la produccidn, supervision,
etcétera

Fases

Los pasos por seguir para la ejecucion de un estudio de MT se muestran en la siguiente

figura:
Figura 13: Etapas del estudio de tiempos
' ~\ 4 \ ( N\ 4 ) 4 \ Ve ™\ ) ———
Registrar . Medir Completar Definir
Seleccion | |informaci Exalrg\; nar cada di\églmuagg(l) las el
del trabajo on métodos elemento q e||0 mediciones |»[estandar
a medir pertinent de trabaio del operario con holguras de
e J trabajo P necesarias tiempo
\ J J J \ J \ J J N—

Fuente: Baca et al
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Técnicas de medicion de trabajo

Estimacion
“Esta técnica se realiza a partir de la observacion directa y debe ser realizada por un analista

con mucha experiencia.” (Cruelles, 2013, p.495).

Datos Historicos
“Esta técnica se fundamenta en la determinacion de los tiempos estandares a partir de los
datos obtenidos en trabajos similares, o como consecuencia de la comparacion con otros

tiempos ya conocidos” (Cruelles, 2013, p.496).

Tablas de datos normalizados
“Esta técnica se emplea para medir tiempos de trabajo en la empresa, utilizando para ellos
tablas de datos creadas en la propia compafiia, a partir de situaciones tipicas que se han ido

recopilando a lo largo de la historia de la empresa”. (Cruelles, 2013, p.497).

Sistemas de tiempos predeterminados (MTM)

“La utilizacion de sistemas de tiempos predeterminados para la obtencion de los tiempos de
ejecucion de las operaciones [...], a partir de tablas en las que se cuantifican el tiempo de
cada gesto, segun tipo de este y ciertas caracteristicas, se obtienen los tiempos estandar para

cada operacién compleja” (Cruelles, 2013, p.498).

Muestreo

“Este sistema consiste en efectuar durante un cierto periodo de tiempo un gran nimero de
observaciones instantaneas de determinados elementos de trabajo, ya sea en grupo o
individualmente para determinar si cumplen o no cierta condicion.” (Cruelles, 2013, p.500).
Cronometraje

“El cronometraje es la obtencion de tiempos con crondmetro de cada trabajo cambiando el
tiempo obtenido a través de la apreciacion de la actividad, es decir, con el desempefio con el

que el operario ha desarrollado la actividad” (Cruelles, 2013, p.501).
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Conceptos
Tiempo estandar
El tiempo estandar es la medida base para lograr determinar la unidad de trabajo, Para

definir el tiempo de una manera correcta citamos a:

Garcia, quien nos dice, “Es el patron que mide el tiempo requerido para determinar una
unidad de trabajo, mediante el empleo de un método y equipo estandar, por un trabajador
que posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal que pueda

mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga” (2005, p. 179).

En el concepto anterior podemos defiinir claramente lo que se planea realizar con la tecnica

de tiempo estandar, pero para reafirmar el concepto tenemos la opinion de:

“Tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente cualificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea segun el método
establecido” (Cruelles, 2013, p.14).

Ritmo de trabajo
“El ritmo normal o actividad normal es aquel que se considera que, como minimo un

operario debe llevar de media durante toda su jornada”. (Cruelles, 2013, p.513).

Toma de tiempos
Seguin Arenas (2005), nos indica que “La toma los tiempos con cronometro a una actividad

se obtienen de dos tipos, una es la de regreso a cero y la otra es, la acumulativo”(p.28).

Suplementos de descanso

“El suplemento de descanso considera las necesidades personales y de fatiga.” (Cruelles,

2013, p.556).

“Estos son un tiempo adicional en el que el trabajador atiende sus necesidades personales y
pueda reponerse de los efectos fisiologicos y psicoldgicos generado por la labor realizado.”
(Arenas, 2005, p. 40).
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Segun la Organizacion Internacional del Trabajo, existe una tabla de los suplementos
(ANEXO 1) existentes para los trabajos, estos son los Constantes y Variables. Para este
estudio, en algunos puestos de trabajo se consideraran diferente. La diferencia la originara

la consideracion del suplemento variable, asi como lo muestra la tabla 05:

Tabla 5: Tabla de suplementos

Suplementos Hombres Mujeres
Suplemento por necesidades personales. 5 7
Suplemento base por fatiga. 4 4
Suplemento por trabajar de pie. 2 4
Total 15

Fuente: OIT.

Para este proyecto, el suplemento a utilizarse es de 0.11 y 0.15 debido a que el personal es
del sexo femenino y ademas existen actividades que se realizan de pie. Los cuéles seran
empleados en la formula usada para el cronometraje vuelta a cero. Definida por Meyers
(2000, p.184) asi:

Tiempo estandar = Tiempo Observado (FV)(1+ S)

Contenido de trabajo
“Contenido de trabajo de una tarea u operacion es el tiempo normal mas los suplementos

de descanso aplicables”. (Cruelles, 2013, p.556).

Ergonomia

“La ergonomia es la disciplina que examina las capacidades y limitaciones psicologicas,
fisiolégicas y de comportamiento de las personas y busca disefiar lugares de trabajo acorde
con dichas capacidades.” (Baca,2014, p. 176).
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“El término ergonomia se puede definir como la adaptacion del medio al hombre” (Cruelles,

2013, p.14).

La higiene y seguridad industrial
Segin Baca et al. (2014) nos dice que “La higiene y seguridad industriales (HySI)
proporcionaran un sitio de trabajo seguro e higiénico para los trabajadores por medio del

control del ambiente fisico de la empresa y de las operaciones.” (p. 176).

Variable dependiente: Productividad
Segun Baca et al. (2014) nos dice que “La productividad es entendida como la relacion
volumétrica, es decir, no dineraria, entre los resultados producidos y los insumos utilizados

en un periodo determinado.” (p.75).

“La productividad es lo producido por trabajador o de capital. La productividad es
dependiente tanto de la calidad y de los caracteres de los productos, como también, la

eficiencia con la que son producidos” (Cruelles, 2013, p.10).

Prokopenko (1989) nos indica que “[...] la productividad es la relacién entre la
produccion obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados
para obtenerla. Asi [...], la productividad se define como el uso eficiente de recursos -
trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion - en la produccion de diversos

bienes y servicios” (p.3).

Seguin Fernandez (2010), “esta productividad se logra y mejora organizando y gestionando
adecuadamente todos los procesos de la empresa, [...], e implantarla de forma correcta y
adecuada” (p.11).

“La productividad es una medida de la eficiencia en el uso de los factores en el proceso

productivo.” (Céspedes, Lavado y Rondan, 2016, p.12).

“La productividad es el valor del producto por unidad de insumo” (Banco Central de Reserva
del Perd, 2016, p.12)
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“La productividad es la relacion entre produccion e insumo” (Kanawaty, 1996, p.4)

Segtn la OIT, “la Productividad es el uso eficaz de la innovacion y los recursos para

aumentar el agregado anadido de productos y servicios.” (2016, p.1)

Segun lo indicado por, Krajewski et al. (2008) “la productividad es una medicion basica
del desempefio de las economias, industrias, empresas y procesos. La productividad es
el valor de los productos (bienes o servicios), dividido entre los valores de los recursos
(salario, costo de equipo y similares) que se han usado como insumos” (p.13).

Ademas, nos menciona que, para mejorar la productividad, se puede solucionar de dos

maneras:
- Incrementando la produccion sin modificar el tamafio de los insumos de entrada, es

decir, producir mas y vender mas.
- Reducir el tamafio de los insumos de entrada sin modificar la produccion, es decir,

reducir los costos de los recursos usados en la empresa.

Figura 14: ;Qué es la productividad?

) (o D

Productividad baja

| > Producto

Productividad alta

Fuente: Banco Central de Reserva del Per(

Importancia de la productividad
La importancia de la productividad es la de dar una mejora al bienestar de los involucrados

en ello, con las mejoras realizadas en el trabajo y capital entregado por las organizaciones,

como nos indica, Prokopenko en la siguiente cita.
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“La importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se reconoce
ahora universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se beneficie de una
mejor productividad. Es importante porque una parte mayor del aumento del ingreso
nacional bruto, o del PNB, se produce mediante el mejoramiento de la eficacia y la
calidad de la mano de obra, y no mediante la utilizacién de mas trabajo y capital [...]”
(Prokopenko, 1989, p.6).

“Por tanto, el mejoramiento de la productividad produce aumentos directos de los niveles de
vida cuando la distribucién de los beneficios de la productividad se efectia conforme a la

contribucion” (Prokopenko, 1989, p.6).

Componentes de la productividad
Existen herramientas y se plantean de una forma matematica el calculo de la productividad

en los trabajos que se realizan. Como nos indican diferentes autores y revistas, por ejemplo.

“los modelos de evaluacion de resultados que suelen aplicarse, generalmente han sido
disefiados para la evaluacion de la gestion en areas de utilidad, o sea, las que cumplen
funciones de administracion de productos, atencion de clientes y generacién de ingresos.
[...], es frecuente no disponer de buenas herramientas con relacion a las demas areas de

la empresa”. (Documentos Planning s.f., p.1).

Se entiende que, “es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y

eficacia” (Gutiérrez, 2010, p.21).

Para lograr medir la productividad, por ello se utilizan herramientas muy importantes a la
vez, como eficiencia, eficacia. Segun lo que nos indica la revista Documentos Plannig, libro
Calidad y Productividad y el libro administracion de operaciones, nos muestran las siguiente

definiciones.

Tipos de productividad:
a) Productividad Parcial:
“Es un indicador que permite calcular el nivel de productividad de cada componente que

actia en un proceso (M.O, Maquinaria, etc.)” (Camacho, 2016, pag. 39).
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b) Productividad Total:
“Es un indicador que permite calcular la productividad global del proceso que se esta
midiendo, es la relacion entre la produccion total sobre todos los recursos empleados en el

proceso” (Camacho, 2016, pag. 39).

Ademas, existen diversos factores que llegan a modificar de manera positiva o negativa a la

productividad:

Factores internos de la productividad:

“Son aquellos sobre los que tiene control el propietario de la empresa. Estos pueden incluir
problemas con la mercaderia, la calidad del producto, el precio, los equipos, las materias
primas, el uso de la energia, las competencias y la motivacion de los trabajadores, el

almacenamiento, la organizacion, etc.” (OIT, 2016, p.10).

Factores externos de la productividad:

“son aquellos que estin fuera del control de la empresa. Incluyen el acceso a la
infraestructura, el clima, la situacion del mercado, los impuestos, etc. No se puede hacer
nada sobre estos factores, siempre y cuando el negocio siga funcionando en su configuracion
actual. Si éstos tienen un grave efecto negativo, el propietario de la empresa puede considerar

reubicarse o cambiar la naturaleza del negocio” (OIT,2016, p.10).

Eficacia
“La eficacia implica la obtencion de los resultados deseados y puede ser un reflejo de

cantidades, calidad percibida o0 ambas.” (Garcia,2011, p.19).

Para Chase y Jacobs (2011) no indican que “Por eficacia se entiende hacer las cosas correctas

para crear el mayor valor para una compafiia.” (p.11).

Luego sabemos que la eficacia es el, “Grado en que se logran los objetivos y metas de
un plan, es decir, cuanto de los resultados esperados se alcanzo. La eficacia consiste en
concentrar los esfuerzos de una entidad en las actividades y procesos que realmente
deben llevarse a cabo para el cumplimiento de los objetos formulados”. (Documentos

Planning s.f., p.2).
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Para conceptualizar la eficacia tenemos las siguientes definiciones encontradas en la
investigacion realizada, por ejemplo: segun Garcia, “[...], es la relacion entre los productos
logrados y las metas que se tienen fijadas. El indice de eficacia expresa el buen resultado de

la realizacion de un producto en un periodo definido” (2011, p.16).

% Eficacia= (Produccion real/ Produccién programada) x 100

Eficiencia
“La Eficiencia consiste en el uso apropiado de los recursos que se tienen. Ello significa una
distribucidn efectiva y oportuna del capital y trabajo, a través de la renovacion constante de

las empresas y sectores productivos.” (BCRP, 2016, p.20).

Entendemos que es “Es el logro de un objeto al menor costo unitario posible. En este caso
estamos buscando un uso optimo de los recursos disponibles para lograr los objetivos

deseados” (Documentos Planning s.f., p.2).

Garcia (2011), nos indica que, “[...], es la relacion entre los recursos programados y los
insumos utilizados realmente, el indice de la eficiencia expresa el buen uso de los recursos

en la produccién de un producto en un periodo definido” (p.16).

Para Chase y Jacobs (2011) “[...], el objetivo de un proceso eficiente es producir un bien o

dar un servicio con la menor entrada de recursos” (p.11).

“Es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-méaquina para lograr la productividad
y se obtiene segun los turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente.” (Garcia,2011, p.
19).

% Eficiencia= (Tiempo atil / Tiempo requerido) x 100

1.4. Formulacion al Problema
Problema general
- (¢ De qué manera la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la productividad en la

produccion de vendas elésticas de la empresa Karifran S.A.C.?
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Problemas especificos

- ¢ De qué manera la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la eficiencia en la
produccién de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.?

- ¢(De qué manera la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la eficacia en la

produccion de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.?

1.5. Justificacion del estudio

Conveniencia: La implementacion del estudio de trabajo permitira mejorar la productividad
en la linea de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C., como lo sostiene Ulco (2015),
en su tesis “Aplicacion de la ingenieria de métodos en el proceso productivo de cajas de
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industria Art Print”,
donde nos indica que la productividad tuvo un incremento de 23.7%,y de igual modo se
puede aplicar en la empresa Karifran S.A.C. para mejorar la productividad del rea de vendas

elasticas.

Justificacion econdmica: La implementacion del estudio de tiempos y movimientos
implicara una mejora en la productividad de la empresa Karifran S.A.C., de tal manera que

lograra generar ganancias disminuyendo los tiempos muertos durante la produccion.

Aporte metodologico: La investigacion sera en un futuro un antecedente utilizado por
nuevos investigadores para nuevos estudios acerca de la implementacién del estudio de
trabajo. Por ello, en esta investigacion se usaran distintos diagramas de los procesos y los
registros para la toma de tiempos, para la toma de datos del antes y después de aplicar el

estimulo.

Aporte Social: La aplicacion de esta herramienta en la empresa, logra que los trabajadores
realicen sus actividades de forma correcta y mas rapido, de esta forma los colaboradores,
seran mas eficientes y eficaces con los objetivos de la empresa. Ademas de esta forma, se
crean lugares de trabajo mas seguros y limpios, con la finalidad de facilitar el trabajo y que
sea menos agotador para el colaborador involucrado en el proceso de la misma forma que
contribuya con el incremento de la productividad. Con ello, lograran con su esfuerzo el
aumento de las utilidades que se generan para la empresa y con ello la empresa tiene la

opcidn de ofrecer mejores salarios al personal involucrado.
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1.6. Hipdtesis

Hipétesis general

- La aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en la produccién de vendas
elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

Hipotesis especificas

- La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccion de vendas
elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

- La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficacia en la produccion de vendas elasticas

de la empresa Karifran S.A.C.

1.7. Objetivo

Objetivo general

- Determinar la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la productividad en la
produccion de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

Objetivos especificos

- Determinar la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la eficiencia en la produccion
de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

- Determinar la aplicacion del estudio de trabajo puede mejorar la eficacia en la produccion

de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

33



Il. METODO
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2.1. Tipo y disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

Esta investigacion es de tipo aplicada porque basandonos en Hernandez, Fernandez y
Baptista afirman que este tipo es “la investigacion que resuelve un problema de inmediato”
(2014). Por ello, esta investigacion tiene como finalidad la resolucion de la baja
productividad en el &rea de vendas, aplicando una teoria ya existente como es el estudio de
trabajo para poder conseguir un beneficio que seria lograr un incremento considerable de

productividad del area.

Nivel de investigacion

El nivel de investigacion es descriptiva y explicativa. En primer lugar, es descriptiva porque
menciona caracteristicas importantes de las variables del presente estudio. En segundo lugar,
es explicativa porque busca explicar la relacion de causa-efecto entre las variables de la
investigacion, es decir los efectos que tendria la productividad del &rea de vendas elasticas

luego de aplicar el estudio de trabajo.

Enfoque de investigacion
El enfoque de este estudio es cuantitativo, ya que el analisis que se produce trata de aspectos
observables y susceptibles de medicidn, es decir, que se pueden realizar pruebas estadisticas.

2.1.2. Disefio de investigacion

El disefio de investigacion es cuasi experimental debido a que se va a manejar mas de una
variable (independiente y dependiente) para de esta manera analizar la relacion de causa-
efecto entre ellas. Consiguiente a esto, Hernandez, Fernandez y Baptista afirman que el
disefio experimental “somete a una experiencia algiin planteamiento sobre el tema de
estudio, para luego observar si ocurren cambios en el mismo” (2014). Mientras que por su
alcance temporal va ser un estudio longitudinal, porque permitira apreciar los cambios que
ocurriran en la productividad tras la aplicacidn del estudio de trabajo. Por ello, este estudio
sera de pre-pos prueba porque que se realizaran dos mediciones, una del antes de la

aplicacion del estimulo y el otro post la aplicacion del estimulo.
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2.2. Operacionalizacion de las variables

Variable independiente: Estudio de trabajo

Segun Baca et al. (2014) nos dice que “Las cuatro disciplinas que analizan los factores que
propiciaran la productividad operacional de los negocios dentro del estudio de trabajo son:

estudio de métodos, medicion de trabajo, ergonomia y higiene y salud industriales” (p.176).

Definicion Operacional
El Estudio del Trabajo como metodologia incluye diversas técnicas que se pueden mejorar
la productividad. Las técnicas mas reconocidas son el Estudio de Métodos y la Medicion del

Trabajo.

Formula 1: Actividades necesarias

TA — ANN

%Actividades Necesarias = TX 100

Con esta férmula se obtiene el porcentaje de actividades que se realizan dentro del proceso

de produccion las cuales son necesarias para la realizacion de las mismas.

Formula 2: Tiempo Estandar
Tiempo Estandar = TN x (1+k)

Con esta formula se calcula el tiempo que necesita un operario capacitado y a un ritmo de
trabajo normal para realizar una determinada actividad, teniendo en cuenta sus necesidades

personales y la fatiga del trabajo.

Variable dependiente: Productividad
Se entiende que, “es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y

eficacia” (Gutiérrez, 2010, p.21).
Definicién Operacional

La productividad nos permitira evaluar la eficacia y la eficiencia de las actividades y del

factor humano, con respecto a la produccion entre los insumos utilizados.
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Férmula 3: Eficacia

o Produccion real
%Eficacia = — x 100
Produccion programada

Con esta formula nos permite identificar el porcentaje de cumplimiento con una meta trazada
o planificada, para esta investigacion se toma la produccion real alcanzada por las operarias
diariamente sobre la produccién programada diariamente. Nos permite cuantificar el

rendimiento de las operarias.
Férmula 4: Eficiencia

o Tiempo til
%Eficiencia = — — x 100
Tiempo requerido

Con esta formula nos permite identificar el porcentaje de cumplimiento del tiempo
planificado para las actividades diarias en un trabajo. Por ello, para esta investigacion nos
ayudara a verificar el porcentaje que las operarias realizan las actividades dentro de la

jornada laboral.
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Matriz de Operacionalizacion

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores / Formula Escala
0 —
“El estudio de trabajo se ) ) “Actividades
_ o El Estudio del Trabajo como TA — ANN

refiere a una técnica para i ) i Necesarias =———X100
@ . metodologia incluye  diversas | Eqdio de TA A
S o | aumentar la produccion por écn d ) |
= < _ _ ) écnicas que se pueden mejorar la . P . :
ST roductividad. Las técnicas mas _ -
@ % produccion: en otras rec,onou as son € E-st-u, 10 de ANN=Actividades No Necesarias
2 =] ) Métodos y la Medicion del
= | |palabras, a la mejora de la . _ Tiempo Estandar = TN x (1+K)
> . . Trabajo. Estudio de A

productividad” (Niebel y TN: Tiempo Normal

. tiempos razon
Freivalds,2009, p. 3). K: Suplementos
YT I

. o La productividad nos permitira wEficiencia
o La productividad es una L L o Tiempo util A
= ) o evaluar la eficaciay la eficienciade | Eficiencia = — . 100
@ = medida de la eficiencia en el o Tiempo requerido razén
B S las actividades y del factor
@ | S |uso de los factores en el
o | B ' humano, con respecto a la
o S | proceso productivo” 5 )
= | 8 ) produccion entre los insumos %Eficacia
S | & |(Céspedes, Lavado y| . A
5 utilizados. Eficacia Producciéon real )
> Rondan, 2016, p.12) = — x 100 | razon

Produccion programada

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacion, muestra y muestreo
Poblacion
Es un “[...], conjunto de finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes [...]. Esta

queda delimitada por el problema y por los objetivos del estudio” (Arias, 2012, p.81).

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) afirman que “la poblacion o universo es un
conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones” p.174. En
conclusion, los autores concuerdan que la poblacion de estudio es un conjunto de elementos

que correspondan a un mismo grupo bajo ciertas caracteristicas.

Para la siguiente investigacion la poblacion son los lotes de produccion realizados por el area
de vendas dentro de un periodo de 30 dias, debido a que los lotes de produccion permitiran

evaluar el nivel de productividad del area en estudio.

Muestra
Es un “[...], subconjunto representativo y finito que se extraec de la poblacién accesible”

(Arias, 2012, p.83).

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) afirman que “La muestra es, en esencia, un
subgrupo de la poblacion. Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a
ese conjunto definido en sus caracteristicas al que llamamos poblacion” p.175. Para este
término, los autores concluyeron que la muestra es un grupo representativo que ayudara a
interpretar el comportamiento de toda una poblacion de elementos con caracteristicas

iguales.

Para esta investigacion, la muestra estara integrada por el nimero de lotes fabricados en la
linea de produccidn de vendas elasticas durante el lapso de unos 30 dias. Este tiempo es
determinado por la empresa debido a que la produccion de vendas elasticas al ser un producto
farmacéutico debe tener un control riguroso del personal involucrado en el proceso por los

posibles riesgos de contaminacion existentes.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnica
Arias (2012), nos indica que la conocemos “como técnica de investigacion se entiende como

el procedimiento o forma particular de obtener datos e informacion” (p. 67).

Para este trabajo se utilizara, como técnica de investigacion: la observacion directa, quiere

decir que se realiza en campo.

e Laobservacion, “consiste en captar mediante el sentido de la vista, sistematicamente
cualquier hecho, situacién o fenémeno que se produzca en la naturaleza o en la

sociedad, todo en funcién de los objetivos de la investigacion” (Arias, 2012, p. 69).

e La ficha de registro de datos, que para Palella et al. (2006), “el fichaje es una técnica
que consta en registrar datos que se obtienen en las diferentes etapas y procesos que
se van desarrollando. Uno de sus principales beneficios es que permite recoger con
claridad y autonomia los diferentes aspectos a estudiar, ademas que maneja una

estructura ordenada y logica” (p.135).

Instrumentos de recoleccion de datos

Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014, p.198) comenta que “Recolectar los datos implica
elaborar un plan detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un
proposito especifico”. Los autores concluyen que la recoleccion de datos se trata de
planificar de manera minuciosa los procedimientos que nos permitan juntar informacion para

un el cumplimiento de un objetivo.

Mientras que Dominguez J. (2015, p.55) nos comenta que “En esta parte, el investigador
tiene que sefalar las técnicas que utilizara para la recoleccion de la informacion, que le

servira como base para el andlisis y luego contrastacion de la hipotesis”.
Para este trabajo se utilizard, como instrumento de recoleccion de datos, la ficha de registro

y el uso de crondmetro para la toma tiempos en el que respecta a la produccién de vendas

elasticas.
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Validez
“Se entiende por validez el grado en que la medida refleja con exactitud el rasgo,
caracteristica o dimension que se pretende medir, la validez se da en diferentes grados y es

necesario caracterizar el tipo de validez de la prueba” (Rodriguez y Valldeoriola, 2009,
p.32).

La validez de las variables sera dada, por el juicio de expertos, en el desarrollo del trabajo
de investigacion, en este caso se indica, que la validez de este trabajo fue dada por 3 expertos

los cuales se indica a continuacion en la siguiente tabla adjunta.

Tabla 6: Validez de las variables

N° Nombres y Apellidos de los Expertos Pertinencia | Relevancia | Claridad

1 | Jorge Malpartida G. Si Si Si
2 | Leonidas Bravo Rojas Si Si Si
3 | Percy Sunohara Ramirez Si Si Si

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

Definimos que la confiabilidad “es el grado en que la aplicacion repetida de un instrumento
al mismo sujeto, objetivo u situacién, produce iguales resultados. Es la capacidad del
instrumento de producir resultados congruentes (iguales) cuando se aplica por segunda vez

o tercera vez, en condiciones tan parecidas posible (Vara, 2015, p.302).

Para, Robles et al. (2015), nos dice que “la confiabilidad del instrumento es un requisito de
calidad de todo instrumento de medicion, considerado como el grado de precision y descarte

el error, a través de la consistencia, la estabilidad temporal y el acuerdo entre los expertos”
(p. 3).

La confiabilidad de esta tesis se basara en la calibracién del instrumento de recoleccién de

datos, el cronémetro. Con ello, tendremos la certeza que los datos repetitivos que nos brinda

el crondmetro seran con precision y descartando cualquier error de la toma de tiempos.
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2.5. Métodos de analisis de datos

Dominguez J. (2015, p.55) comenta que “En esta seccion, se selecciona el programa
estadistico a utilizar, SPSS o equivalente; se establece la forma de la organizacion de los
datos de la variable a partir de cuadro y graficos [...]; se determinan las pruebas estadisticas
concretas y se determina la forma de analizar la confiabilidad y validez de los instrumentos
de medicion”. Siguiendo lo acotado por el autor, en la presente investigacion el analisis
estadistico sera el descriptivo e inferencial. El primero porque se utilizaran herramientas y
técnicas que nos ayudaran a describir el comportamiento de las variables. Mientras que la
segunda se usara porque se va intentar contrastar las variables a través de la prueba de
hipotesis. Para esto, se usard el programa estadistico SPSS, para realizar una prueba de
normalidad. En la cual influye la cantidad de datos recolectados porque si es mayor o igual
a 30 se usara la prueba de normalidad de Kolm-Smirogrovnov y de lo contrario si es menor
que 30 se usara la de ShapiroWilk, ambas seran usadas para determinar si los datos son
paramétricos 0 no paramétricos. De acuerdo al resultado se realizard las pruebas de T-

Student o Wilcoxon dependiendo si las variables presentan o no una distribucion normal.

2.6. Aspectos éticos.

En el presente estudio, el aspecto ético considerado de mayor importancia es el respeto a la
propiedad intelectual, por lo cual segln las normas 1ISO 690 cada autor consultado ha sido
correctamente citado. Asi mismo, se guardara en total anonimato los productos fabricados

en cada lote producido por la empresa en el periodo de estudio

2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

Para esta parte del proyecto de investigacion, se realizd una entrevista con el Jefe de
Produccion el Sr. Jorge Ubillas, quién pudo brindar informacion suficiente de los procesos
realizados actualmente dentro de la empresa. Mencionando que en la empresa
LABORATORIOS KARIFRAN S.A.C., cuenta con dos éareas produccion: area de
produccion de vendas elasticas y el area de produccion de gasas absorbentes esteriles.
Informacion pertinente que ayudara a reconocer los problemas dentro del area escogida y

asi, pensar en posibles soluciones para la mejora de las actividades.

42



SELECCION DE TRABAJO

Para esta investigacion, el area escogida para el estudio es la linea de produccion de vendas
elasticas debido a que es el area reconocida como critica por el Jefe de Produccion. Dentro
de esta area, cuenta con los siguientes procesos: tendido y corte, remallado, piqueteado,

enrollado, etiquetado, envasado, sellado, y empacado.

REGISTRAR INFORMACION PERTINENTE

Karifran S.A.C. es una empresa peruana que fue fundada el 07 de abril del 2004. La empresa
se dedica a la fabricacién y comercializacion de Material Médico Quirargico. Desde sus
origenes se ha caracterizado por ser una organizacion sélida, comprometida con los clientes
para brindarles la mejor calidad y servicio, A lo largo de los afios la empresa ha
experimentado diversidad de etapas con el fin de mejorar la calidad de sus productos.
Misién

Proveer dispositivos médicos de calidad, teniendo como compromiso central la satisfaccion
de las necesidades y expectativas de nuestros clientes.

Vision

Ser empresa lider dentro de la industria de importacion y fabricacién de material médico,
Quirurgico y odontoldgico. Destacando por su innovacion, tecnologia y habilidad para
competir exitosamente en el mercado nacional e internacional, posicionandonos como la
marca lider en el mercado.

Pagina Web

La pagina web actual de la empresa es www.karifran.net .

Valores
- Responsabilidad
- Respeto
- Solidaridad
- Tolerancia
- Trabajo en equipo

- Mejora continua
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Productos Comerciales

Figura 15: Vendas eléasticas

Fuente: www.karifran.net

El producto de vendas elasticas en sus diferentes presentaciones que varian por el tamafio de
las pulgadas en el ancho del producto, siendo la menor de 2” y la mayor de 10”. Estos
productos son utilizados para brindar una compresién uniforme y suave sobre el tejido que
rodeo una lesion, para disminuir el dolor y la inflamacion. Cada rollo incluye las grapas de

metal para su colocacién final del tejido.

Figura 16: Gasas Absorbentes Asépticas

gasa

Medical

gasa

Medical

gasa
Mol

Fuente: www.karifran.net

Las gasas absorbentes asépticas son una tela de algodén blanco, de diversas mallas y
diferentes pesos. Se expende en longitudes y anchuras variables y en forma doblada. Las
presentaciones que maneja la empresa son de 1m x 10cm hasta de 20m x 20cm. Cada paquete

debe estar bien sellada de manera que mantenga aséptica el tejido.
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Figura 17: Gasa esteril

Fuente: www.karifran.net
La gasa estéril se usa para cubrir y proteger heridas del ambiente externo, se elabora para
absorber y por ello se utiliza con soluciones médicas de limpieza o cuando la herida atn esta
sangrando. Este tejido de algoddn estad envasado sobre papel grado médico y esterilizado al

vapor. La presentacion mas chica es de 5cm x 5 cm y la més grande es de 10cm x 10cm.

Figura 18: Esparadrapo transparente

Fuente: www.karifran.net

El esparadrapo transparente es utilizado en el mundo médico para realizar una fijacion
correcta de vendas elasticas y los diferentes tipos de gasas sobre la piel humana. Ademas,
es de tela de plastico, transparente, flexible, perforado y facil de cortar. La presentacion

mas chica es de 0.90m x 1.25cm, mientras la mas grande es de 4.50m x 7.50cm.
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Figura 19: Esparadrapo hipo alergénico

Fuente: www.karifran.net

El esparadrapo hipo alergénico es mas utilizado para pieles sensibles como para pieles
normales. Este esparadrapo es de tela papel, micro poroso, Hipo alergénico flexible, cbmodo
y suave. La presentacion chica es de 0.90m x 1.25cm. mientras que la méas grande es de

4.50m x 7.50cm.

Figura 20: Esparadrapo de seda

Fuente: www.karifran.net

El esparadrapo de seda es de color blanco con adhesivo acrilico. Este permite una correcta
transpiracion y protege contra el agua y la suciedad. Este esparadrapo es de tela seda, suave
al tacto, resistente y muy confortable para la piel. La presentaciéon mas chica es de 0.90mx

1.25cm mientras la mas grande es de 4.50m x 7.50 cm.
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Organizacion de la Empresa

organigrama vertical mostrado en la siguiente figura:

A continuacion, mostramos el organigrama de la empresa, la cual cuenta con un

Figura 21: Organigrama de la empresa
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Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 21, se observa el organigrama de la empresa el cual lo encabeza una gerencia
general y una gerencia administrativa, quienes son los hermanos Bonifaz Terreros. Estos
son los fundadores de Laboratorios Karifran S.A.C. Luego, continuando con la estructura
vertical del organigrama sigue la directora técnica Quimica Farmaceéutica Melissa
Hinostroza Yucra quién también cumple con las funciones de Jefa de aseguramiento de la
calidad, ella a su cargo tiene a sus asistentes de aseguramiento de la calidad y a la operaria
de limpieza. Luego nacen tres areas: produccion, control de calidad y almacén. En
produccién tiene como jefe de produccion al Quimico Farmaceéutico Jorge Ubillus, quién
tiene a su cargo a dos asistentes de produccion: Luis Romero y Carlos Diaz. Siguiendo con
la estructura del area de produccion les sigue las operarias del area de vendas elasticas y de
gasas absorbentes asépticas. Mientras que en las otras dos areas cada jefe maneja sus
asistentes, pero en el almacén también incluyen a los transportistas y al operario de

almacén.

El area de produccion trabaja a un turno de 8 horas, el cual cuenta con 16 operarias, de un
asistente de produccion y del jefe de produccion que son los encargados de ambas areas de
produccion. El producto final de esta area son paquetes armados y sellados de vendas
elasticas segun la medida que se ha producido. Las cuales se muestran en la tabla 7:

Tabla 7: Medidas de vendas elasticas

Medidas de vendas elasticas

27xS5yd. | 3’xS5yd. | 4x5yd. | 5xS5yd. | 6”x5yd. | 8 x5yd. | 10”x 5 yd.

=)=

Fuente: Elaboracion Propia
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Para la elaboracion de estos productos de vendas elésticas se tiene que cumplir la siguiente

linea de produccion que cuenta actualmente con 7 procesos de produccion, las cuales son:

1. TENDIDO Y CORTE: Este proceso consiste en que las operarias realicen las siguientes
actividades:

1) Colocar los tachos que contienen el tejido de Venda Elastica cerca de las mesas de
corte.

2) Limpiar y sanitizar con alcohol de 70° los tachos donde se colocaran los atados de
paquetes de tiras de venda elastica a remallar.

3) Verificar que todas las tiras cumplan con el Ancho de la venda de acuerdo a las
Especificaciones Técnicas.

4) Coger de 2 a 4 puntas de tiras del tejido, teniendo en cuenta la cara del tejido,
unirlas, extenderlas sobre la mesa de corte.

5) Medir en forma uniforme el tejido elastico, separando el tejido en mal estado
(manchas, falla de tejido), colocar una pesa de fijacion sobre un extremo del grupo
de vendas, para una mejor alineacién y corte y proceder a cortar las tiras de venda
elastica. El largo de las tiras debe estar entre 1.33 m. — 1.38m.

6) Realizar la prueba de largo estirado, anotando si cumple con las especificaciones
técnicas. De no cumplir volver a cortar hasta que cumpla. El largo estirado debe estar
entre 4.11 m. - 5.03 m.

7) De acuerdo al tipo de medida de Venda Elastica: Contar tiras y doblar el total del
grupo de tiras contadas a la mitad, quedando revés con revés de tejido.

8) Atar el paquete de tiras con un retazo de merma de tejido de Venda Eléastica.

9) Colocar los paquetes atados en un tacho y taparlos hasta que pase al siguiente proceso
(Remallado).

10) Durante todo el proceso de produccion el personal operario debe tener conocimiento
de los parametros de calidad (Incluyendo la limpieza de manos con Alcohol de 70°)
y trabajar concentrado con la finalidad de asegurar tanto la calidad de la operacion

realizada como la calidad del producto que esta procesando.
En la figura 22, a continuacion, se observa a la operaria realizar el paso 4 y 5, como se

observa ya realiz6 el tendido del tejido sobre la mesa y al tener la medida del largo continua

con realizar el corte uniforme de las tiras.
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Figura 22: Tendido y corte

Fuente: Elaboracién Propia
Para mantener la calidad del producto, el departamento de control de calidad tiene unas
especificaciones para cada medida de la venda elastica tanto para el ancho (tabla 8), como

también para el peso de cada tira cortada (tabla 9).

Tabla 8: Especificaciones técnicas del ancho de la venda

Ancho de venda Rangos
Venda de: Promedio Min. Max.
2 Pulg. 5.00 cm. 4.80 cm. 5.20 cm.
3 Pulg. 7.50 cm. 7.20 cm. 7.80 cm.
4 Pulg. 10.00 cm. 9.60 cm. 10.40 cm.
5 Pulg. 12.50 cm. 12.00 cm. 13.00 cm.
6 Pulg. 15.00 cm. 14.40 cm. 15.60 cm.
8 Pulg. 20.00 cm. 19.20 cm. 20.80 cm.
10 Pulg. 25.00 cm. 24.00 cm. 26.00 cm.

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 8, se establecen las especificaciones técnicas del ancho de cada producto final.
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Tabla 9: Especificaciones del peso de la vendas

Ancho de venda Rangos
Venda de: Promedio Min. Max.
2 Pulg. 13.50 g. 12.15 g. 14.85 g.
3 Pulg. 20.00 g. 18.00 g. 22.00 g.
4 Pulg. 27.00 g. 24.30 g. 29.70 g.
5 Pulg. 37.00 g. 33.30 g. 40.70 g.
6 Pulg. 40.00 g. 36.00 g. 44.00 g.
8 Pulg. 60.00 g. 54.00 g. 66.00 g.
10 Pulg. 73.00 g. 65.70 g. 80.30 g.

Fuente: Elaboracion propia.

En latabla 9, se muestran las especificaciones del peso que debe obtener cada tira corta para

cumplir con los estandares de calidad de la empresa.

2. REMALLADO: En este proceso la operaria encargada realiza las siguientes actividades:
1) Verificar que las méaquinas remalladoras se encuentren en buen estado de
funcionamiento.

2) Verificar que la aguja se encuentre en buen estado, no torcidas, no despuntadas.

3) Verificar que los hilos de costura y remalle se encuentren enhebrados correctamente.
4) Limpiar con Alcohol de 70° los tachos donde se colocarén los paquetes de tiras de
venda eléstica remallados.

5) Coger un paquete de tiras de venda elastica cortado y colocarlo sobre el mueble de la
maquina remalladora, quedando ligeramente inclinado con las puntas de las tiras entre
el operario y el cabezal de la maquina remalladora.

6) Remallar en cadena dejando la menor cantidad de hilos entre tiras de venda eldstica,
primero remallar un extremo lateral del paquete de tiras de tejido y seguidamente (sin
cortar la cadeneta del remalle) el otro extremo lateral. Tener en cuenta para el proceso
de remallado: La cara y revés del tejido, trabajando siempre por la cara o derecho del
tejido.

7) Colocar los paquetes remallados sobre el tacho previamente limpio con Alcohol de
70°.
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Fuente: Elaboracién propia

En la figura 23, se observa a la operaria realizando el paso 6, el cual trata de realizar el
remallado en cadena dejando la menor cantidad de hilos entre cada venda el&stica. Usando

el hilo de costura y los hilos de remalle insertados en la maquina remalladora.

3. PIQUETEADQO: En este proceso la operaria encargada realiza las siguientes actividades:
1) Limpiar con Alcohol de 70° los tachos donde se colocaran los paquetes de tiras de venda
elastica piqueteados.

2) Coger un tacho de paquetes de tiras de Venda Elastica y coger paquete por paquete y
proceder a piquetear (separar con corte de piquetero o tijeras la cadena de remalle que los
une), quedando las tiras limpias de hilos de remalle.

3) Sacudir el paquete piqueteado y colocarlo en el tacho ubicado al lado izquierdo de cada
maquina enrolladora para que pase al siguiente proceso.

4) Durante todo el proceso de produccion el personal operario debe tener conocimiento de
los parametros de calidad (Incluyendo la limpieza de manos con Alcohol de 70°) y trabajar
concentrado con la finalidad de asegurar tanto la calidad de la operacion realizada como la

calidad del producto que esta procesando.
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Figura 24: Piqueteado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 24, se observa a la operadora realizando la operacion del piqueteado, como lo
establece el paso 2 del proceso de piqueteado. Pero también se observa el incumplimiento

del orden de su uniforme de trabajo ya que no tiene colocada la mascarilla.

4. ENROLLADO: En este proceso la operaria encargada realiza las siguientes actividades:
1) Verificar que las maquinas enrolladoras se encuentren en buen estado de funcionamiento.
2) Limpiar con Alcohol de 70° los tachos donde se colocaran los paquetes de tiras de venda
eléastica enrolladas y los recipientes donde se colocaran las grapas.

3) Disponer de tachos con paquetes de tiras de Venda Elastica piqueteados y tachos vacios
y limpios para colocar las vendas enrolladas.

4) Sentarse en el puesto de trabajo, coger un paquete de tiras de Venda Elastica, luego desatar
el paquete y acomodar las tiras sobre sus piernas, cuidando de tomar el lado derecho de la
tira de venda con la cara del tejido hacia arriba.

5) Coger una tira de Venda Elastica, ingresarla por el eje mayor de la maquina enrolladora
y entre ambos ejes, hacer un doblez de 10 cm aprox. y proceder a enrollar la venda,
asegurando que el enrollado sea uniforme, parejo y sin extremos laterales salidos.

6) Coger una grapa y proceder a colocar la grapa en la Venda Elastica enrollada (en caso de
ser mas de una grapa coger una siguiente grapa (Segun cantidad de grapas que se requiere
por medida de Venda Elastica). Colocar la unidad enrollada en un tacho.
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7) Las grapas defectuosas separarlas, juntarlas y entregarlas al Jefe y/o asistente de
Produccidn al finalizar el proceso.

8) Durante todo el proceso de produccion el personal operario debe tener conocimiento de
los pardmetros de calidad (Incluyendo la limpieza de manos con Alcohol de 70°) y trabajar
concentrado con la finalidad de asegurar tanto la calidad de la operacion realizada como la
calidad del producto que esté procesando.

9) Los controles en produccion se realizaran como minimo 3 veces al dia, al inicio del
proceso y despues, cada dos horas aprox.; los cuales deberan consignarse en el Registro de
Controles en la Produccion

10) El encargado de registrar los datos es el Asistente de Produccion y el responsable de la

supervision es el Jefe de Produccion.

Figura 25: Enrollado

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 25, se observa el paso nimero 5, donde la operaria esta realizando el enrollado

uniforme de la tira remallada.

En este proceso, el area de control de calidad también tiene establecida la cantidad de grapas

que sujetan el correcto enrollado de la venda eléstica, la cual se observa en la siguiente tabla:
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Tabla 10: Cantidad de grapas por venda

Medida de venda | 2Pulg | 3Pulg | 4Pulg | 5Pulg | 6 Pulg | 8 Pulg | 10 Pulg

N° Grapas 1 1 1 1 2 3 3

Fuente: Elaboracién Propia

5.

1)

2)

3)

4)

5)

ETIQUETADO: Para el proceso de etiquetado, las operarias tienen que realizar las
siguientes actividades:

Limpiar con Alcohol de 70° los tachos donde se colocaran las vendas etiquetadas, asi
como la mesa de trabajo.

Disponer de goma Yy etiquetas asegurandose que las etiquetas corresponden de acuerdo
al item 3 (Recepcion de Insumos) de esta Guia de Produccion.

Disponer de tachos con Vendas Elasticas enrolladas, etiquetas, goma y Tachos vacios y
limpios para dejar las Vendas ya etiquetadas.

Coger grupo de 10 etiquetas en forma de naipes y colocarlos sobre la mesa con la parte
revés hacia arriba y proceder a echar goma por el extremo donde se encuentra el texto.
Coger una Venda Eléstica enrollada y colocarla en el centro de la etiqueta y proceder a
enrollar la etiqueta sobre la Venda y sellarla, colocar la venda etiquetada sobre el tacho

correspondiente.

En la siguiente figura 26, se observa la etiqueta de la venda eléstica que contiene la

descripcion del producto y la marca del mismo.

Figura 26: Etiqueta de venda eléstica
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Fuente: Elaboracion Propia
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En lafigura 26, se observa la etiqueta de la venda eléstica con la marca de la empresa Medical

B&T. Ademas, incluye la medida de la venda y datos del director técnico de la empresa, el

lote, vencimiento, y las recomendaciones de uso.

Figura 27: Etiquetado

Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 27, la operaria realiza la actividad de etiquetar la venda elastica

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

ENVASADO: Para el proceso de envasado, las operarias tienen que cumplir las
siguientes actividades:

Limpiar los tachos en donde se van a colocar las VVendas selladas, limpiar la mesa de
sellado, la méaquina selladora y las tijeras que se van a utilizar.

Conectar la maquina selladora, asegurar que este en el nivel 2 de calor, dejar que caliente
para proceder a utilizarla.

Coger un rollo de manga, soltar aprox. 2 metros y proceder a cortarlo en forma diagonal.
Colocar un extremo de la tira cortada sobre un tacho vacio y limpio, proceder a introducir
vendas alzando la tira de manga cuando se dificulte el ingreso de vendas y dejarlas dentro
del tacho.

Una vez lleno un tacho coger este tacho y colocar el contenido sobre mesa de sellado.
Acomodar la manga de polietileno en forma perpendicular a la selladora y sellar al ras
una por una.

Dejar las vendas selladas sobre un tacho vacio y limpio.
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8)

Durante todo el proceso de produccion el personal operario debe tener conocimiento de
los pardmetros de calidad (Incluyendo la limpieza de manos con Alcohol de 70°) y
trabajar concentrado con la finalidad de asegurar tanto la calidad de la operacion

realizada, como la calidad del producto que esta procesando.

Figura 28: Envasado

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 28, se observa a la operaria realizar el proceso de envasado, realizar la actividad

de colocar la venda por un extremo dentro de la manga de polietileno, asi como lo establece

el paso numero 4 del proceso de envasado.

1)

2)

3)
4)

EMPACADO: Finalmente esta el proceso del empacado, en el cual la operaria debe
realizar las siguientes actividades:

Limpiar la mesa de trabajo, disponer de: Etiqueta de Identificacion de Paquetes de
vendas RGT-PR-3.05, de cinta de embalaje, de bolsa de empacado; segun corresponda
la medida con el producto que se esté trabajando.

Proceder a colocar Vendas Elasticas en la bolsa segun cantidad y medida de bolsa que
se indica en el cuadro adjunto.

Acomodar las vendas dentro de la bolsa, cerrar la bolsa sellandola con cinta de embalaje.
Llenar las etiquetas de Identificacion de Paquetes de vendas RGT-PR-3.05
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5) Colocar la etiqueta de Identificacién de Paquetes de vendas RGT-PR-3.05. sellada con
una cinta de embalaje.

6) Colocar el producto empaquetado en la zona de Producto Terminado.

7) Durante todo el proceso de produccion el personal operario debe tener conocimiento de
los pardmetros de calidad (Incluyendo la limpieza de manos con Alcohol de 70°) y
trabajar concentrado con la finalidad de asegurar tanto la calidad de la operacion
realizada como la calidad del producto que esta procesando.

Figura 29: Empacado

A

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 29, se observa a la operaria realizar el paso numero 3 del proceso de empacado.

Teniendo en cuenta las unidades que va en cada bolsa por cada medida.

Para este proceso, control de calidad también ha establecido especificaciones en cuanto a la
bolsa que se usara para empacar y para la cantidad de unidades que iran en cada uno de los
paquetes. Debido a que, ellos también tienen establecidos el nimero de muestra por cada
medida a retirar para ser analizada y guardada como contra muestra de cada lote de

produccion. Estas especificaciones se visualizan en la siguiente tabla:

58



Tabla 11: Especificaciones de empacado

Medida de Bolsa de
Medida de venda Polietileno Unidades por bolsa
2 Pulg. 14”7 x 20” x 2” 120 Uds.
3 Pulg. 16” x 24” x 2” 125 Uds.
4 Pulg. 167 x 24” x 27 100 Uds.
5 Pulg. 16” x 24” x 27 75 Uds.
6 Pulg. 16” X 24” x 27 75 Uds.
8 Pulg. 16” X 24” x 27 50 Uds.
10 Pulg. 16” x 24” x 27 30 Uds.

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de conocer los pasos del proceso de elaboracion de vendas elasticas, se procedera a
aplicar el estudio de trabajo al area para lo cual para empezar tenemos que reconocer la
situacion actual del area y saber donde se apuntard a realizar los cambios con la basqueda

de solucionar los problemas presentados.

EXAMINAR LOS METODOS DE TRABAJO

Luego de reconocer los procesos realizados en la elaboracion de vendas elésticas en la
empresa KAIFRAN S.A.C., se procedera a examinar los métodos de trabajo empleados
actualmente en la empresa. Para ello, se recurrira al analisis de la informacion existente en

la base de datos de la empresa.

Despueés de revisar la informacion existente de la empresa, se puede analizar que falta
documentacién acerca de como deben de realizarse las actividades. Es por esta razon que se
realizaron diagramas para que ayuden a reconocer como se estan produciendo las vendas
elasticas de tal manera que se puedan identificar posibles mejoras para cumplir con el

objetivo del estudio, llegar a incrementar la productividad de la empresa.

Para comprender las etapas que se realizan en la produccion de vendas elasticas en la

empresa KARIFRAN S.A.C. se realizé el siguiente Flujograma del proceso.
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Figura 30:Flujograma de proceso

Proceso de
manufactura
Tendido y Corte
Remallado y
piqueteado
Enrollado
Etiquetado,
envasado y
sellado
Empacado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 30, se visualizan las etapas que del proceso de manufactura de produccion de
vendas elasticas. Todo empieza por el tendido y corte, donde llega el tejido de venda elastica
luego de su dispensacién de almacén, después de haber pasado su etapa de cuarentena y de
ser aprobado por el area de control de calidad. Luego continda por el area de remallado y
piqueteado, el cual es realizado por dos operarias para pasar las tiras de vendas elasticas al
area del enrollado donde quedaran en forma de rollo sujetado por las grapas

correspondientes. Una vez, en ese estado pasa a ser etiquetada con el lote correspondiente
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para ser envasado y sellado en empaques individuales. Finalmente pasara al area de
empacado para ser agrupado en paquetes de distintas cantidades seguin la medida de la venda.
Luego este paquete es llevado al area de producto terminado donde los operarios del almacén
los retirardn del area al comienzo del dia. Esto sera representado en la figura 31, en el

diagrama del recorrido del proceso de manufactura de venda eléstica dentro del area.

Figura 31: Distribucion Actual del area vendas elasticas

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 31, se visualiza el lay out actual del area donde se realiza el producto, igualmente
se resalta que el area del producto terminado se encuentra alejado de la salida del area causa
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que ocasiona dificultad en su retiro del area debido a que los operarios del almacén lo

realizan en momento del dia cuando la linea esta en funcionamiento.

El andlisis del flujograma del proceso de manufactura se vera de manera mas detallada en la

figura 32, que trata sobre el diagrama de operaciones del proceso — DOP:

Figura 32: Diagrama de proceso

Etiquetas Grapas Hilo de remalle Tejid_o e Venda
y costura Elastica
"l
@ Coger Coger Insertar en Tendido y
etiqueta Grapa remalladora Corte
2 Inspeccionar
buen estado _ Remalle y
1 Inspeccionar piqueteado de
buen estado tiras de vendas.
7 Coger
Goma

Enrollar tiray
colocar grapa

Colocar
etiqueta

N
G" AN @

Manga de Polietileno

v

Colocar y
sellar en
manga de
polietileno

w{.)

Inspeccionar

Bolsa de Polietileno

»
»

@ Empacar

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de analizar de una manera més detallada este proceso de manufactura en la figura 32,
se pudo apreciar que en el DOP existen 10 operaciones y 3 inspecciones. Por motivo de este
estudio se pidio la colaboracion de la directora técnica y el jefe de produccion para junto con
ellos tomar una decision acerca de cual serian las operaciones que demuestran mayor
dificultad para su realizacion y, por ende, demanda mas tiempos a las operarias realizarlas.
Es por ello, que se realizé una medicion de tiempos de cada proceso por 30 dias, los cuales
estan establecidos en el formato de medicion de tiempos en el ANEXO 2. Para su mejor

entendimiento se realizo el siguiente grafico que esté ilustrado en la figura 33:

Figura 33: Tiempos de produccion promedios

Promedios
5.00
4.50
4.00
3.50
3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00
Tendidoy Remallado Piqueteado Enrollado Etiquetado Envasado Sellado Empacado
corte
B Promedios

Fuente: Elaboracién Propia

Con los datos de la figura 33, para un mejor entendimiento y poder tomar una decision
conjunta a los encargados del area, se determind realizar un ordenamiento de los tiempos de
produccién de mayor a menor de izquierda a derecha y asi poder reconocer graficamente los
de mayor importancia. De tal manera que, los tiempos obtenidos alojados a la parte izquierda
seran a los que tendremos que apuntar como puntos criticos y pensar en establecer nuevos
métodos para esos procesos. El objetivo de esto, es reducir los tiempos por cada proceso y
asi buscar el incremento de la productividad del area. En la siguiente figura 34, se
reconoceran los procesos a trabajar para reducir los tiempos de cada una.
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Figura 34: Tiempos de produccion promedios - ordenados

Promedios

5.00
4.50
4.00
3.50

3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00

Tendidoy Enrollado [Envasado Piqueteado Remallado Etiquetado Sellado Empacado
corte

M Promedios

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de visualizar la figura 34, se llego a la conclusion junto a los encargados del area de
tratar el proceso de Tendido y corte, como también el de enrollado. Para esto, se emplearan
los diagramas de operaciones de proceso, diagrama de actividades del proceso y al diagrama
bimanual. Finalmente se presentara un diagrama de recorrido del &rea de vendas elasticas
para demostrar el transito realizado dentro del area, acerca del flujo que recorrera el

producto.

El comienzo del analisis sera por el proceso de tendido y corte. Como ya se menciono
anteriormente no existe informacién establecida a través de diagramas. Es por ello que a
continuacion se realizara el diagrama de operaciones del proceso de tendido y corte para
identificar las operaciones e inspecciones existentes en el proceso. Luego, con esta
informacion se realizara el diagrama de actividades del proceso logrando identificar
operaciones, inspecciones, demoras, almacenamientos y transportes de cada proceso
estudiado. Finalmente, con esta informacion se procedera a realizar un analisis minucioso
del trabajo realizado. Para ello, se utilizard el diagrama bimanual el cual nos ayudara a
identificar las tareas que se realizaran por cada mano en el momento indicado y la secuencia
indicada.
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En la figura 35, se observa el DOP realizado para el proceso de Tendido y Corte, de la
elaboracion de vendas elasticas.

Figura 35: Diagrama de proceso — Tendido y Corte
Tejido de Venda

Elastica
] —> Contar tiras
Coger tiras de

tejido y estirar
tejido |

Verificar que 6 Separar paquete

esten las tiras

limpias y al

derecho

Colocar tejido G Amarrar
paquete

sobre la mesa
Verificar el 3 Inspeccidn
largo y final
ancho del
tejido

OO0

Traslado al
Cortar tejido remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 35 se observa que en el proceso de Tendido y Corte se realizan 7 operaciones y
3 inspecciones al producto en proceso. Todo empieza con coger las tiras del tejido de venda
elastica que vienen dentro de cada manga o tacho. La operaria se encarga de verificar de
manera visual la limpieza de las tiras y que estén colocadas al mismo sentido, de tal manera
de facilitar el colocado del tejido sobre la mesa de trabajo metalica. Antes de realizar el
cortado del tejido para obtener las tiras se realiza la verificacion del ancho de la venda y el
largo determinado para cada tira. Finalmente, este proceso termina en el armado y trasladado

al area de remallado. Estas operaciones estaran mas detalladas en el diagrama de actividades.
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Figura 36: Diagrama de Actividades Actual — Tendido y Corte

Cursograma analitico Operario/Material/Equipo
Diagrama Numero: 001 Hoja nimero:01 Resumen
Operacion analizada: Actividad | Actual Propuesto
Tendido y Corte Operaciones 6
Actividad: Transporte 1
Demoras 0
Método Actual Inspecciones 3
Lugar: KARIFRAN S.A.C. Almacenajes 0
Operario: Luz Salhuana Tiempo |04:39 min
Hecho por: Luis Romero Distancia
N° Descrincid Distancia| Tiempo Simbolo AN IANN
° Descripcion
m | mn | O = DO |V
Coger tiras de tejido
1 y estirar tejido 00:49 | X X
Verificar que estén
2 |las tiras limpias y al 00:10 >( X
derecho
3 Colocar tejido sobre 00:50 )< X
la mesa
Verificar el largo y ) >( X
41" ancho del tejido 00:10 //
5 Cortar tejido 00:40 X~
6 Contar tiras 01:00 X
7 | Separar paguete 00:30 | X X
8 |Amarrar paquete 00:10 )K\ X
9  [Inspeccion final 00:10 >< X
Traslado al
10 fremallado 00:10 v X

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 36, se muestra el diagrama de actividades del proceso de corte y tendido, pude
encontrar 3 actividades que no son necesarias que sean realizada por las operarias para que
el proceso sea realizado de correctamente. Ademas de encontrar que existen actividades
dentro del proceso que son realizadas en un determinado tiempo pero que realmente se puede
trabajar para lograr disminuir los tiempos empleados para ellas. Este resumen de actividades

No necesarias y necesarias para el proceso se verifican en la tabla de resumen.
Para continuar con el analisis de este proceso se realiza el diagrama bimanual de la situacién
actual de como se realiza la actividad del tendido. El cual lo podemos visualizar en la figura

37 se identifican los momentos de espera que son desperdiciados.

Figura 37:Diagrama Bimanual actual — Tendido y corte

Diagrama Bimanual

Diagrama ndmero: 002 Hoja nimero: 002 Diagrama del area de trabajo

Operacién analizada: Tendido y corte

Actividad: Tendido del tejido.

000
S

Método actual
Lugar: Karifran S.A.C.

Operario: Rosa Chavez

Hecho por: Luis Romero

Descripcion mano Simbolos Simbolos Descripcion mano
izquierda O 0DV O O=DIV derecha
Coger tejido X X Espera
Estirar tejido X X Espera
Espera Verifica la limpieza del
X X B
tejido.
Espera Tiende el tejido sobre la
X X
mesa.
Coloca pesa sobre el
N X X Espera
tejido.
TOTALES 3/]0(0|2j0fJ1|1]|0}2]0 TOTALES

Fuente: Elaboracion Propia
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Continuando con el anélisis de la situacion actual de como se desarrollan estos procesos,
procederemos a analizar el proceso del enrollado. Para ello, comenzaremos por realizar el
diagrama de operaciones de proceso, para identificar las operaciones e inspecciones que se
realizan dentro de este proceso. Luego, con esta informacion se realizara el diagrama de
actividades del proceso logrando identificar operaciones, inspecciones, demoras,
almacenamientos y transportes de manera detallada que se realizan dentro del proceso
estudiado. Finalmente, con esta informacion se procedera a realizar un andlisis minucioso
del trabajo realizado. Para ello, se utilizara el diagrama bimanual el cual nos ayudara a
identificar las tareas que se realizaran por cada mano en el momento indicado y la secuencia
indicada.

Figura 38: Diagrama de proceso- DOP Enrollado

Tiras de vendas
remalladas
—>
Colocar grapa
Coger tiras remalladas y
colocar sobre su pierna

_ 2 | Verificar correcto
Cortar la tira que engrampado
amarra el paquete
Colocar en

Coger una tira tacho
para enrollar
G Enrollado

Verificar el
correcto enrollado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 38 se observa que en el proceso de enrollado se realizan 6 operaciones y 2

inspecciones al producto en proceso. Empieza con coger las tiras del tejido remalladas y
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piqueteadas de su tacho de recepcién. Luego se coge el paquete para quedarse con las tiras

sobre su falda. Antes de realizar el enrollado de la tira se sujeta con las dos manos la tira.

Una vez, la tira este enrollada se coge las grapas y son colocadas en la venda.

Figura 39: Diagrama de Actividades Actual- Enrollado

Cursograma analitico Operario/Material/Equipo
Diagrama NUmero: 003  [Hoja nimero:003 Resumen
Operacion analizada: Actividad | Actual Propuesto
Operaciones 6
Enrollado
Actividad: Transporte 0
Demoras 0
Método Actual Inspecciones 2
Lugar: KARIFRAN S.A.C. Almacenajes 0
Operario: Zulema Fuertes Tiempo |04:45 min
Hecho por: Luis Romero Distancia -
N° [Descringic Distancia| Tiempo Simbolo AN IANN
° |Descripcion
m | mn O =D OV
Coger tiras .
1 lremalladas y colocar 00:20 X X
sobre su pierna.
X
9 Cortar la tira que 00:10 X
amarra el paquete.
3 Coger las tiras para 00:10 X X
enrollar.
Enrollar tiras de ] W X
4 | Vendas elasticas. 03:10 T~
Verificar el correcto _ X X
S enrollado. 00:10 — |
6 | Colocar grapa. 00:10 K\ X
Verificar correcto ) =4 X
! engrampado. 00:25 L
8 [Colocar en tacho. 00:10 | X | X

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 39, se muestra el diagrama de actividades del proceso de enrollado, pude
encontrar 2 actividades que no son necesarias que sean realizadas por las operarias para que
el proceso sea realizado de correctamente. Para ello se analizara detalladamente la actividad
del enrollado.

Figura 40: Diagrama Bimanual Actual — Enrollado

Diagrama Bimanual
Diagrama nimero: 004 Hoja nimero: 004 Diagrama del area de trabajo
Operacién analizada: Enrollado
Actividad: Enrollar tiras de vendas elasticas. O D
Método actual O \5]
Lugar: Karifran S.A.C. O % %
Operario: Rocio Pretell
Hecho por: Luis Romero
Descripcién mano Simbolos Simbolos Descripcién mano
izquierda O O=D VvV O O=DIV derecha
Sujeta venda elastica. X X Espera
Colocar venda elastica en
X X Espera
la enrolladora.
Sujetar la venda mientras
X X Espera
es enrollada.
Espera X X Emparejar los bordes de
las vendas.
Sujetar mientras enrolla X X Sujetar mientras enrolla
Espera X X Retirar venda enrollada.
Coger Grapa X X Coge venda enrollada.
Colocar grapa X X Coge venda enrollada.
Coge venda enrollada N N Verificar correcto
engrapado.
Tirar en recipiente
X X Espera
derecho.
TOTALES 71/0]0]|2 5(10(0(4]0 TOTALES

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 40, se verifica que existen movimientos de la operaria con una mano mientras
que la otra se queda en espera cuando se puede realizar un mejor aprovechamiento de sus

movimientos que le permiten realizar las dos manos.
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Para culminar, en bisqueda de encontrar nuestro indicador se realiza una tabla de resumen
de la situacion actual de los métodos estudiados. Para ello, identificaremos la cantidad de
actividades necesarias y no necesarias para el proceso de manufactura. Asi como esta

establecido en la tabla 12:

Tabla 12: Resumen de situacion actual de actividades necesarias y no necesarias.

Tendido y corte Enrollado Totales
Actividades necesarias 7 6 13
Actividades no 3 2 .
necesarias

Fuente: Elaboracion propia

Luego de ver la tabla 12, se afirma que actualmente en los dos procesos criticos a analizar
dentro del proceso de manufactura se encuentran un total de 18 actividades realizadas de las
cuales 13 actividades son necesarias para el proceso de manufactura, mientras que 5 no lo

son.

Por lo cual, para desarrollar la férmula de nuestro indicador del estudio de métodos se

reemplazara en la férmula:

Total de Actividades — A. No Necesarias

%Actividades necesarias = Total de Actividades X 100

8-5

%Actividades necesarias = X 100

%Actividades necesarias = 72.22%

Entonces nuestro primer indicador nos dice que dentro de estos dos procesos criticos se
realizan 72.22% de actividades necesarias, indice que se espera mejorar luego de la

implementacion del estudio de trabajo en la linea de produccion de vendas elasticas.

Luego de analizar los métodos de trabajo usados actualmente dentro de la empresa se

realizara el analisis del segundo indicador, para lo cual se realiz6 la medicién de tiempos en
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la linea de produccion. Para ello, se realiz6 la toma de tiempos en los dias Abril de
produccion. Los datos obtenidos se encuentran establecidos en el ANEXO 2, con los cuales
se hallo el tiempo estandar del proceso de manufactura a través de la siguiente férmula:
Tiempo estandar = T.Normal x (1 — K)

Para lo cual es necesario mencionar que el tiempo normal es calculado por la multiplicacion
del tiempo promedio de las 22 medidas (dias trabajados) del mes de mayo de tiempos
obtenidas por el nivel de valoracion del ritmo de trabajo de los operarios que sera de 95%.
Luego de hallar este dato se le multiplica por la resta de la unidad menos los suplementos de
trabajo. En algunos se usara el suplemento de 0.11 y para otros 0.15, lo que causa la
diferencia es que algunos trabajos se realizan de pie y otros los realizan sentadas. Después
de conocer la explicacion de la formula, se podra entender la tabla 11, que mostrara de

manera resumida el calculo del tiempo estandar total del proceso de manufactura.

Tabla 13: Resumen de situacion actual del tiempo estandar.

Proceso P-[(i)m%?o Val. T.N. Suplemento Tie,mpo

Estandar
Tendido y Corte 4.45 0.95 4.23 0.15 4.86
Remallado 3.38 0.95 3.21 0.11 3.56
Piqueteado 3.44 0.95 3.27 0.15 3.76
Enrollado 4.43 0.95 4.21 0.11 4.68
Etiquetado 3.32 0.95 3.15 0.11 3.50
Envasado 2.76 0.95 2.62 0.15 3.02
Sellado 2.65 0.95 2.52 0.11 2.80
Empacado 2.19 0.95 2.08 0.11 2.31

Tiempo totales Total 28.46

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 11, se verifica que el proceso de manufactura de elaboracion de vendas elasticas
cuenta con un tiempo estandar de 28.46 min para la produccion de un paquete de 120
unidades. ElI motivo de este estudio es lograr reducir este tiempo para lo cual es necesario

conocer la actualidad de este a través de esta tabla.
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Continuando con el analisis de los indicadores presentados en este estudio, pasaremos a
analizar el tercero, que seria el de la eficacia actual de la empresa. Para lo cual tendremos
que recurrir a la data historica de la empresa a cerca de la produccion realizada y asi
compararla con la produccion programada. Para ello se usara la siguiente formula:

oL E ficacia = Produccién Real 100
bEficacia = Produccion Programada g

Tabla 14: Resumen de situacién actual de la eficacia

Produccion
DIA Produccion Real Programada Eficacia
2/04/2018 2213 2600 85.1%
3/04/2018 2143 2600 82.4%
4/04/2018 2126 2600 81.8%
5/04/2018 2168 2600 83.4%
6/04/2018 2124 2600 81.7%
9/04/2018 2211 2600 85.0%
10/04/2018 2167 2600 83.3%
11/04/2018 2089 2600 80.4%
12/04/2018 2126 2600 81.8%
13/04/2018 2207 2600 84.9%
16/04/2018 2157 2600 82.9%
17/04/2018 2139 2600 82.3%
18/04/2018 2124 2600 81.7%
19/04/2018 2161 2600 83.1%
20/04/2018 2182 2600 83.9%
23/04/2018 2185 2600 84.0%
24/04/2018 2197 2600 84.5%
25/04/2018 2181 2600 83.9%
26/04/2018 2185 2600 84.0%
27/04/2018 2185 2600 84.0%
30/04/2018 2198 2600 84.6%
Promedios 2165 2600 83.3%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 14, se verifica que el indice actual de la eficacia en el mes de abril de la
produccion es de 83.3%, esto debido a que en muchos dias de produccién no se ha logrado
cumplir con la produccién programada para cada lote, que seria la meta de 200 vendas por

cada una de las 13 operarias.

Continuando con el andlisis de la situacion actual de la empresa, analizaremos la eficiencia
obtenida en el mes de abril por para del area de vendas, representada en la siguiente formula:
Tiempo util

%Eficiencia = 100
WEficiencia Tiempo Requerido x

Tabla 15: Resumen de situacién actual de la Eficiencia

Fecha Tiempo dtil Tlempo Eficiencia
requerido
2/04/2018 5900 6240 94.6%
3/04/2018 5910 6240 94.7%
4/04/2018 5850 6240 93.8%
5/04/2018 5820 6240 93.3%
6/04/2018 5810 6240 93.1%
9/04/2018 5890 6240 94.4%
10/04/2018 5820 6240 93.3%
11/04/2018 5850 6240 93.8%
12/04/2018 5800 6240 92.9%
13/04/2018 5832 6240 93.5%
16/04/2018 5800 6240 92.9%
17/04/2018 5720 6240 91.7%
18/04/2018 5790 6240 92.8%
19/04/2018 5805 6240 93.0%
20/04/2018 5840 6240 93.6%
23/04/2018 5860 6240 93.9%
24/04/2018 5850 6240 93.8%
25/04/2018 5890 6240 94.4%
26/04/2018 5850 6240 93.8%
27/04/2018 5830 6240 93.4%
30/04/2018 5860 6240 93.9%
Promedios 5837 6240 93.5%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 15, se verifica que el indice actual de la eficiencia es 93.50%, esto debido a que

el tiempo utilizado es menor al tiempo requerido para la produccion de las vendas eldsticas.
Para culminar con el analisis de la situacion actual de la empresa verificaremos cual es el
estado de la variable dependiente de este estudio que es la productividad, la cual se encuentra

en 75.5%:

Tabla 16:Resumen de situacién actual de la Productividad

DIA Eficiencia Eficacia Productividad
2/04/2018 94.6% 85.1% 80.5%
3/04/2018 94.7% 82.4% 78.1%
4/04/2018 93.8% 81.8% 76.7%
5/04/2018 93.3% 83.4% 77.8%
6/04/2018 93.1% 81.7% 76.0%
9/04/2018 94.4% 85.0% 80.3%

10/04/2018 93.3% 83.3% 77.7%
11/04/2018 93.8% 80.4% 75.3%
12/04/2018 92.9% 81.8% 76.0%
13/04/2018 93.5% 84.9% 79.3%
16/04/2018 92.9% 82.9% 77.1%
17/04/2018 91.7% 82.3% 75.4%
18/04/2018 92.8% 81.7% 75.8%
19/04/2018 93.0% 83.1% 77.3%
20/04/2018 93.6% 83.9% 78.5%
23/04/2018 93.9% 84.0% 78.9%
24/04/2018 93.8% 84.5% 79.2%
25/04/2018 94.4% 83.9% 79.2%
26/04/2018 93.8% 84.0% 78.8%
27/04/2018 93.4% 84.0% 78.5%
30/04/2018 93.9% 84.6% 79.4%
Promedios 93.5% 83.3% 77.9%

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2. Propuesta de mejora
La propuesta de mejora ira enfocada hacia dos causas: plantear una mejor distribucion del
area de vendas elasticas y la estandarizacion de tiempos y los métodos utilizados para cada

proceso por parte de las operarias.

La primera causa a atacar es la de plantear una mejor distribucion del area de vendas elésticas
es por ello que se realizé el siguiente plano del area que muestra la nueva distribucion que

se realizara dentro del area de vendas elasticas.

Figura 41: Nueva distribucidn del area de Vendas Elasticas

Fuente: Elaboracion Propia
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En lafigura 41, se observa la propuesta de la nueva distribucion del area la cual fue elaborada
en conjunto al jefe de produccion y la directora técnica. Esta distribucién fue planificada

para evitar retrasos en la produccion por los siguientes motivos:

1. El retiro del producto terminado sea con el camino mas despejado y asi el asistente de
produccion que es el encargado del retiro pueda verificar las cantidades producidas y

pueda llevar un control de las unidades entregadas al almacén.

Figura 42: Recorrido — Producto Terminado Actual

Fuente: Elaboracion Propia

En lafigura 42, se muestra que, en la situacion actual para poder retirar el producto terminado
del &rea durante el horario laboral, tenian 2 posibles recorridos por realizar, con el detalle
que para todas tiene que transitar por el area de enrollado o empacado o etiquetado o
envasado o sellado originando que la linea tenga que pararse o seguir haciendo su trabajo de

manera incomoda por el transito de los operarios de almacén con los paquetes cargados.

Por ese motivo es que al momento de decidir sobre una posibilidad de modificacién en la
distribucion del area junto con el jefe de produccion y la directora técnica se logré coordinar
que en la nueva disposicion del &rea se considere colocar el area de producto terminado lo
mas cercano a la puerta de ingreso y salida, de tal manera que tanto el retiro de los productos
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terminado como el ingreso de insumos a la linea se mas accesible. Esto es lo que muestra la

siguiente figura:

Figura 43: Recorrido — Producto Terminado Propuesto

Fuente: Elaboracion Propia

La figura 43 nos muestra lo que seria el nuevo posicionamiento del area de producto
terminado, el cual cumpliria con las necesidades requeridas para el mejoramiento del area y
del flujo de la produccion. Disminuyendo y aproximando el recorrido para que la salida del
producto terminado sea con mayor rapidez y facilidad.

Para la segunda causa a tratar que es la estandarizacién de tiempos y de los métodos usados
para la produccion de vendas elasticas, empezaremos por el andlisis de los métodos
utilizados. Para este estudio se tomaran en cuenta los procesos que demandan mayor tiempo
para el flujo del proceso. Por ello, como ya se menciond anteriormente los procesos de estas
caracteristicas son: Tendido y corte y el proceso del enrollado de la venda elastica. Se
empezara por el anlisis del primero para ello se identifica dentro del DAP de la situacion
actual posibles mejoras que se puedan realizar dentro del proceso. Asi como lo muestra la
siguiente figura:
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Figura 44: DAP Tendido y Corte - Analizado

N° Descripcion Distancia| Tiempo Simbolo AN IANN
m | mn | O=2DO |V
Coger tiras de tejido
1 . X
y estirar tejido 00:49 X\\
Verificar que estén
2 |las tiras limpias y al 00:10 />X X

derecho

Colocar tejido sobre 0050 | X X

3 la mesa \

Verificar el largo y _ X X
4| ancho del tejido 00:10 ]
5 Cortar tejido 00:40 X

Contar tiras

Separar paquete

Amarrar paguete

9 |Inspeccién final 00:10 X
10 Traslado al 00:10 X
remallado

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 44, estan las actividades del proceso de tendido y corte, donde se ve al lado
derecho dos columnas que tienen de iniciales AN (Actividades Necesarias) y ANN
(Actividades No Necesarias). Esta es la clasificacion que se utilizard para verificar si las
actividades son necesarias para cumplir con el objetivo del proceso. Ademas, se aprecian
que al costado de cada actividad cuenta con los tiempos realizados por la operaria. Los que
estén de color rojo son los propuestos para este estudio en lograr su mayor optimizacion. La
siguiente tabla nos mostrara lo propuesto para reducir esos tiempos y eliminar las actividades

gue no son necesarias para el proceso.
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Tabla 17: Propuestas — Tendido y Corte

Actividades Propuestas

Coger tiras de tejido y estirar

tejido. Entrenamiento / Standard Work

Colocar tejido sobre la mesa.

Verificar el largo y ancho del Controles en Proceso a cargo del Asistente de

tejido. Produccion.

Contar tiras.

Separar paquete. Realizar las actividades en un solo espacio.

Amarrar paquete.

Inspeccidn final. Eliminar actividad.

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 17, se plantean las propuestas para eliminar actividades y para reducir los
tiempos del proceso de tendido y corte. Los tiempos serdn reducidos por un periodo de
entrenamiento del standard work, que es el esquema de como realizar las actividades para
cada proceso. Mientras que dos inspecciones de las tres que tenia que realizar la operaria
seran encargadas una al asistente de produccion y otra seré eliminada. La verificacion del
largo y ancho del tejido sera controlada por el asistente cada dos horas durante la produccién
que es el tiempo estimado en que se terminan las mangas de tejido de materia prima.
Mientras que la inspeccion final serd eliminada, debido a que si la operaria ya verificé la
limpieza del tejido y el asistente de produccion verifico el cumplimiento de las
especificaciones, no hay motivo para agregarle una inspeccién mas a la operaria. Finalmente,
para las actividades del conteo, separacion y amarrado de las tiras del tejido se propone
realizarlas en el mismo espacio y al mismo tiempo sin dejar que se acumulen los paquetes

para darle un flujo constante a la produccion.

Continuando con el analisis de posibles soluciones a los problemas presentados en los
procesos de mayor acumulacién de tiempos, se realizara el andlisis a la lista de actividades

establecidas en el DAP del proceso de enrollado de la situacion actual de la empresa.
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Figura 45: DAP Enrollado - Analizado

N° |Descripcién Distancia| Tiempo Simbolo AN ANN
(m) (min) O : D |:|
Coger tiras
1 |remalladas y colocar 00-20 || X X
sobre su pierna.
- —
5 Cortar la tira que 00:10 X X
amarra el paquete.
J
Coger las tiras para
3| P 00:10 | X X
enrollar.
Sujetar la tira
4 mientras es 03:10 k| X
enrollada. ’ \
Verificar el correcto 00:10
5 >( X
enrollado. ) L —
6 | Colocar grapa. 00:10 K\\ X
Verificar correcto 00:25 |
7 X X
engrampado. L
8 |Colocar en tacho. 00:10 | X X

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 45, esta la imagen de las actividades realizadas en el proceso de enrollado, igual

que en el DAP de Tendido y Corte, existe actividades que no son necesarias para el proceso

y tiempos de produccion que se pueden optimizar para que el flujo de produccidn se méas

constante. Para ello, en la siguiente tabla estan las propuestas planteadas para estos:
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Tabla 18: Propuestas — Enrollado

Actividades Propuestas

Coger tiras remalladas y

colocar sobre su pierna. Unificar operacion en un mismo tiempo.

Cortar la tira que amarra el

paquete.

Sujetar la tira mientras es _
Entrenamiento / Standard Work
enrollada.

Verificar el correcto

enrollado. - o ) )
Unificar verificacion en un mismo tiempo.

Verificar correcto

engrampado.

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 19, nos muestra las propuestas para reducir tiempos y eliminar actividades que no
sean necesarias para el cumplimiento del proceso. Para las dos primeras actividades, se trata
de la reduccion de sus tiempos los cuales se planifica reducir unificando las operaciones en
un mismo tiempo y espacio. Mientras que para la tercera se propone realizar un
entrenamiento del Standard Work, que seria las actividades estandar para la realizar cada
proceso con sus actividades correspondientes. Mientras que las dos Ultimas actividades de
la tabla seran atacadas con la unificacion, es decir que en el DAP anterior se realiza la
verificacion del enrollado después de ser enrollada y la verificacion del engrampado después
de ser engrampada la venda, entonces se plantea realizar ambas verificaciones después del
engrampado buscando realizar estas dos actividades en un mismo tiempo y reduciendo el

tiempo del proceso.

Planteando estas propuestas lo que se busca es reducir el tiempo de la produccién de tal
manera que se consiga una cantidad menor a la encontrada actualmente en la empresa, y asi
poder incrementar la capacidad de produccion de la linea de vendas elasticas. Para cumplir
este objetivo, la empresa brinda los lotes producidos en los dias de setiembre con la facilidad
de trabajar durante 45 minutos al empezar la jornada laboral para poner en accion el siguiente

cronograma de actividades:
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Tabla 19: Cronograma de implementacion

Mes Setiembre
4151 6| 7|10|11(12]|13|14]|15]|17]|18]19]20]21]22|25| 26| 27| 28

Actividades

Capacitacion de
Induccion al standard
work.

Entrenamiento del
standard work.

Medicion del progreso
después del
entrenamiento.

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 19, se plantea el cronograma de las actividades a realizarse durante los dias de
Setiembre otorgado por la empresa para la implementacion del estudio. EI primer dia se
realizara la capacitacion de induccion al personal brindandole los alcances planteados en el
standard work. También se definiran las operarias encargadas de ser las entrenadoras para
los procesos donde se usan mas de una operaria, mientras que las operarias que trabajen
individualmente en un proceso tendran una retroalimentacion con las demas operarias que
trabajen en las mismas condiciones, con el fin de incrementar los conocimientos de las
demas. Posterior a que se escoja las entrenadoras para cada grupo, se dara inicio con el
tiempo de entrenamiento a lo largo de los 5 primeros dias. Finalmente, en el transcurso de
todos los dias se realizaran las tomas de tiempo para cada proceso con el fin de determinar

si hubo un mejoramiento en la realizacion de sus actividades.

Pero para la realizacién de estas actividades dentro de la empresa, se necesitan materiales de
trabajo para tener las facilidades de levantamiento de datos y de procesamientos de los
mismos. Por este motivo se realizé un presupuesto de los recursos que se van a necesitar

para este proyecto los cuales estan clasificados en:

- Servicios
- Materiales de Oficina
- Herramientas

- Recurso humano

Asi como lo representa la siguiente tabla:
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Tabla 20: Presupuesto de inversion

Descripcion Unidad @ Cantidad Costo Unitario

1. Servicios

Electricidad kWh 70 0.5 S/ 35.00
Internet Dias 35 2 S/ 70.00
2. Materiales de oficina

Lapicero Und. 2 0.5 S/ 1.00
Hojas Bond Millar 0.5 15 S/ 7.50
Folder Und. 1 10 S/ 10.00
Post-it Paquete 1 5 S/ 5.00
Tinta de impresora | Cartucho 1 20 S/ 20.00

3. Herramientas

, Und. 1 34 S/ 34.00
CronOmetro

4. Recurso Humano
Honorarios Horas 180 25 S/ 4,500.00
Total S/ 4,682.50

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20, nos muestra los elementos gque se van a necesitar para la realizacién de este

proyecto el cual asciende a un total de S/. 4,682.50.

2.7.3. Ejecucion de la propuesta

Luego de definir la propuesta de solucion a las causas encontradas de la baja productividad,
se llevara a cargo su ejecucion de la misma. Para ello, la empresa brindo 30 dias del mes de
Setiembre para tener acceso al area de vendas elasticas y aplicar el estudio de trabajo. Por
tal motivo, antes de realizar las actividades del cronograma, junto con la directora técnica
del laboratorio y el jefe de produccion, se pudo definir un Standard Work. Este se definio,
gracias al estudio de los 30 dias previos del mes de abril del analisis de la situacion actual.
En unas sesiones de reuniones previas, de 5 dias (ANEXO 5) se logré establecer el Standard
Work (ANEXO 4). Comenzaremos con el analisis del tendido y corte que es de los procesos

gue demandan mayor tiempo.
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Figura 46: Standard Work - Tendido y Corte

KARIFRAN S.A.C.

STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

—ull
il 1) . T —
® -~ Y & N ] i 4 (]
TENDIDO Y CORTE
PASO ACTIVIDAD HERﬁ?m:sz;AS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
Tener en .
cuenta aue el 1. Sanitizar sus
Coger tejido te'idg se Trabajo manos antes de
1 gertejidoy p7 ) . coger tejido. 00:45
estirarlo. encuentre por manual .
. 2. Colocar las tiras
i el mismo lado .
. en la misma cara.
Mano y estirados.
© 1. Ubicar manchas
Verificar las Trabajo y defectos en las
Lo Pz Mover las tiras manual de | tiras del tejidoy .
tiras limpias y al una . . . 00:10
por una. inspeccion | retirarlas como
derecho. ! .
visual. merma.
Mano
% 1. Mesa y pesa
! Aﬁ sanitizada.
. ¢ . Especificacio 2. Colocar de
Colocar tejido Colocar tejido Specimcacion manera uniforme las| 01:00
sobre la mesa. sobre la mesa. del largo . '
Pesa de 1.33m - 1.38 tiras sobre la mesa
sujetacion Especificacion| Metalica
_ del largo
Tijera _ estirado 4.11m N L
metélica Realizar el 5.03m 1. Tijera Sanitizada.
Cortar tejido. corte de las 2. Realizar corte 00:15
\ﬁ% F tiras. uniforme .
Merma
Contar 1. Contar tiras
@% ' . seglin la medida.
Armado de separar y Trabajo 2. Separar el resto. | 01:30
paquete de tiras. amarrar Manual 3' Amarrar ' '
aquete. '
paq correctamente.
Mano
Trasladar .
Traslado al aquetes al L. Dejar paquete en
pZ ped Traslado recipiente del 00:10
remallado. area de remallado
i remallado. '

Fuente: Elaboracion Propia
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En la figura 46, esta representado el Standard work del proceso de Tendido y Corte, donde
se puede observar que ahora se establecen 6 actividades, mientras que en la situacion actual
de la empresa existian 10 actividades. Esto se logro gracias a la eliminacion de una actividad

y la unificacion de las otras 3.

El Standard Work es una herramienta que propuse a los encargados del area como lo son el
Jefe de Produccién y la Directora Técnica, quiénes aprobaron la utilizacion de esta
herramienta con el fin de establecer un nuevo estudio de métodos de la realizacion de los
procesos dentro del &rea de vendas elésticas. En la primera columna tenemos la numeracion
de cada actividad. La segunda columna establece cada actividad que se va realizar dentro del

proceso tratado.

En cuanto para la tercera columna se establecio colocar las herramientas a utilizar para cada
actividad, por ejemplo, para este proceso de tendido y corte se utilizaran herramientas como
la tijera de corte y la pesa de sujecion, que nos ayudaran a realizar el tendido correcto del

tejido para posteriormente realizar el corte uniforme de las tiras.

Para la cuarta columna se decidid, explicar la accion que la operaria debera realizar para
cada actividad establecida. Es la explicacion méas profunda de que va hacer en ese momento.
Ademas, se le afiade una fotografia de la operaria realizando la accion de tal manera que el
lector este en la capacidad de identificar como se realiza tal accion.

En la quinta columna se decidio colocar alguna especificacion del trabajo que se va a realizar,
es decir, si el tejido necesita cumplir unas especificaciones para aquel proceso aqui es donde
se menciona las dimensiones de esta especificacién. Ademas, esta columna nos permite
hacer una descripcion del equipo o herramienta que se utilizara para tal trabajo. En el caso
del tendido y corte tenemos a la tijera de corte que tienen una longitud de 8 pulgadas y es de

acero inoxidable, mientras que la pesa es de 1.00 kilogramo.

En la sexta columna de puntos claves se estableci6 porque la mayoria de los trabajos que se
realizan dentro del area de vendas elasticas son trabajos manuales por ese motivo que al
realizarse un producto farmaceutico se rige bajo las normas de las Buenas Practicas de
Manufactura. La principal es que las operarias se encuentren sanitizadas con Alcohol al 70%

antes de realizar la actividad.

Finalmente, en la Gltima columna se coloca el tiempo promedio en la cual se debe realizar

cada actividad para cumplir con el tiempo establecido para cada proceso.
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Figura 47: Standard Work — Enrollado
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Fuente: Elaboracién Propia
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En la figura 47, se observa el Standard Work creado para el enrollado de la venda eléstica
donde se observa que se consideran 6 actividades necesarias para el cumplimiento del
proceso. A diferencia de los resultados encontrados en el analisis de los métodos actuales de
la empresa que nos mostraron la realizacion de 8 actividades para el proceso del enrollado.
La decision que se tomo en conjunto con el jefe de produccion y la directora técnica es
unificar las actividades de coger el paquete y cortar el amarre del paquete, ya que lo pueden
realizar en el trayecto del retiro del paquete del recipiente. Otras de las actividades que se
modificaron fue las de las verificaciones, ya que en el método de la situacion actual se

realizaba una verificacion después de enrollar y después de engrampar el rollo de la venda.

Lo que se plantea en este nuevo método es realizar ambas verificaciones después de realizar
el engrampado del rollo de la venda, ya que se podria verificar el enrollado uniforme y que

la grapa este correctamente puesta.

Luego en este proceso algunas herramientas o equipos que se utilizan son: los recipientes de
plastico, las tijeras de corte de 3” y el motor familiar de 220v. Los recipientes son utilizados
para el transporte y almacenamiento tanto de los paquetes de tiras y los rollos de la venda
elastica. Las tijeras de 3” son mas pequeias que las utilizadas en el proceso de tendido y
corte. Se utilizan para cortar las tiras que amarran los paquetes de vendas elasticas y ademas

para cortar cualquier defecto que haya pasado del proceso de piqueteado.

En este proceso, e igual que a los otros se especifica que las operarias deben sanitizarse las
manos Yy las herramientas que vayan a usar dentro de la realizacion de las actividades.
Manteniendo el orden y limpieza de su uniforme para asi lograr producir un producto
altamente de calidad. Las especificaciones establecidas para este proceso es realizar un
enrollado uniforme, es decir sin dejar sobresaliente al extremo del rollo y también de hacer

un enrollado sin ajustar demasiado la venda.
Finalmente se establecieron los tiempos referenciales para realizar cada actividad, estos se

determinaron a una aproximacion de los tiempos encontrados en el estudio de la situacion

actual de la empresa.
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Luego de establecer el Standard Work de todo el proceso, solo quedaria seguir con el
cronograma de ejecucion de la propuesta, mostrado en la tabla 19, donde nos dice que el
primer dia se realizard una capacitacion del Estandar Work, luego que las operarias tengo
conocimiento de este se definiria a los participantes, es decir, a las operarias que cumplirian
el rol de entrenadoras. Estas se determinaran en base a los tiempos obtenidos en la situacion
actual, con el promedio de los 30 dias evaluados inicialmente (ANEXO 3) se determinaré la
operaria de mayor destreza y habilidad para cada proceso. En las siguientes tablas nos
mostrara los valores obtenidos y las operarias escogida como entrenadora por cada proceso.

Tabla 21: Entrenadora — Tendido y Corte

Operaria Tiempo
Maria Polo 4.36 min
Luz Salhuana 4.53 min

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla 21, se verifica que la operaria Maria Polo, es la de menor tiempo promedio

obtenido, es por ello que es la escogida como la entrenadora de este proceso.

Tabla 22:Entrenadora - Remallado

Operaria Tiempo
Blanca Ruiz 3.34 min
Johana Mendoza 3.41 min

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla 22, se verifica que la operaria Blanca Ruiz es la de menor tiempo promedio
obtenido, es por ello que es la escogida como la entrenadora para este proceso.

Tabla 23: Entrenadora - Piqueteado

Operaria Tiempo
Juana Mesia 3.43 min
Shopia Escalante 3.45 min

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla 23, se verifica que la operaria Juana Mesias es la de menor tiempo promedio

obtenido, es por ello que es la escogida como la entrenadora para este proceso.
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Tabla 24: Entrenadora - Remallado

Operaria Tiempo
Flor Ramos 4.28 min
Rosa Chavez 4.43 min
Zulema Fuertes 4.44 min

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla 24, se verifica que la operaria Flor Ramos es la de menor tiempo promedio

obtenido, es por ello que es la escogida como la entrenadora para este proceso.

Es necesario mencionar que tanto para los procesos de etiquetado, envasado, sellado y
empacado es realizado por una persona para cada uno, es por ello que no se necesita una
entrenadora. Lo realizado para esos procesos es una retroalimentacion entre ellas de las

actividades realizadas en cada puesto de trabajo. Asi como esta en la siguiente tabla:

Tabla 25:Retroalimentacion

Proceso Operaria
Etiquetado Carmen Borda
Envasado Nathaly Roque

Sellado Jaime Escalante
Empacado Nadia Zufiiga

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 25, se observan los procesos de los cuales se hara la retroalimentacion de coémo
se realiza cada uno y la operaria encargada de cada una. Luego de tener planificado quienes
seran las entrenadoras se daran inicio al periodo de entrenamiento de cada proceso. Pero para
este estudio, se pone un especial énfasis en los procesos de tendido y corte, como también

en el enrollado debido a que son las de mayor demanda del tiempo.
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Entrenamiento
DIA 1

Figura 48: Dia 1 — Entrenamiento Enrollado

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia del entrenamiento realizado el primer dia en el proceso de enrollado de la venda

elastica, se ve la utilizacién de la maquina enrolladora.

Figura 49: Dia 1 — Entrenamiento Tendido y Corte

Fuente: Elaboracion Propia

Fotografia del entrenamiento dado por la operaria Maria Polo, realizando el proceso de

Tendido y Corte del tejido de venda elastica.
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Figura 50: Registro Entrenamiento dia 1
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La figura 50, nos muestra el escaneo del formato de registro del entrenamiento realizado el

dia 03 de septiembre del 2018 con las firmas de todas las operarias participantes y su debida

calificacion al desempefio mostrado en el entrenamiento.

92



DIA 2

Figura 51: Dia 2 — Entrenamiento Enrollado

Fuente: Elaboracién Propia
Fotografia del entrenamiento en el dia 2, se observa como la entrenadora ensefia como se

tiene que sujetar la venda eléstica al momento de ser enrollada.

Figura 52: Dia 2 — Entrenamiento Tendido y Corte

Fuente: Elaboracion Propia

Fotografia del entrenamiento dado por la operaria Maria Polo, en el Proceso de Tendido y
Corte. Se observa la actividad de colocacion de la pesa sobre la cama del tendido para fijar
la torre.
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Figura 53: Registro Entrenamiento dia 2
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Fuente: Elaboracion Propia
La figura 53, nos muestra el escaneo del formato de registro del entrenamiento realizado el

dia 04 de septiembre del 2018 con las firmas de todas las operarias participantes y su debida

calificacion al desempefio mostrado en el entrenamiento.
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Dia 3

Figura 54: Dia 3 — entrenamiento enrollado

Fotografia del entrenamiento en el dia 3, la entrenadora hace énfasis en el modo de sujetar
la venda eléstica.

Figura 55: Dia 3 — entrenamiento Tendido y corte

Fuente: Elaboracion Propia

Fotografia del entrenamiento dado por la operaria Maria Polo, en el Proceso de Tendido y
Corte. Se observa la actividad de corte del tendido.
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Figura 56 : Registro Entrenamiento dia 3
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Fuente: Elaboracion Propia
La figura 56, nos muestra el escaneo del formato de registro del entrenamiento realizado el

dia 05 de septiembre del 2018 con las firmas de todas las operarias participantes y su debida

calificacion al desempefio mostrado en el entrenamiento.
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Dia 4

Figura 57: Dia 4 — entrenamiento Enrollado

Fuente: Elaboracién Propia
Fotografia del entrenamiento en el dia 4, la entrenadora vuelve a hacer énfasis en el modo

de sujetar la venda elastica y pisar el pedal para dar un correcto enrollado.

Figura 58: Dia 4 — entrenamiento Tendido y corte

z

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia del entrenamiento dado por la operaria Maria Polo, en el Proceso de Tendido y
Corte. Se observa la actividad del estirado y verificado del tejido de venda elastica.
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Figura 59: Registro Entrenamiento dia 4

RPSGI 4.4.2.01-01
REV 02

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES

METODOS DE TRABAJO
DATOS DEL EMPLEADOR:
‘ RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO e
f KARIFRAN S.A.C. 20508599910 AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP MANUFACTURA ! .) 3
| MARCAR (X)
‘v INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO Rzumé-“
| & ’ L 54 - -
[T METODOS DE TRABAIO ]
E Stemdor Wen K
FECHA | HORAINICO |HORAFIN| DURACION EXPOSITOR FIRMA
D)odfwd] B:00  |0y:4S | YSanm (s Porwund Ludlosy
74
I N NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES CALIFICACION
1| Nodicd Zusae N%03 107 | Prodsoan | Zwesl | Ehowaledo  [s[4[siuls
U Mere Polo Besnal (5342653 [#roduccion | guhdo  [Xendidovlrle [S]S|SISIS
E C\‘ o\ ccn \\‘,‘\\ o I CL 2T 0296) ?”,h;\k‘)((\g‘\\\ v @ 78 G—V\ro”o\(lo SIS|S|S 3.
4| Svave HMesia H4762054 7rodacw0 ! Pguidiods [S[S|Y3|5
S g‘(Q’“cQ [Cui Valevaa C9boss Sy pyoduguu ld}: f}x p&mqu,uz\(lo SisidsSiE
LIl guisela Salhvang Puede |0€6802 9! prod uc cio Fab] Fendiboylorte| S| S[sTU]Y
} [Sohanna  Hengoza salgelony G\sSA (B Qﬁﬁg@n Lomcllodo | 3[S{4IMM
3| Kosm  obhallen  (devfes UZ3eo 49 | FeedttCQee= e tnrolledo ST SIMS
U Gotlnws Sephsis BocalbTp | 44680311 | Paolucion| Qlil|  figudiade |SSIS|4S
s MLMMM Ly 294086 Y rroduiors Ewpeuado | S¥[s|5|4
W] O en Borde V\eroca’ besoesas | Frodoccn d@%ﬂ’ E»-'q_d_usudc SIS
b | ey Roge e VoS |Poducicl, [dfdgR | Sellade  [s]5]S[5|M
3| dilema T ertes Carda 04894425 |Peodoccidn | Jfatul® Enollado <157 544
\\\
\\

1 |Sigue los pasos adi 1|2]|3]a|s
2 | Aplica lo aprendido. | =

3 (Usalas h das. { 2

4 |Finaliza en tiempo adecuado. 4

5 |Domina la actividad sin p i

CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAJO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FECHA FIRMA Al A
"ﬁ\niFn A PSS A C_

..........................

Ubillus Bermejo
FE DE PRODUCCION
C.Q.F.P. 04941

Fuente: Elaboracion Propia
La figura 59, nos muestra el escaneo del formato de registro del entrenamiento realizado el
dia 06 de septiembre del 2018 con las firmas de todas las operarias participantes y su debida

calificacion al desempefio mostrado en el entrenamiento.
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Dia5

Figura 60: Dia 5 — Entrenamiento Enrollado

Fuente: Elaboracion propia
Fotografia del entrenamiento en el dia 5, la entrenadora cierra la etapa de entrenamiento con
el colocado de la grapa al rollo de venda eléstica.

Figura 61: Dia 5 - Entrenamiento Tendido y Corte

Fuente: Elaboracion Propia

Fotografia del entrenamiento dado por la operaria Maria Polo, en el Proceso de Tendido y

Corte. Se observa la actividad del Tendido del tejido de venda elastica.
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Figura 62: Registro Entrenamiento dia 5
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Fuente: Elaboracion Propia
La figura 62, nos muestra el escaneo del formato de registro del entrenamiento realizado el

dia 07 de septiembre del 2018 con las firmas de todas las operarias participantes y su debida

calificacion al desempefio mostrado en el entrenamiento.
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Luego de realizar los 5 dias de entrenamiento, siguiendo con el cronograma planteado para
la ejecucion de la propuesta se realizaron las mediciones de tiempos de los todos los dias.

Para observar de manera detalla el avance que obtuvo cada operaria.

Medicidn de tiempos

Después de los cinco dias de entrenamiento a las operarias se les realizd la medicion de
tiempos, para analizar cual ha sido su progreso después de los diez dias de constante practica.
Esta toma de tiempos de los diez dias de manera individual se puede observar en el anexo
16. Pero para motivo de este estudio se necesita saber si de los procesos con mayor demanda
de tiempo se lograron disminuir. Es por ello que, con los datos promedios de cada proceso

se realizo las siguientes figuras:

Figura 63: Tiempos Pos test— Tendido y Corte
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Maria Polo Luz Salhuana

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 63, se muestra la evolucion de los tiempos obtenidos en el proceso de Tendido
y Corte por parte de las dos operarias. Como se observa la operaria Maria polo (Entrenadora),
logré disminuir su tiempo promedio que era de 4.36 minutos a 3.60 minutos, logrando
reducirlo en un 17%. Mientras que la operaria Luz Salhuana logrdé reducir su tiempo

promedio de 4.53 minutos a 3.69, logrando disminuir un total de 18%.
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Ahora de la misma forma analizaremos la evolucién de los tiempos de las operarias del

proceso de enrollado, que es el segundo proceso que demanda mayor tiempo realizarlo.

Figura 64: Tiempos Postest— Enrollado
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Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 64, se muestra la evolucion de los tiempos obtenidos en el proceso de enrollado
por parte de las tres operarias. Como se observa la operaria Flor Ramos (Entrenadora), logré
disminuir su tiempo promedio que era de 4.28 minutos a 3.99 minutos, logrando reducirlo
en un 7%. Mientras que la operaria Rosa Chavez logroé reducir su tiempo promedio de 4.43
minutos a 4.10 minutos, logrando disminuir un total de 7%. Por Gltimo, la operaria Zulema
Fuertes logré reducir su tiempo promedio de 4.44 minutos a 4.08 minutos, logrando

disminuir un total de 8%.
Despues de realizar la implementacion se obtuvo los siguientes Diagramas de Actividades

de Procesos de los escogidos para el estudio. A continuacion, en la siguiente figura se

observara el DAP del Tendido y Corte:
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Figura 65: DAP Tendido y Corte - Mejorado

Cursograma analitico

Operario/Material/Equipo

Diagrama Numero: 005 Hoja nimero:05 Resumen
Operacién analizada: Actividad Actual Propuesto
Tendido y Corte Operaciones 4
Actividad: Transporte 1
Demoras 0
Método Propuesto Inspecciones 1
Lugar: KARIFRAN S.A.C. Almacenajes 0
Operario: Luz Salhuana Tiempo
Hecho por: Luis Romero Distancia
N° Descriogid Distancia| Tiempo Simbolo AN IANN
° |Descripcion
m | e Ol DO |V
Coger tejido y
1 estirarlo. )&\ X
Verificar las tiras X X
2 limpias y al derecho. 1
3 Colocar tejido sobre X X
la mesa.
- X X
4 | Cortar tejido.
Armado de paquete ; X
> de tiras. X\
6 Traslado al \( X
remallado.

Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 65 se observa el DAP mejorado para el proceso de Tendido y Corte donde

después de la implementacion ya no existen actividades que no sean necesarias para el

proceso.
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Luego de ver el nuevo diagrama de actividades del proceso de tendido y corte también es
necesario realizar la modificacién del diagrama bimanual realizado para la actividad del
tendido del tejido.

Figura 66: Diagrama Bimanual — Tendido y Corte - Mejorado

Diagrama Bimanual

Diagrama nimero: 006 Hoja nimero: Diagrama del area de trabajo
006

Operacion analizada:

Tendido y corte

A

" O

Actividad:
Tendido del tejido.

000

Método actual

Lugar: Karifran S.A.C.

Operario: Rosa Chavez

Hecho por: Luis Romero

o Simbolos Simbolos Descripcién mano
Descripcién mano
N derecha
izquierda
OO=D VOO DV
Coger tejido X X Coger Tejido
Estirar tejido X Verifica la limpieza
del tejido.
Coloca pesa sobreel | X X Tiende el tejido
tejido. sobre la mesa.
TOTALES 3/0/010/0)2|1]0]01]0 TOTALES

Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 66 se observa el Diagrama Bimanual mejorado para el proceso de Tendido y
Corte exactamente para la actividad del tendido del tejido, donde se eliminaron las esperas

y asi se optimizo la actividad.
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Continuado con el andlisis de los procesos con mayor demanda de se obtuvo el siguiente
Diagrama de Actividades de Proceso del Enrollado:
Figura 67: DAP Enrollado - Mejorado

Cursograma analitico Operario/Material/Equipo
Diagrama NUmero: 007  [Hoja nimero:007 Resumen
Operacion analizada: Actividad | Actual Propuesto
Operaciones 5
Enrollado
Actividad: Transporte 0
Demoras 0
Método Propuesto Inspecciones 1
Lugar: KARIFRAN S.A.C. Almacenajes 0
Operario: Zulema Fuertes Tiempo
Hecho por: Luis Romero Distancia
N° Descrincia Distancia| Tiempo Simbolo AN IANN
° |Descripcion
m | min | O DOV
1 | Coger y colocar X X
paquete de tiras.
. X X
2 Coger tira
3 | Enrollar paquete X X
4 | Colocar grapa X X
Verificar correcto
5 enrollado y />< X
engrampado
5 Dejar rollos en el Nl X
recipiente.

Fuente: Elaboracion Propia
En la figura 67 se observa el DAP mejorado para el proceso de Enrollado donde después de

la implementacion ya no existen actividades que no sean necesarias para el proceso.
Luego de ver el nuevo diagrama de actividades del proceso de Enrollado también es

necesario realizar la modificacion del diagrama bimanual realizado para la actividad del

enrollado de las vendas elasticas.
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Figura 68: Diagrama Bimanual — Enrollado - Mejorado

Diagrama Bimanual

Diagrama nimero: 008 Hoja numero:
008

Diagrama del area de trabajo

Operacién analizada: Enrollado

Actividad: Enrollar tiras de vendas O
elasticas. O \a %
Método Propuesto O N
Lugar: Karifran S.A.C.
Operario: Rocio Pretell
Hecho por: Luis Romero
o Simbolos Simbolos Descripcion mano
Descripcion mano
o derecha
izquierda
O O=p VOO =DV
Sujeta venda X X Sujeta venda elastica.

elastica.

Colocar venda X X Colocar venda
elasticaen la elasticaen la
enrolladora. enrolladora.

Sujetar la venda X X Sujetar la venda
mientras es .
mientras es enrollada
enrollada.
Sujetar mientras X X Sujetar mientras
enrolla enrolla
Coger Grapa X X Retirar venda
enrollada.
Colocar grapa X X Coge venda
enrollada.
Verificar correcto X X Verificar correcto
engrapado. engrapado.
Tirar en recipiente X X )
Coger otra tira.
derecho.
TOTALES 7 11]0 711/0(0]0 TOTALES

Fuente: Elaboracion Propia
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En la figura 68 se observa el Diagrama Bimanual mejorado para el proceso de enrollado
exactamente para la actividad del enrollado de las tiras, donde se eliminaron las esperas y

asi se optimizo la actividad.

2.7.4. Resultados de la implementacion
Estudio de métodos

Los resultados de la implementacion del estudio de trabajo, a través de la dimension de los
métodos se cuantifican a traves de la clasificacion de las actividades que sean necesarias
para el proceso y las que no sean necesarias para el proceso. Por ello evaluaremos los
resultados obtenidos después de la implementacion de la propuesta a través de la siguiente
tabla:

Tabla 26: Resultados de los métodos

Actividades | Actividades No
Procesos ) ) Total
Necesarias Necesarias
Tendido y Corte 6 0 6
Enrollado 6 0 6

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 26, nos indica que en cada proceso después de la implementacion del estudio de
trabajo existen 6 actividades que son netamente necesarias para el proceso y en cambio, no
cuentan con actividades que sean innecesarias para el proceso. Por ello, estos datos al ser
llevado a la féormula del indicador propuesto se obtendra el siguiente resultado:

Total de Actividades — A.No Necesarias

%Actividades necesarias = Total de Actividades X 100

%Actividades necesarias = . X 100

%Actividades necesarias = 100.00%
Como conclusion luego de aplicar el estudio de métodos, se obtuvo el 100 % de actividades

necesarias, es decir, que en los procesos analizados para la mejora del area de vendas

elasticas se logro eliminar las actividades innecesarias.
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Estudio de Tiempos

Para analizar los resultados obtenidos en el estudio de tiempos después de haber aplicado el
estudio de trabajo en el area de vendas elasticas, se tomaran en cuenta los datos obtenidos
de la medicion de tiempos que se les realizo en el espacio de los 30 dias del mes de setiembre
(ANEXO 15), estos datos seran sometidos a la siguiente formula:

Tiempo estandar = T.Normal x (1 + K)

Con esta, se espera calcular el nuevo tiempo estandar para el proceso de manufactura de

vendas elasticas. Los datos se procesaron de la siguiente manera:

Tabla 27: Tiempo Estandar — Post Test

Proceso Tiemp(? Val. T.N. Suplemento | Tiempo
Promedio

Estandar
Tendido y Corte 3.64 0.95 3.46 0.15 3.98
Remallado 3.21 0.95 3.05 0.11 3.39
Piqueteado 3.34 0.95 3.17 0.15 3.65
Enrollado 4.09 0.95 3.89 0.11 4.31
Etiquetado 2.35 0.95 2.24 0.11 2.48
Envasado 2.48 0.95 2.35 0.15 2.71
Sellado 2.24 0.95 2.13 0.11 2.37
Empacado 2.09 0.95 1.99 0.11 221

Tiempo totales Total 25.09

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 27, se verifica que el proceso de manufactura de elaboracion de vendas elasticas
después de la implementacion cuenta con un tiempo estandar de 25.09 minutos. Cuando en
la evaluacion pretest, el proceso tenia un tiempo estandar de 28.46 minutos. Significando

que se logrd disminuir en un total de 12%.
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EFICACIA

Continuando con el analisis de los resultados obtenidos después de la implementacion del
estudio de trabajo al area de vendas elasticas, se volvera a evaluar la eficacia lograda por
esta en los 10 dias restantes, de donde se llego a obtener los siguientes datos:

Tabla 28: Eficacia — Post Test

DIA Produccion | Produccion Eficacia
Real Programada

3/09/2018 2167 2600 83.4%
4/09/2018 2177 2600 83.7%
5/09/2018 2180 2600 83.8%
6/09/2018 2208 2600 84.9%
7/09/2018 2330 2600 89.6%
10/09/2018 2360 2600 90.8%
11/09/2018 2399 2600 92.3%
12/09/2018 2434 2600 93.6%
13/09/2018 2440 2600 93.8%
14/09/2018 2468 2600 94.9%
15/09/2018 2502 2600 96.2%
17/09/2018 2537 2600 97.6%
18/09/2018 2558 2600 98.4%
19/09/2018 2591 2600 99.6%
20/09/2018 2592 2600 99.7%
21/09/2018 2600 2600 100.0%
22/09/2018 2590 2600 99.6%
25/09/2018 2590 2600 99.6%
26/09/2018 2600 2600 100.0%
27/09/2018 2600 2600 100.0%
28/09/2018 2600 2600 100.0%
Promedios 2453 2600 94.4%

Fuente: Elaboracion propia
La tabla 28 nos muestra el nuevo valor adquirido de la eficacia, este es de 94.4%, que a
comparacion de la evaluacion que se realizé (pretest) donde tenia un valor de 83.3% se logré
aumentar este indicador en un total de 11.76 %, con estos nuevos tiempos alcanza a observar

que las operarias estan mas cerca en cumplir su meta de 200 unidades cada una.
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EFICIENCIA
Continuando con el analisis de los resultados obtenidos después de la implementacion del

estudio de trabajo al area de vendas elasticas, se volvera a evaluar la eficiencia:

Tabla 29: Eficiencia - Postest

Fecha Tiempo dtil Tlempo Eficiencia
requerido
3/09/2018 6200 6240 99.4%
4/09/2018 6100 6240 97.8%
5/09/2018 6100 6240 97.8%
6/09/2018 6010 6240 96.3%
7/09/2018 6000 6240 96.2%
10/09/2018 6000 6240 96.2%
11/09/2018 5900 6240 94.6%
12/09/2018 5950 6240 95.4%
13/09/2018 6000 6240 96.2%
14/09/2018 6100 6240 97.8%
15/09/2018 6000 6240 96.2%
17/09/2018 6000 6240 96.2%
18/09/2018 6120 6240 98.1%
19/09/2018 6200 6240 99.4%
20/09/2018 6050 6240 97.0%
21/09/2018 6000 6240 96.2%
22/09/2018 6000 6240 96.2%
25/09/2018 5910 6240 94.7%
26/09/2018 6100 6240 97.8%
27/09/2018 6200 6240 99.4%
28/09/2018 6100 6240 97.8%
Promedios 6050 6240 96.9%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 29 nos muestra el nuevo valor adquirido de la eficiencia, este es de 96.9%, que a
comparacion de la evaluacion que se realizé (pretest) donde tenia un valor de 93.5% se logro
aumentar este indicador en un total de 3%. Como ya sabemos el tiempo requerido es el
tiempo planificado por la empresa con la labor de las 13 operarias durante sus ocho horas de
la jornada semanal de lunes a viernes, dando un total de 6240 minutos. Los datos del tiempo
util son otorgados por el area de contabilidad que lleva registrado todo con respecto al control

de los tiempos que permanecen las operarias en el area de produccion.
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PRODUCTIVIDAD

Finalmente, para culminar con el analisis de los resultados obtenido por la implementacion
del estudio de trabajo en el area de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C., se tendra
que medir la variable dependiente que es la productividad. En la siguiente tabla se encuentran
los datos obtenidos:

Tabla 30: Productividad - Postest

DIA Eficiencia Eficacia Productividad
3/09/2018 99.4% 83.4% 82.8%
4/09/2018 97.8% 83.7% 81.9%
5/09/2018 97.8% 83.8% 82.0%
6/09/2018 96.3% 84.9% 81.8%
7/09/2018 96.2% 89.6% 86.2%
10/09/2018 96.2% 90.8% 87.3%
11/09/2018 94.6% 92.3% 87.2%
12/09/2018 95.4% 93.6% 89.3%
13/09/2018 96.2% 93.8% 90.2%
14/09/2018 97.8% 94.9% 92.8%
15/09/2018 96.2% 96.2% 92.5%
17/09/2018 96.2% 97.6% 93.8%
18/09/2018 98.1% 98.4% 96.5%
19/09/2018 99.4% 99.6% 99.0%
20/09/2018 97.0% 99.7% 96.7%
21/09/2018 96.2% 100.0% 96.2%
22/09/2018 96.2% 99.6% 95.8%
25/09/2018 94.7% 99.6% 94.3%
26/09/2018 97.8% 100.0% 97.8%
27/09/2018 99.4% 100.0% 99.4%
28/09/2018 97.8% 100.0% 97.8%
Promedios 96.9% 94.4% 91.5%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 30, finalmente nos muestra el indicador obtenido para la productividad. El cual nos
ayudara a definir si nuestro estudio cumplié con su objetivo. Es asi que luego de la
implementacion del estudio de trabajo en el area de vendas elasticas se logré mejorar la
productividad con un indice de 91.5%, que a diferencia de como se encontraba antes de
aplicar esta herramienta que era de 75.5%. Entonces se puede decir que, se logré incrementar

la productividad en un 17.75%.
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2.7.5. Analisis econoémico financiero

Luego de la implementacion de las herramientas del estudio de trabajo, se realizé un anélisis
costo beneficio de la inversion desembolsada. Para este estudio se empled el promedio de
unidades de vendas elasticas por dia antes y despues de la implementacion de la mejora en

los procesos, asi como lo establece la tabla 31.:

Tabla 31: Costos y diferencia de produccion anual

Anaélisis Unidades
Produccién real promedio antes (Uds.) 2,165
Produccion real promedio después (Uds.) 2,453
Diferencia de produccion real diaria (Uds.) 288
Por semana (5 dias laborales) 1,442
Por mes (22 dias laborales) 6,343
Por afio 76,118
Precio de venta unitario S/ 0.80
Costo de produccion unitario S/ 0.35
Margen de ganancia por venda elasticas S/ 0.45
Diferencia de produccion real mensual en soles S/ 2,854.41
Diferencia de produccion real anual en soles S/ 34,252.88

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 31, nos muestra el ingreso que originaria el proyecto a la empresa. Es decir, que por

la aplicacidn de este proyecto la empresa generaria S/ 34,252.88 anualmente.

Margen de contribucion

La empresa Laboratorios Karifran S.A.C., al no contar con todos los insumos necesarios para
la produccidn realiza la compra de los materiales en el mercado peruano, excepto de la
materia prima que es el tejido de venda elastica ese si es fabricada por la empresa en su area

de textileria. El Gnico costo para este proyecto es el ingreso de una operaria.
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Tabla 32: Costo de produccion diario

Cantidad | Pago de personal Basico Costo de planilla | Costo unitario

1 | Operarias S/ 31.00 16.12% | S/ 36.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 32, incluye el costo que obtenido por la aplicacion de este proyecto para lo cual
se consider6 la inclusion de un personal adicional para la linea de produccion de vendas
elasticas. Se cuenta con el sueldo de la operaria con un sueldo minimo y con sus beneficios
correspondientes a pertenecer a planilla. Para lo cual, la empresa al ser una pequefia empresa
su costo de planilla es de 16.12% de la remuneracion minima. Dando un total de S/. 36.00
por dia.

Tabla 33: Valor actual de los Costos

Costo total por dia

Personal S/ 36.00
Costo total por semana S/ 179.99
Costo total por mes S/ 1,079.92
Costo total por afio S/ 12,958.99

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 33, incluye el valor actual del costo asumido por la aplicacion del proyecto que
es el costo del ingreso del personal anualmente. Este valor anual asume al monto de S/.
12,958.99. Luego de ya tener los datos del valor actual de los beneficios de este proyecto y

el valor actual de los costos, se procedera a aplicar la siguiente férmula:
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Tabla 34: Anélisis Costo Beneficio

Andlisis costo beneficio

B/C= Valor actual de los Beneficios/Valor actual de los
Costos

B/C=S/. S/34,252.88/ S/17,641.49

B/C=1.94

Fuente: Elaboracion Propia

Como se muestra en la tabla 34 el resultado del Analisis es de 1.94 que es superior a 1, con

lo que se puede concluir que el proyecto de investigacion es econémicamente aceptable.

Luego de conocer los beneficios mensuales, los costos mensuales y la inversion requerida
para este proyecto se realizara el analisis del flujo econémico a lo largo del primer afio de
implementacion del proyecto. El cual nos arrojara de resultado el VAN y el TIR. El primero
esde S/. 11,786.29 y el segundo es de 22%. El VValor Absoluto Neto (VAN) nos representa
la cantidad que se ganaria por la aplicacion del proyecto, con una tasa 12% que seria la tasa
de retorno esperada por el gerente general para la aplicacion del proyecto. Mientras que
nuestra Tasa Interna de Retorno calculada con el margen de contribucion de cada mes de
aplicacion del proyecto con la inversion destinada para el mismo se obtuvo un 22%. Como
conclusién general, con estos datos resumen que el proyecto es viable porque genera una
ganancia a la empresa con una tasa interna de retorno mayor a la esperada por parte de la

gerencia.

Tabla 35: VAN - TIR

VAN S/15,674.36

TIR 37%

Fuente: Elaboracién Propia

El resultado del VAN y TIR de este proyecto provienen de los siguientes datos de la tabla
36:
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Tabla 36: Flujo econémico

MESO |[MES1 MES2 MES3 MES4 |[MES5 MES6 MES7 MES8 |[MES9 |MES 10 MES 11 MES 12
Analisis Oct. Nov. Dic. Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set.
-S/
Inversion inicial |4,682.50
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
Ingreso - 12,854.41|2,854.41 2,854.41|2,854.41|2,854.41|2,854.41 2,854.41 2,854.41 |2,854.41|2,854.41 2,854.41 |2,854.41
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
Costos - 1,079.92(1,079.92 (1,079.92|1,079.92|1,079.92(1,079.92 (1,079.92|1,079.92{1,079.92|1,079.92 1,079.92 1,079.92
Margen de S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
contribucion - 1,774.49(1,774.49 (1,774.49|1,774.49|1,774.49(1,774.49 1,774.49|1,774.49|1,774.49 1,774.49 (1,774.49 [1,774.49
Flujo econémico |-S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
neto 4,682.50 (1,774.49(1,774.49 |1,774.49|1,774.49(1,774.49 1,774.49|1,774.49|1,774.49 |1,774.49 (1,774.49|1,774.49|1,774.49

Fuente: Elaboracion Propia
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I1l. RESULTADOS
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3.1. Analisis descriptivo
ESTUDIO DE METODOS

Para el estudio de métodos, se toman como datos el nimero de actividades que se realizaban

antes de la implementacion (abril) y después de la implementacion (Setiembre).

Figura 69: Actividades antes y después de la aplicacion de la mejora

NUmero de Actividades

20

18
18

16

14

12
12

10

o N b~ OO ©

Nro Actividades antes Nro Actividades después

Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 69, nos muestra la ilustracion de la evolucion del nimero de actividades que se
realizaban antes y después de la aplicacion del estudio de trabajo en el area de produccién
de vendas elésticas. Donde, en el antes se realizaban un total de 18 actividades entre los
procesos de tendido, corte y enrollado. Pero, después de aplicar el estudio de trabajo e
implementar un nuevo método de trabajo para la realizacion de estas actividades se logro

disminuir a un total de 12 actividades para estos dos procesos.
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ESTUDIO DE TIEMPOS

El indicador que se obtiene para el estudio de tiempos es el tiempo estandar, el cual se
compara los datos obtenidos del antes (abril) y después (Setiembre) de la aplicacion del
estudio de trabajo.

Tabla 37: Tiempo estdndar antes y después

Tiempo estandar Tiempo estandar
antes después
1 27.85 28.43
2 28.75 28.30
3 28.98 28.26
4 28.42 27.90
5 29.01 26.45
6 27.87 26.12
7 28.44 25.69
8 29.47 25.32
9 28.97 25.26
10 27.93 24.97
11 28.57 24.63
12 28.81 24.28
13 29.00 24.09
14 28.51 23.79
15 28.24 23.62
16 28.20 23.47
17 28.05 23.34
18 28.25 23.23
19 28.21 23.27
20 28.20 23.21
21 28.03 23.24

Fuente: Elaboracion Propia

Los datos obtenidos de la tabla 37 son de los 21 dias trabajados tanto en el mes de abril y
setiembre del 208.
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Figura 70: Tiempo estandar antes y después
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EFICACIA

El indicador que se obtiene para la eficacia es el de la produccidon real sobre la cantidad
programada, el cual se compara los datos obtenidos del antes (abril) y después (Setiembre)
de la aplicacion del estudio de trabajo.

Tabla 38: Eficacia antes y después

Eficacia antes Eficacia después
1 85.1% 83.4%
2 82.4% 83.7%
3 81.8% 83.8%
4 83.4% 84.9%
5 81.7% 89.6%
6 85.0% 90.8%
7 83.3% 92.3%
8 80.4% 93.6%
9 81.8% 93.8%
10 84.9% 94.9%
11 82.9% 96.2%
12 82.3% 97.6%
13 81.7% 98.4%
14 83.1% 99.6%
15 83.9% 99.7%
16 84.0% 100.0%
17 84.5% 99.6%
18 83.9% 99.6%
19 84.0% 100.0%
20 84.0% 100.0%
21 84.6% 100.0%

Fuente: Elaboracion Propia

Los datos obtenidos de la tabla 38 son de los 21 dias trabajados tanto en el mes de abril y
setiembre del 208.
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Figura 71: Eficacia antes y después
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EFICIENCIA

El indicador que se obtiene para la eficiencia es el de tiempo Util sobre el tiempo requerido
para la produccion de cada lote, el cual se compara los datos obtenidos del antes (abril) y
después (Setiembre) de la aplicacion del estudio de trabajo.

Tabla 39: Eficiencia antes y después

Eficiencia antes Eficiencia despueés
1 94.6% 99.4%
2 94.7% 97.8%
3 93.8% 97.8%
4 93.3% 96.3%
5 93.1% 96.2%
6 94.4% 96.2%
7 93.3% 94.6%
8 93.8% 95.4%
9 92.9% 96.2%
10 93.5% 97.8%
11 92.9% 96.2%
12 91.7% 96.2%
13 92.8% 98.1%
14 93.0% 99.4%
15 93.6% 97.0%
16 93.9% 96.2%
17 93.8% 96.2%
18 94.4% 94.7%
19 93.8% 97.8%
20 93.4% 99.4%
21 93.9% 97.8%

Fuente: Elaboracién propia

Los datos obtenidos de la tabla 39 son de los 21 dias trabajados tanto en el mes de abril y
setiembre del 208.
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Figura 72: Eficiencia antes y después
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PRODUCTIVIDAD

El indicador que se obtiene para la eficiencia es el de tiempo Util sobre el tiempo requerido
para la produccion de cada lote, el cual se compara los datos obtenidos del antes (abril) y

después (Setiembre) de la aplicacion del estudio de trabajo.

Tabla 40: Productividad antes y después

Productividad antes Productividad despueés
1 79.5% 82.8%
2 75.7% 81.9%
3 73.9% 82.0%
4 75.1% 81.8%
5 74.0% 86.2%
6 78.0% 87.3%
7 76.3% 87.2%
8 74.3% 89.3%
9 74.4% 90.2%
10 76.8% 92.8%
11 74.4% 92.5%
12 72.6% 93.8%
13 72.9% 96.5%
14 74.7% 99.0%
15 75.8% 96.7%
16 76.0% 96.2%
17 76.2% 95.8%
18 76.3% 94.3%
19 75.9% 97.8%
20 75.5% 99.4%
21 76.5% 97.8%

Fuente: Elaboracion Propia

Los datos obtenidos de la tabla 40 son de los 21 dias trabajados tanto en el mes de abril y
setiembre del 208
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Figura 73: Productividad antes y después
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3.2 Andlisis inferencial

Para realizar el analisis inferencial a la presente investigacion, es necesario hacer un
contraste de las hipdtesis mediante estadigrafos de comparacion de medias, para demostrar
la mejora que se ha logrado con la aplicacion del estudio de trabajo. Para ello, primero es

necesario efectuar un analisis de normalidad a la muestra, teniendo en cuenta lo siguiente:

Tabla 41: Tipo de Muestras

Tipo de Muestra Descripcion ¢ Qué prueba Usar?
mayores a 30. Smirnov
Muestra Pequefia Aquellas cuya cantidad de datos son Shapiro Wilk
menores o iguales a 30

Fuente: Elaboracion propia

Anélisis de la hipétesis general

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la productividad en la produccion de

vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a la productividad Antes y Después tienen un comportamiento
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a
continuacidn, se procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro
Wilk.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si Pvalor > 0.05, los datos tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 42: Prueba de normalidad de la productividad

SHAPIRO-WILK

Estadistico gl Sig.
Productividad Anterior ,930 21 ,138
Productividad Después ,896 21 ,030

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 42, se puede verificar que la significancia de la productividad Anterior tiene un
valor mayor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente
y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que la productividad anterior tiene un
comportamiento paramétrico y la productividad después tiene un comportamiento no

paramétrico.

Tabla 43: Criterios de seleccién del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T Student
Paramétrico No Paramétrico | Wilcoxon

No Paramétrico No Paramétrico | Wilcoxon

Fuente: Elaboracion Propia

Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera al analisis
con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipdtesis general
Ho: La aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar la productividad en la produccién

de vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en la produccién de vendas

elasticas de la empresa Karifran S.A.C.
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Regla de decision:
Ho: Hpa> ppd
Ha: Hpa < Mpd

Tabla 44: Resultados del anélisis descriptivo de Wilcoxon

Desviacion
Media estandar Minimo Méaximo
Productividad Anterior 21 ,7548 ,01569 73 79
Productividad Después 21 ,9148 ,06030 ,82 ,99

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 44, ha quedado demostrado que la media de la productividad Antes (0.7548) es
menor que la media de la productividad Después (0.9148), por consiguiente segun la regla
de decision no se cumple Ho: [pa > pipd; €S asi que, se rechaza la hipdtesis nula que nos indica,
la aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar la productividad en la produccion de
vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C., y se acepta la hipotesis de investigacion o
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacion del estudio de trabajo, logra mejorar
significativamente la productividad, en la produccion de vendas elésticas, en la empresa
Karifran S.A.C. ubicada en el distrito de San Martin de Porres, provincia de Lima, para el
afio 2018.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procede al analisis mediante el pvaior 0
significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de Wilcoxon a ambas

productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 45: Andlisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Productividad Después -

Productividad Anterior
z -4,017°
Sig. asintdtica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 45, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a
la productividad Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la aplicacion del estudio de trabajo,
logra mejorar significativamente la productividad, en la produccion de vendas elasticas, en
la empresa Karifran S.A.C., ubicada en el distrito de San Martin de Porres, provincia de
Lima, para el afio 2018.

Analisis de la primera hipotesis especifica
Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccion de vendas
elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos
de la eficiencia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. En vista que los
datos son menores o iguales a 30, a continuacién, se procedera al analisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si Pvalor > 0.05, los datos tienen un comportamiento parameétrico.
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Tabla 46: Prueba de normalidad de la eficiencia

Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig.
Eficiencia Antes ,853 21 ,005
Eficiencia Después ,865 21 ,008

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 46, se puede verificar que la significancia de la eficiencia Antes tiene un valor
menor a 0.05 y la eficiencia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisién, queda demostrado que tienen comportamientos no

paramétricos, respectivamente.

Tabla 47: Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T Student
Paramétrico No Paramétrico | Wilcoxon
No Paramétrico No Paramétrico | Wilcoxon

Fuente: Elaboracién propia

Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procedera al anélisis con

el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar la eficiencia en la produccién de

vendas elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccion de vendas

elasticas de la empresa Karifran S.A.C.
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Regla de decision:
Ho: HpPa=> ppd
Ha:  Hpa < Hpd

Tabla 48: Resultados del anélisis estadistico de Wilcoxon

Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia Antes 21 ,9357 ,00746 ,92 ,95
Eficiencia 21 ,9690 ,01375 ,95 ,99
Después

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 48, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia Antes (0.9357) es menor
que la media de la eficiencia Después (0.9690), por consiguiente segun la regla de decision
no se cumple Ho: pra > prg; €S asi que, se rechaza la hipétesis nula que nos indica, la
aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar significativamente la eficiencia, y se
acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacion
del estudio de trabajo, logra mejorar significativamente la eficiencia, en la produccién de
vendas elasticas, en la empresa Karifran S.A.C., ubicada en el distrito de San Martin de

Porres, provincia de Lima, para el afio 2018.
A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procede al analisis mediante el pvaior 0
significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas

productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 49: Andlisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Eficiencia Después

- Eficiencia Antes
Z -4,035°
Sig. asintdtica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 49, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a
la eficiencia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta que la aplicacion del estudio de trabajo,
logra mejorar significativamente la eficiencia, en la produccion de vendas elésticas, en la
empresa Karifran S.A.C., ubicada en el distrito de San Martin de Porres, provincia de Lima,

para el afio 2018.

Anélisis de la segunda hipétesis especifica
Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficacia en la produccion de vendas

elasticas de la empresa Karifran S.A.C.

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a la eficacia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. En
vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a continuacidn, se procedera

al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si Pvalor > 0.05, los datos tienen un comportamiento parameétrico.
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Tabla 50: Prueba de normalidad de la eficacia

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes ,897 21 ,031
Eficacia Después ,620 21 ,000

Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 50, se puede verificar que la significancia de la eficacia Antes tiene un valor
menor a 0.05 y la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no

paramétricos, respectivamente.

Tabla 51: Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T Student
Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon

No Paramétrico No Paramétrico | Wilcoxon I]

Fuente: Elaboracion Propia

Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederé al andlisis con el
estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar la eficacia en la produccion de
vendas elésticas de la empresa Karifran S.A.C.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficacia en la produccion de vendas

elasticas de la empresa Karifran S.A.C.
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Regla de decision:
Ho: HpPa=> ppd
Ha:  Hpa < Hpd

Tabla 52: Resultados del andlisis de Wilcoxon

Desviacion
Media estandar Minimo Maximo

'Eficacia Antes | 8329 01384 ,80 .85
Eficacia Después 21 ,9235 ,03250 ,83 100,00

Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 52, ha quedado demostrado que la media de la eficacia Antes (0.8329) es menor
que la media de la eficiencia Después (0.9235), por consiguiente segun la regla de decision
no se cumple Ho: pra > prg; €S asi que, se rechaza la hipotesis nula que nos indica, la
aplicacion del estudio de trabajo, no logra mejorar significativamente la eficacia, y se acepta
la hipdtesis de investigacién o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacion
del estudio de trabajo, logra mejorar significativamente la eficacia, en la produccion de
vendas elasticas, en la empresa Karifran S.A.C., ubicada en el distrito de San Martin de

Porres, provincia de Lima, para el afio 2018.
A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procede al analisis mediante el pvaior 0
significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de Wilcoxon a ambas

productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 53: Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Eficacia Despues -

Eficacia Antes
Z -3,937°
Sig. asintdtica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 53, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a
la eficacia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion del estudio de trabajo, logra mejorar
significativamente la eficacia, en la produccion de vendas elasticas, en la empresa Karifran

S.A.C., provincia de Lima, para el afio 2018.
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IV. DISCUSION
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En la investigacion que se ha realizado, al aplicar la metodologia del estudio de trabajo, para
lograr mejorar la productividad, en la produccion de vendas elasticas por la empresa Karifran
S.A.C., se logro la meta la cual era cumplir los objetivos planteados, ello mediante la
utilizacion de la metodologia del estudio de trabajo, luego se observé una reduccion de
tiempos y actividades que no eran necesarias en la produccion de vendas elésticas y la mejora
de la distribucién de planta, se analiz6 aplicando un mejor ordenamiento, todo ello resultd
en un incremento de la eficiencia, eficacia, y por supuesto de la productividad. Gracias a

esto, se han podido observar mejoras en el proceso de estudio involucrado.

Con respecto a los resultados de la productividad, se observé que la media de la
productividad Antes tiene un valor de 0.7548 y la media de la productividad Después 0.9148
posee un valor de 0,16, siendo equivalente a un 16% de incremento en la productividad. Esta
mejora es respaldada por ARANA, José; quien en su tesis “Aplicacion de técnicas de estudio
de trabajo para incrementar la productividad del &rea de conversion en una planta de
produccién de lijas” a través del analisis del proceso y la ideacion de nuevos métodos para
realizar el trabajo con el fin de aprovechar al maximo el recurso basico “el tiempo”. Todo
ello a partir de la aplicacion del estudio de trabajo, con los datos obtenidos después de su
implementacion logré que la productividad ha aumente en un 20%.

Asimismo, la eficiencia en la empresa, presentaba una media de la eficiencia Antes de 0.9357
y una media de la eficiencia Después de 0,9690, siendo esto un incremento de 3%, a
consecuencia de la aplicacion de la metodologia del estudio de trabajo. Este resultado es
respaldado por SANCHEZ, Brian; que, en su investigacién referenciada en trabajo previo
del presente proyecto, nos dice que con la metodologia del estudio de trabajo aplicada en la
linea de produccion de platos al Wok del restaurante Bambu incremento en un 6% de

eficiencia.

Por ultimo, el incremento en la eficacia en la empresa fue de un 9%, pues la media de la
eficacia Antes era de 0.8329 y la media de la eficacia Después fue de 0.9235. Este logro
obtenido es apoyado por ROMERO, Celenita; quién en su tesis “Aplicacion del estudio del
trabajo para mejorar la productividad en el area de confitado de la empresa
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 20167, tuvo un incremento en la eficacia en la empresa fue
de un 16.88%.
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V. CONCLUSIONES
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Podemos llegar a la conclusion definitiva del desarrollo del proyecto:

Se concluye que la aplicacion de la metodologia del estudio de trabajo, en la linea de
produccion de vendas elasticas, en la empresa Karifran S.A.C., ha sido un factor
determinante para mejorar la productividad, ello se ve reflejado en una mejora del
16% (valor real obtenido de los datos tomados como pre-test y post-test), con ello se

ha logrado alcanzar el principal objetivo, el cual era mejorar la productividad.

Se concluye que la aplicacién de la metodologia del estudio de trabajo, en la linea de
produccidn de vendas elasticas, en la empresa Karifran S.A.C., ha sido determinante
para lograr una mejora en la eficiencia, es decir se ha mejorado en un 3% (valor real
obtenido de los datos tomados como pre-test y post-test), a partir de un mejor uso de
herramientas, realizacion de actividades y compromiso de colaboradores. Es por ello
se ha logrado reducir el nimero de actividades de 18 a 12 y el tiempo estandar de
28.46 minutos a 25.09 minutos (3.38 minutos).

Se concluye que la aplicacion de la metodologia del estudio de trabajo, en la linea de
produccion de vendas elasticas, en la empresa Karifran S.A.C., ha sido de caracter
beneficioso para mejorar la eficacia, mejorando hasta en un 9% (valor real obtenido
de los datos tomados como pre-test y post-test), en lo que respecta a la produccién
programada y a la produccion real que producen las operarias, las cuales han tenido

una mejora 288 unidades diarias aproximadamente.
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VI. RECOMENDACIONES
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Luego de culminar la presente investigacion y haber logrado demostrar que, mediante la

aplicacion de la metodologia del estudio de trabajo, se logra incrementar la productividad,

se aconseja realizar las siguientes actividades en la empresa y para futuras investigaciones:

En la medicion de tiempos que se realice, se aconseja que las operarias no se percaten
que estan siendo evaluadas para evitar la variacion de su ritmo de trabajo de tal
manera de obtener un tiempo similar al que utilizan para realizar sus actividades

diariamente.

Se debe continuar con los trabajos de capacitacion y entrenamiento de los
colaboradores, para controlar de forma éptima la ejecucion de las mejoras propuestas
y los resultados obtenidos, de esta manera involucrara al personal en la mejora de la
productividad. Como motivacion a los colaboradores, se sugiere agregar un
programa de incentivos al personal que labora en la empresa, de esa forma se

comprometeran con el cumplimiento de objetivos implantados.

Para este tipo de trabajo, es necesario concientizar a todas las operarias el uso
correcto de su uniforme con sus gorros, mascarillas, uniforme manga larga y
zapatos de trabajo, ya que la utilizacion adecuada de su uniforme es un punto a
tomar en cuenta para el cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura.
Debido a que evitan la contaminacién de los productos terminados por parte de

particulas del ambiente exterior.
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ANEXO 1: Tabla de Suplementos - OIT
I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

A.

B.

Hombres Mujeres

Suplemento por necesidades
personales
Suplemento base por fatiga

5 (7

4 (&

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres

A,
B.

Suplemento por trabajar de pie

Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incoémoda
incoémoda (inclinado)
Muy incomoda (echado,
estirado)
Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25

5

10
25

35,5

. Mala iluminacién

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

Cu_ndiciunes atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16

8

2 (4
0 1
2 3
7 7
0 1
1 2
i 4
20
9 max
22 -
0 0
2 2
5 5
0
10
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Hombres Mujeres

4
2

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente vy fuerte

Intermitente v muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencidn
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante monotono
Trabajo muy mondétono

. Tedio

Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

45
100



ANEXO 2: Reporte del control de tiempos en la produccién- pretest

Karifran

REGISTRO

PRODUCCION DE VENDAS ELATICAS

TIEMPO ESTANDAR- Pre test

Fecha de emision

Medida de venda elastica

Proceso

2

10

11

21131617 ]18]19

20

23

24

25

26

2

30

Prom

Val,

TN.

Sup.

Estanda
r

Tendido y Corte

447

447

444

443

446

445

443

445

4421448 |449|448]443|448

442

443

442

443

448

444

443

445

0.9

423

0.15

4.86

Remallado

343

331

339

345

343

340

343

339

3.35(3.35335/3.38|3.38|3.36

335

3.36

3.34

3.35

335

3.34

3.34

3.38

0%

321

0.11

3.56

Piqueteado

3.0

3.50

348

331

352

34

346

347

3481343 | 347 |345| 347335

341

341

341

341

341

343

343

344

0%

321

0.15

3.16

Enrollado

438

4.29

441

4.21

436

445

451

454

4491438 | 4431451449449

449

447

438

451

442

450

4.29

443

0%

421

011

468

Etiquetado

3.00

342

353

3.38

3.25

317

3.12

350

3.35| 3471333 347|358 |342

3.23

3.23

3.23

3.23

3.23

3.23

3.23

3.3

0.9

3.15

0.11

3.50

Envasado

283

2.1

280

215

2.85

217

2.18

213

205 2.75|2.18 | 275|278 | 215

217

213

2.10

2.1

2.15

268

2.1

216

0.9

262

0.15

3.02

Sellado

2.25

283

280

275

292

2.33

2.68

2971

2421202\ 2171 2.75| 2.18 | 273

261

261

261

267

261

261

261

265

0%

252

011

280

Empacado

217

2.25

2.23

217

2.35

201

212

252

283(2.23|208|215]2.20) 208

201

201

201

201

201

201

201

219

0.9

2.08

0.11

231

Tiempo totales

26.03

26.88

21.09

26,51

21.13

26.05

26.58

2151

21.09{26.10]26.7126.93|27.12|26.66

26.40

26.36

26.22

2641

2631

26.36

26.20

Total

28.46
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ANEXO 3: Reporte individual de tiempos en la produccién (Minutos) — Pretest

Reporte del control de tiempos individual en la produccién - pre test Mes: Abril
Tiempo en minutos 22 dias trabajados
Proceso
2 | 3| 4|5 | 6| 9 |10]11]12]13[16 1718|192 [23]24]25]26]27]30
Tendido y Corte
Maria Polo 433 | 433 | 435 | 437 | 442 ] 437|432 438|433 | 438 | 445|442 435 | 438]433] 437 435]435]4a37] 435|433
Luz Salhuana 460 | 460 | 453 | 450 | 450 | 453 [ 455 [ 452 | 450 [ 458 [ 453 [ a55| 450 [ 457 [ a50] 448 448|450 ass| as3| am
Promedio 447 | 447 | 444 | 443 | 446 | 445 | 443 | 445 | 440 | 448 | 449 ]| 443 | 443 | 448 | 442 ]| 443 440 | 443 ] 448 444 ] 483
Remallado
Blanca Ruiz 3.40 | 333 [ 337 ] 342 | 337 337 [ 337333 333 (333330333 333]332]332]333]330]33]332]32]33n
Johana Mendoza | 3.47 | 3.40 | 3.42 | 3.48 | 3.48 | 3.43 | 3.48 | 3.45 [ 337 | 337 | 3.40 | 3.42 | 3.43 | 340 | 338 | 338 | 3.38 | 3.40 | 3.38 | 3.40 | 3.37
Promedio 343 | 337 [ 339 ] 345 | 343 | 340 [ 343 [ 339 335 | 335 [ 335 | 338 338 | 336 [ 3.35 | 3.36 | 334 | 335 [ 335 334 ] 334
Piqueteado
Juana Mesia 348 | 350 | 345 | 338 | 355 | 3.40 [ 3.43 | 348 | 3.48 | 3.42 [ 348 | 347 | 3.47 | 335 | 337 337 | 337 [ 337 | 337 ] 340 337
Shopia Escalante | 3.52 | 3.50 | 3.52 | 3.35 | 3.48 | 3.43 | 348 | 3.45 | 3.48 | 3.43 | 345 | 3.43 | 347 | 335 | 345 | 3.45 | 3.45 | 3.45 | 3.45 | 3.45 | 3.48
Promedio 350 | 350 | 3.48 | 3.37 | 352 | 3.42 [ 346 | 347 | 3.48 | 343 [ 347 | 345 | 3.47 | 335 | 341 ] 341 | 341 [ 341 ] 341 ] 343] 383
Enrollado
Flor Ramos 422 | 417 422 | 423 | a2 420 ] 432[ 428 | 428 425|430 422] 4a32] 430|437 ] 433|430 437]437] 433] 423
Rosa Chavez 435 | 432 428 425|433 | 450 | 455 458 | 448 | 430 ] 445 | 450 | 450 | 452 | 452 | 450 | 442 | 457 ] 433 ] 448 428
Zulema Fuertes 440 | 427 | 453 | 428 | 438 | 440 | 458 | 450 | 450 | 4.45 | 442 | 452 | 448 | 447 | 447 | 443 | 435 | 445 | 445 | 452 | 430
Promedio 438 | 429 | 441 427 | 436 | 445 | 457 | a54| 449 | 438 ] 443 ] a51| 449 | 449 ] 249 ] 247 438 | a51] 242 ] as0] 429
Etiquetado
CarmenBorda | 3.00 | 3.42 | 353 [ 3.38 | 3.25 | 317 | 3.12 [ 350 | 3.35 | 3.47 | 333 [ 3.47 | 358 | 342 [ 3.23 [ 3.23] 323 | 323 [ 3.23 [ 3.23 ] 3.23
Envasado
NathalyRoque | 2.83 | 275 | 2.80 | 2.75 | 2.85 | 277 [ 278 | 273 | 275 | 275 | 278 | 2.75 | 278 | 275 | 277 | 2.3 | 270 [ 2.75 | 2.75 | 2.68 | 2.75
Sellado
Jaime Escalante | 2.25 | 2.83 | 2.80 | 2.75 | 2.92 | 2.33 | 268 | 297 | 242 | 2.02 | 277 | 275 | 278 | 2.73 | 267 | 267 | 2.67 | 2.67 | 2.67 | 2.67 | 2.67
Empacado
Nadia Zutiga | 217 [ 225 | 2.23 | 217 [ 235 [ 207 | 222 | 252 [ 2.83 [ 223 | 2.08 | 2.15 [ 2.20 | 2.08 | 2.07 | 2.07 [ 2.07 | 2.07 | 2.07 | 2.07 | 2.07
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ANEXO 4: Reporte individual de tiempos en la produccion (minutos y segundos) — Pretest
Reporte el control de tiempos individual en la produccion - pre test Mes: Abril
Tiempos en minutos Y segundos 21 dias trabajados
Proceso 2 3 4 5 6 9 10 1 12 13 16 17 18 19 2 B 2 % % 7 30
min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg
Tendido y Corte
MaiaPoo | 4 |0 |4 |w]a]alalala]s|alalas]low]alsla|n]lalala|ola]s|a|lala]s]alols]a]lalalalals]aola]n]ls]wn
leSahare | 4 [36 [ 4[| a[n|an]a{ow]a]nla]s]a]lanla]n]als{a]n]a[s]a]lnlafu]a]ln[a]n]la]lola]n]a]s{a]n]s]n
Promedio
Remallado
BacaRuiz [ 3 (|3 w32 3 |[xs{3 |33 |n[3{n|3]n[3|a]3[w[3|a|[3[n]3]w[3[nw]3][n[3[w]3][w8[3|w|3[w[3]n
JhaaMendoz | 3 [ 28| 3 |2 |3 |5 |3 (w3 w3 (s|3|n[3|m|3 (2|3 |23 [u[3|x|[3[sw|3|u[3[n]|3|[B[3|n]3[u[3|8|3[u[3]|2
Promedio
Piqueteado
JenaMesa [ 3 | |3 [0 |3 a3 (B3B3 |u|3|%6[3]|xn] 3 93 |s|[3[w|3|n[3|(s|3|a[3|z|3|2][3]|2|3|[2]|3|n|3[u][3]|2
StopEscabnte | 3 [3[3 [0 3 [3[3 a3 w333 a] 3 3 (w[3|als|w|[s|[a|s]als|als|als|als|a|ls|a|ls]a]3]n
Promedio
Enrollado
ForRamos [ 4 |34 w4l alulallalnlalolalalalolalsla{w]lalla|wlsjnslalalslnla]lsls]n]s]n[s]n]s]un
RosaChvez | 4 [t [ a4l afwlalslalolaln[a]nla]x{a]nlajwlalala{n]a]n[a[n]an[a]n]la[ns{a]nuls|nla]nls]n
ZiemaFetss | 4 || 4 (6|4 R a4 B a|ula[s]a|n]a(n]s]ala|s]sn{s|nls]s]a]n]s{w|a]lalsla]ls]als]n]s]n
Promedio
Etiguetado
CamenBoda | 3 | o3| l3 a3 w33 lnlsl7l3lalslals|als|aols|sls]s]s]s]lsjulsluls{ulsjuls{uls{uls]u
Envasado
NatayRoge | 2 |50 2 [as |2 as] 2 las|olsi]olaslolamlolulolslolslolale|slolale]slo]slilul el i]sli]sljalr]s
Sellado
GimeEscalne | 2 [ 5[ 2 [0l 2 (w2 asm ool alaloalslolsloltlolswlolslolalolulelololol ool 2ol 2lol2{o]2]w
Empacado
Nadazuiig | 2 [0 2 s 2u] ol olalalaloal sl 2ala]alsolofulalsoalolalnlalsojalalaloalaloalalala]o]lala]y
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ANEXO 5: Standard Work — Tendido y Corte

KARIFRAN S.A.C.
STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

—ll
° T 7 o = % 1 T |
TENDIDO Y CORTE
PASO ACTIVIDAD HERE?:‘C:;Q;AS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
cqu?tr;:\ er 32 ol 1. Sanitizar sus
Coger tejido te'idci1 se Trabajo manos antes de
1 ger tejido'y P ! J coger tejido. 00:45
estirarlo. encuentre por manual .
. 2. Colocar las tiras
1 el mismo lado .
. en la misma cara.
Mano y estirados.
0) 1. Ubicar manchas
Verificar las Trabajo y defectos en las
. L Pz Mover las tiras manual de tiras del tejido y .
tiras limpias y al . - . 00:10
una por una. inspeccién retirarlas como
derecho. i .
visual. merma.
Mano
% 1. Mesa y pesa
! i sanitizada.
, ¢ N e .. | 2. Colocar
Colocar tejido Colocar tejido Especificacion maﬁgr:%ani:‘j(frme las| 01:00
sobre la mesa. sobre la mesa. del largo ti bre | ’
P_esa de 1.33m- 1.38 |ra§ sobre la mesa
sujetacion Especificacion metélica.
_ del largo
Tijera ) estirado 4.11m . »
metalica Realizar el 503m 1. Tijera Sanitizada.
Cortar tejido. corte de las 2. Realizar corte 00:15
%ﬁja% o tiras. uniforme .
Merma
Contar 1. Contar tiras
?9% ' . segun la medida.
Armado de separar y Trabajo 2. Separar del resto.| 01:30
paquete de tiras. amarrar Manual 3' Amarrar ’ ’
aquete. )
Pag correctamente.
Mano
Trasladar .
Traslado al aquetes al 1. Dejar paquete en
> P q Traslado recipiente del 00:10
remallado. area de remallado
i remallado. '
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ANEXO 6: Standard Work — Remallado y Piqueteado

KARIFRAN S.A.C.

STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

N -2 % I H =0 [9
@ U y 2 S i 4 s
REMALLADO
PASO ACTIVIDAD HERS?:‘E:?X;AS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
Verificar que los - .
hilos de cc?stura 1. Sanitizar pinzas.
remalle se Y7 2. Verificar la
1 Templar hilos Pinzas colocacion 00:15
encuentren
adecuada de los
enhebrados / .
hilos.
correctamente. Pinzas
Coger un paquete 1. Sanitizar manos.
de tiras 2. Colocar paquete
y Acercar Paq
colocarlo sobre el . con las puntas de
2 P paquete a la Trabajo manual . . 00:10
mueble de la las tiras hacia la
-, u remalladora
maquina remalladora.
remalladora. Mano
@Remalladora 1. Remallar seguido
Remallar en /% S
- Y. Remalladora sin dejar mucho
cadena dejando la - Remallar las - -
- fe e Marca espacio entre tiras.
3 | menor cantidad de puntas de las S 03:10
. . . KANSAI 2. Trabajar siempre
hilos entre tiras de tiras.
. SPECIAL por lacara o
venda elstica. .
derecho del tejido.
PIQUETEADO
PASO ACTIVIDAD HERS?:\IA_:;’:;AS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
Coger los .
g 1. Sanitizar manos.
Coger extremo de extremos de 2. Coger las tiras
: 9 . 77 las tiras Trabajo manual| . 9 00:10
las tiras . salientes con una
M salientes del
mano.
Mano remallado
S 1. Tijeras
Utilizar las !
7 " sanitizadas
‘ tijeras para 2. Piguetear sin
2 Piquetado cortar los hilos Tijeras -rlg 03:00
cortar el remallado
que unen las ;
. - de las tiras.
Tijeras tiras
1. Sacudir el
Remallar las aquete de dos a
3 | Sacudir el paquete Ve puntas de las Trabajo manual Pag 00:10
- tres veces.
. tiras.
Mano
. 1. Colocar paquete
Trasladar Dejar paquete pag
. Traslado con | en el tacho
4 | paqueteal area del 7 en tacho - o . 00:10
o cuidado izquierdo del area
enrollado, " izquierdo.
Mano del enrollado
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ANEXO 7: Standard Work — Enrollado

KARIFRAN S.A.C.
STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

e © P 4 & w5 3 e
ENROLLADO
PASO ACTIVIDAD HERE?:\IA_:;’:;AS 2 ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
- Coder paquete 1. Sanitizar sus
Coger \“/% de?recﬁ ?ente manos.
coiqocary | iz uiefdo 2. Colocar sobre
1 d Y Trabajo manual | sus piernas. 00:30
paquete de colocarlo
. 3. Cortar el
tiras. sobre sus
iermnas amarre del
Tijeras P ' paguete.
Coger una 1. Estirar con
> unidad y cuidado.
2 Coger tira estirarla para Trabajo manual | 2.Visualizar que | 00:10
! separala del no existan
paquete. desperfectos.
Mano
RQ’E‘L 1. Ingresar tira
i por el eje mayor y
entre ambos ejes.
& Coaer. enrollar Motor familiar | 2. Hacer un
Enrollar ger, 220 v. doblez de 10cm. .
3 y engrapar las . 03:10
paquete ﬁ‘ . Ejes de acero | 3. Enrollar de
tiras. M .
inoxidable. manera uniforme
sin extremos
laterales salidos.
Motor familiar. 4. Colocar la
grapas del taper
% Enganchar la sanitizado.
v 2. Engrampar en
grapa en el la mitad
4 | Colocar grapa rollo de venda Trabajo manual Y , 00:10
- ara asequrar extremos, seglin
P lamedida. 3.
su forma. -
Manejar con
Grapas cuidado.
@ Verificar la
Verificar niformi . s
entica uniformidad de Trabajo de 1. Revision
correcto los extremos e .
5 . verificacion | cuidadosa. 00:10
enrollado y de la venda 'y .
visual y manual
engrampado 1 el correcto
engrampado.
Mano gramp
\mﬁ% Colocar la
" _ venda .
; = . 1. Sanitizar
Dejar rollos en enrollada y Recipiente de .
6 L o tachos. 00:05
el recipiente. engrapada en pléstico.
Recipiente el tacho
derecho
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ANEXO 8: Standard Work — Etiquetado, envasado y sellado

KARIFRAN S.A.C.
STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

@ P{ﬂ? . ,":’1'" V) kY “ﬁi i i y T. )
ETIQUETADO, ENVASADO Y SELLADO
PASO ACTIVIDAD HERS?:\IA_:E:;AS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
Coger "gjj; C_o_ger 1. Trasladar con
- : . recipiente . .
recipiente y - derecho del cuidado y sin que
1 |trasladarlo ala Trabajo manual | esteen la 00:15
enrollado y .
mesa de capacidad
trabajo trasladarlo a la maxima
Mano mesa de :
0
Q’TP’/ 1. Sanitizar
manos.
Prm. Coger etiqueta 2.Utilizar
. 3 oma para adecuadamente la
2 Etiquetado yo P Goma de barra 03:00
etiquetar la goma.
venda eldstica. 3. Etiquetar en el
medio del ancho
de la venda.
Goma
il
\:/?V
0 Colocar la 1. Sanitizar
) |
/) y. venda Cortar 1m de manos.
S etiquetada 2. Cortar 1.50 m .
3 Envasado manga y colocar 04:10
dentro de la - aprox. De manga
12 unidades. .
manga de de polietileno.
Manga de S
s polietileno.
polietileno
¥ llaren |
V!
Sellaren los 1. Sanitizar
extremos de la
manaa de Selladora manos.
4 Sellado polietgilineo Manual 2. Sellar sin dejar | 03:20
Selladora encajando la Marca OPALUX| aberturas.
manual  |venda eléstica.
\m&‘ ¥ Colocar la
Dejar unidades . 1. Sanitizar
venda Recipiente de .
5 |envasadas en el - tachos. 00:05
- envasada en el pléstico.
recipiente - L
Recipiente recipiente.
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ANEXO 9: Empacado

KARIFRAN S.A.C.

STANDARD WORK : VENDAS ELASTICAS

<l
i = ~
@ # F w 2 ™ i e E™ |
EMPACADO
PASO ACTIVIDAD HERE?:‘C:;Z-RFAS & ACCION ESPECIFICACION PUNTOS CLAVE TIEMPOS
xﬁ% Llevarel tacho 1. Transportar sin
- de las vendas . .
Coger tacho de | = Trabajo llegar a capacidad .
selladas a la I 00:05
vendas selladas. manual maxima del
mesa de recipiente
o trabajo. PIES.
Recipiente
1. Sanitizar las
- Acomodar las manos.
vendas dentro Medida 2.Contar la cantidad 02:00
de la bolsa de 16"x24"x 2 | acomodada seginla| ~
polietileno. medida.
Empacar BOI.S a.de
Polietileno
@ Sellar la bolsa . 1. Verificar que este
\E;/‘ con cinta de Trabajo bien sellada la 00:05
. manual
Cinta de embalaje. bolsa.
embalaje
@?& Colocar el 1. Verificar que la
Llenado de ; nombre de la etiqueta
etiqueta de operaria Trabajo corresponda al lote )
S . 00:10
identificacion de encargada de manual producido.
paquete . realizar ese 2. Letra legible.
Lapicero azul empaque.
C'Etal d_e Pegar la
embalaje etiqueta de
Colocar la \ﬁ% identifiacion Trabao
etiqueta al g ) en la parte J 1. Pegado uniforme.| 00:05
LI manual
paquete. A J externa del
=" | paquete a uno
de los limites.
Trasladar
Traslado al area paquetes al 1. Armar columnas
de producto Yz area de Traslado ' 00:05
- de 12 paquetes.
terminado i producto
Mano terminado.

158




ANEXO 10: Reunion con el jefe de produccion y directora técnica 03/09/2018

REDGI 4.4, L0101

REV 02

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACKTACIéN, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES
METODOS DE TRABAJO

|DATOS DEL EMPLEADOR:
CENTRO

N DE
RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO o i
KARIFRAN S.A.C. 20508599910 AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP MANUFACTURA
INDUCCION ' CAPACTACION ENTRENAMIENTO T
4
=
I
TEMA: | METODOS DE TRABAIO
FECHA HORA INICO | HORA FIN DURACIGN EXPOSITOR FIRMA
% = e ’
03 eos| 03200 [03:05 ] 1Smth | Luis Rowwo LoalfcS.
N° NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES CALIFICACION

Joege Utinos  Bepneag (0845396 J¢
Meugsa  Bwostioee Y uorg 43635499 T

KARIFRAN S.AC.

mssssascsafosorsnsacnsscscecanvansensncaca

Jor! A_ Ubillus Bermejo
EEE DF PRODUCCION
C.Q.F.P. 04941

LAB. KARIF NE.AC.
j & T

-

Sigue los pasos

Aplica lo ap

Usa las herramientas adecuadas.

Finaliza en tiempo adecuado.

v s (W N

Domina la actividad sin probl

CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAJO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.

RESPONSABLE DEL REGISTRO
NOMBRE Y APELLIDOS CARGC FECHA FIRMA
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ANEXO 11: Reunion con el jefe de produccion y directora técnica 04/09/2018

RPSGI 4.4.2.01-01
REV 02
REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES
METODOS DE TRABAJO
| DATOS DEL EMPLEADOR:

RAZON SOCIAL icitio s b

e DN ECONOMICA LABORAL |
KARIFRAN S.A.C. 20508599910 AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP LMANU FACTURA _’

MARCAR (X)

REUNION

¥ INDUCCION ’ CAPACITACION ' ENTRENAMIENTO
|
£ I
TEmMA: | METODOS DE TRABAIO b
[
’ FECHA HORA INICO | HORA FIN DURACION EXPOSITOR FIRMA
* o
» x 2 -~ o < H L N
[Oioa[z08 00 |AS | \ S Lvs Rowmuro CyualopieS.
7
N° NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES CALIFICACION
Soeeg UBilgls BeRMex0 [ORYS#| 36 -
Melissa Hinostroza Yueros 43975499 0T | |
|
| |
KAR!-Rﬁ‘N S.AC. LAS ;/:.ﬂ..c, o
/(/;é AN-SALT:
5 ZA. Ubiilus Bermejo- /
Lorc . Ubil
e ?/':FE DEPRODUCCION / :
C.Q.F.P. 048041 OHRD 3
el | ,,ﬂ_‘
1 |Sigue los pasos ad d e | 2
| 2 [Aplica lo aprendido. z #_
3 |Usa las herramientas ad: d: : Y |
|_4 [Finaliza en tiempo adecuado. l | L
5_|Domina la actividad sin probl: E | 2

NOMBRE Y APELLIDOS

CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAJO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.

RESPONSABLE DEL REGISTRO
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ANEXO 12: Reunion con el jefe de produccion y directora técnica 05/09/2018

RPSGI 4.4.2.01-01
REV 02

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES

METODOS DE TRABAJO
DATOS D ADOR
RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO ACTIVIDAD wurmmmamawnm
KARIFRANS.A.C.\J:%WO ; AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP 1‘ MANUFACTURA J _{

MARCAR (X)

INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO
I —]
TEma: | 0 METODOS DE TRABAIO
f b Ts — it
FECHA HORA INICO | HORA FIN DURACION ‘ EXPOSITOR FIRMA
05] o0 I'ZD‘\% 0.0 |8 i% L\J\) Rovaro { LUW
_%" o
T T T

Ne NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI l AREA FIRMA OBSERVACIONES CALIFICACION

~ Notge Uniins damero 08135346 | 3¢

[ Meissa . Hinostroze. Yucra 43915494 DT L

££ DE PRODUCCION
C.Q.F.P. 04241
[
1 |Sigue los pasos ad d: Bl ‘_5
| 2 |Aplica lo aprendido. :
F‘s‘_ Usa las her decuad 2
|_4 |Finaliza en tiempo ad ] ey
I 5 |Domina la actividad sin probl ?
' CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAJO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.
i
PO A D 2{0)
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FECHA FIRMA
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ANEXO 13: Reunion con el jefe de produccion y directora técnica 06/09/2018

RPSGI4.4.2.01-01
REV 02

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES
METODOS DE TRABAJO

ACTIVIDAD N’ DETRABAJADORES EN EL CENTRO
a5 s OO “CA
20508599910 | AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP MANUFACTURA |

|DATOS DEL EMPLEADOR:

RAZON SOCIAL

KARIFRAN S.A.C.
— S LR T

I MARCAR (X)

INDUCCION ’ CAPACITACION RENAMIENT( G
ENTI o |
e — ,_% &
-_
T e D e A e

TEMA: ik ¢

METODOS DE TRABAIO
e e e R S LSS
EXPOSITOR
lir Romvo (,%5’

| N° NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES
Jotee Udiins BEomasg 084353 30
o

Melssa_Hnostrozer Yueray

TT T B
|
s o

|
1

r
\

I
Sl

!

.
En

-

w
»
-

1 |Sigue los pasos adecuadamente. |
_2 | Aplica lo aprendido.

|_3_|Usa las herramientas adecuadas. |

4 |Finaliza en tiempo adecuado.

! Domina la actividad sin problemas. il A3

CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAIO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.

RESPONSABLE DEL REGISTRO

NOMBRE Y APELLIDOS
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ANEXO 14: Reunion con el jefe de produccion y directora técnica 07/09/2018

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y REUNIONES
METODOS DE TRABAJO

IDATOS DEL EMPLEADOR:

RPSGI 4.4.2.01-01
REV 02

N RAI IRES EN EL CENTR(
RAZON SOCIAL DOMICILIO o) TR D{
KARIFRAN S.A.C. ! 20508599910 AV. JOSE GRANDA 3873 - SMP MANUFACTURA f
| MARCAR (X)
| INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO e
1
TEMA: | METODOS DE TRABAIO
fr FECHA | HORAINICO |HORAFIN| DURACION EXPOSITOR FIRMA
Sotfg ®-co 9GS | Iméa (s Bevag Leb et .
s 7
T [
N NOMBRES Y APELLIDOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES CALIFICACION l
Joeee Uoldos Bepliego | O31%83% | J°
Melssa Wnoswoza Mutre, 42675499 DT

PRODUCCION

C.Q.F.P. 04941
] 2
1 Siguela.s pasos adi d 112 4|5
2 | Aplica lo aprendido. &
3 |Usa las herrami di d:
4 |Finaliza en tiempo ad di 4
5 |Domina la actividad sin prob i

NOMBRE Y APELLIDOS

CALIFICACION DE 1 SIENDO EL MAS BAJO SIENDO 5 SIENDO EL MAS ALTO.

RESPONSABLE DEL REGISTRO
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ANEXO 15 Reporte del control de tiempos en la produccion- POSTEST

Karifran

REGISTRO

PRODUCCION DE VENDAS ELATICAS

TIEMPO ESTANDAR -Post test

Fecha de emision

Proceso

Medida de venda elastica

3

DWW 2B WL 1780

2

2

2

5

2

2

2

Tiempo
Prome.

Vi,

TN,

Sup,

Tiempo
Estandar

Tendidoy Corte

438

430

423

415

403

385|379 (368|363 |359| 354|348 3411338

33

331

309

30

33

328

309

364

0%

346

0.15

3%

Remallado

34

340

34

33

33

331|326(323|318(322]318|314|315]313

3l

3l

310

309

309

310

308

32

0%

305

011

339

Piqueteado

353

348

348

348

34

3423401 338 |338|335| 332 1330|330 | 329

3

323

32

32

320

320

32

33

0%

317

0.15

365

Enrollado

438

43

428

43

427

425 | 4241 426|422 | 4171 415 408 | 404 | 397

39

391

387

38

381

379

361

409

0%

369

011

431

Etiguetado

333

33

337

33

230

281 205(20(225|222| 2182151212 | 28

200

200

202

20

202

200

200

23

0%

2

011

248

Envasado

283

215

280

215

210

267|262 253|255 | 250 242 | 237 | 233 | 233

233

23)

205

205

205

203

205

248

0%

23

0.15

211

Sellado

250

258

263

25

245

2471208 | 223|225 |222| 217|213 | 212 | 205

208

208

208

203

208

208

208

24

0%

213

011

231

Empacado

211

205

203

20

218

271210 217|205 208 | 207 | 205|205 | 200

200

20

200

20

200

20

20

209

0%

19

011

221

Tiempo totales

265

2646

2643

2608

U1

2441\ 2401|2367\ 236L| 23.34| 23.03] 22701 22.52| 22.23

208

1LY

218

211

LT

2169

17

Tota

2,00
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ANEXO 16 Reporte individual de tiempos en la produccion en minutos — POSTEST

Reporte del control de tiempos individual en la produccion - Post test Mes: Setiembre
Tiempo en minutos 21 dias trabajados
Proceso
3| a5 |6 | 7 101112131415 ]17 18] 10|02 [|21]2]2]2]2]2
Tendido y Corte
Maria Polo 433 | 427 420] 408|397 372|370 365 358 355 350 | 3.45 | 3.38 | 333 | 333 | 328 325 3.25] 3.25 [ 3.23 | 3.5
Luz Salhuana 443|433 a25] 420|408 ] 39838 | 370 367 363]358]350]343]342]338]333]333[333]335]333]333
Promedio 438 | 430 423 ] 415 | 403 [ 385 | 379 | 368 363 359 | 354 [ 348 | 3.41 | 338 | 336 | 331 329 329 ] 3.30 | 3.28 | 3.29
Remallado
Blanca Ruiz 342 | 337 [ 340 | 337 [ 333 | 328 | 325|320 317 318|317 | 312 | 313 | 310 | 3.05 | 3.03 | 3.03 | 3.00 | 3.00 | 3.03 | 3.00
Johana Mendoza | 3.48 | 3.43 | 343 [ 340337333 (327325320 325|320 317317317317 ] 318 317 318 318 327 3.17
Promedio 345 | 340 | 342 [ 338 [ 335 | 331 | 326 323 318 322( 318314 315]313]311]311]310] 309300/ 310] 308
Piqueteado
Juana Mesia 350 | 3.47 | 3.45 | 3.42 [ 337 | 337 | 335 333 337333 [ 330 | 327 | 328 | 325 | 320 317 [ 317 | 318 | 317 | 315 | 3.7
Shopia Escalante | 3.55 | 3.50 | 3.50 | 3.55 | 3.52 | 3.47 [ 3.45 | 3.42 [ 340 [ 337 [ 333 [ 333 [ 332333 [ 333|330 325[325]323]325]32
Promedio 353 | 348 | 3.48 | 3.48 | 3.44 | 342 | 340 338 ] 338 ] 335 [ 332 [ 330 330 329 327 323]321]322]320]32]32
Enrollado
Flor Ramos 425 | 422 | 420|423 420|417 | 417 | 415 | 408 | 408 | 400|397 [ 392|387 | 38 | 378|375 375] 375|373 375
Rosa Chavez 437 433 | 427 428 | 425 425 | 425 | 428 | 423 417|417 413 208 ] 398 3.95( 392 388 3.83 | 3.83 | 3.80 | 3.83
Zulema Fuertes 440 | 435 428 432 428|425 423|423 420417 413 203|400 395[ 390|390 385 383]378]378]378
Promedio 438 | 434 | 428 ] 430|427 425 | 424|426 422|417 415|408 | 404|397 393391 387]383]381(379]38m
Etiquetado
CarmenBorda | 3.33 [ 335 | 337 | 330 | 230 | 228 | 2.25 [ 220 | 225 | 222 | 218 | 215 | 2.2 | 2.08 | 2.00 | 2.00 [ 2.02 | 2.00 | 2.02 | 2.00 | 2.00
Envasado
Nathaly Roque | 2.83 | 2.75 | 2.80 | 2.75 | 270 | 2.67 | 2.62 | 2.53 | 2.55 | 2.50 | 2.42 | 237 | 233 | 233 | 233 | 230 [ 2.25 | 2.25 [ 2.5 | 2.3 | 2.25
Sellado
Jaime Escalante | 2.50 | 2.58 | 2.63 | 2.52 | 245 | 247 | 228 | 223 | 225 | 222 | 247 ] 213 | 212 | 2.05 | 2.08 | 2.08 | 2.08 | 2.03 | 2.08 | 2.08 | 2.08
Empacado
Nadia Zufiga | 217 | 225 | 223 | 220 | 218 | 217 | 217 | 217 | 215 | 2.08 | 2.07 | 2.05 | 2.05 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00
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ANEXO 17 Reporte individual de tiempos en la produccion en minutos y segundos — POSTEST

Reporte del control de tiempos incividual en fa produccion - post test Mes: Setiembre
Tiempos en minutos y segundos 21 dias trabajados
Proceso 3 4 5 b 7 10 1 1 13 14 15 ) 18 19 0 2 2% 5 2 l 25
min| s | min | s | min | Sy min| s | min | s | mn | %y min| s | min | s | mn | Sy min| s | min | s | mn | %y min| s | min | s | mn | 2y min| s | min | s | mn | 2y min| s | min | s | mn | %y
Tendidoy Corte
MaiaPoh [ 4 |0 4 [ 6| 4|04 ][5 [3[B[3|B[3|Q[3[0][3]|B|3[B|3|0[3]|T|3|B]3|0]3|0]3|0]3|B]3|B|3|B|3[U|3]|b
lzSahea | 4 {6 [ 4|04 | s[4 [ B[ 4[5 3[59)3[B]3[Q]3]0]3]|B|3|BH|3[N|3[6[3[5[3|[B[3[0[3[0[3[0]3|2A]3|0]3]|2D
Pronedio
Remalkdo
BoncaRiz | 3 [ B3 |23 |3 |3 |n]3|u]3 |33 (0330373 (83633 [3]2af{3]af3]of[3]jof[3]2]3]o
DwaMendon [ 3 [ 2|3 [26(3 (263 |43 [2]3|0]3]6B]3|B]3|R]3I|B|3|Q[3|W[3[0[3[0[3 03 [W[3[0]3[WU|3|U]3|W]3]|W
Promedio
Piqueteado
JeeMesh | 3 |0 |3 w33 sz a3 a3yl n] 3 A3 (03 (B33 u{3 (sl nl3lof3jo{3ju{3jul3{of3lw
Shopiabscalante | 3 [ 33 [ 3 [0 3|03 B3N 3| B3 [ O3B Y A3 {03 {0393 |N|3|N|3|B|I|B|I|B|I|U|[3I|B|[3|B
Promedio
Enrollado
ForRamos | 4 |5 4| B 404 ul a4l 4] a5 [4a]5[4]0[3|B[3 |53 [[3[0[3[a|3][H5]3|H[3]|6]3]|M]3]|6
RosaChaver | 4 [ 2[4 |04 |6[4|0U[4|Bl4[B{4[Bla]ujd]M] a0 a0 4] 45353535383 [50]3[%0]3[8]3][%
ZuemaFuertes | 4 | A | 4| N | 4|0 AW AT 4B 4 U4 WA R A0 A8 A2 403|533 M35 |03 A3
Promedio
Etiquetado
CamenBoe | 3 |23 a3 {3 wloa{wlolola{slalnelolslalwlolulalololrlalsloalolaloloalalalolalala]ol2]o
Emvasado
NaRoge | 2 (502 sl ml 2 sl ol 2ol n]o]nw]afalolnlfaloln] o]l o]s]a{ul2]s
Seldo
ameEcame | 2 [ 2 (s 2wl ol owl ool olulols]oln] ool ol o] ralslals{als{als{alalas]a]s5]2]s
Empacado
Nadaziig |2 (w2 sl ool aful ool o[l alwl a5 afal a3 alsf 2ol ool afol ool ol 2afo2a]o]2]0
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ANEXO 18 Matriz de consistencia

empresa Karifran S.A.C.?

Karifran S.A.C.

empresa Karifran S.A.C.

Problema especifico 1

Objetivo especifico 1

Hipdtesis especifica 1

¢De qué manera la aplicacion del estudio de
trabajo puede mejorar la eficiencia en la
produccién de vendas eldsticas de la

empresa Karifran S.A.C.?

Determinar si la aplicacién del estudio de
trabajo puede mejorar la eficiencia en la
produccién de vendas elasticas de la empresa

Karifran S.A.C.

La aplicacidon del estudio de trabajo
mejorara la eficiencia en la produccion
de vendas eldsticas de la empresa

Karifran S.A.C.

Problema especifico 2

Objetivo especifico 2

Hipdtesis especifica 2

¢De qué manera la aplicacion del estudio de
trabajo puede mejorar la eficacia en la
produccién de vendas elasticas de la

empresa Karifran S.A.C.?

Determinar si la aplicacion del estudio de
trabajo puede mejorar la eficacia en la
produccién de vendas elasticas de la empresa

Karifran S.A.C.

La aplicacidon del estudio de trabajo
mejorara la eficacia en la produccion de
vendas elasticas de la empresa Karifran

S.A.C.

Preguntas de investigacion Objetivos Hipotesis Variables
Problema general Objetivo general Hipotesis general
¢De qué manera la aplicacion del estudio de Determinar si la aplicacion del estudio de La aplicacidon del estudio de trabajo
trabajo puede mejorar la productividad en la trabajo puede mejorar la productividad en la mejorara la productividad en la
produccion de vendas elasticas de la produccion de vendas elasticas de la empresa produccion de vendas elasticas de la Variable

independiente:
Estudio de

trabajo

Variable
Dependiente:

Productividad
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ANEXO 19 Evidencia de nueva distribucién
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ANEXO 20 Crondmetro

MA0809-EA

CASIO.
HS-70W

ENGLISH

Stopwatch Display

Time Display
Day of the week ®

Lap counter Split time
Year falalalelai ]J
) - |05 00
Month 20 00 00 5on [1-Lap time
o nﬂ nn Total
Second Q’U UUU elapsed time
Hours Seconds

Minute Minutes  1/1000th of a second

Stopwatch Mode Recall Mode

Press ).

0585

= A sticker is affixed to the glass of this stopwatch when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the stopwatch.

* Depending on its model, the configuration of your stopwatch may differ somewhat from that shown in the
illustration.

OPERATING PRECAUTIONS
= Abattery is installed at the factory. Have it replaced by a CASIO distributor at the first sign of low power (dim
display)

« Do not use or store this stopwatch in areas exposed to temperature extremes, strong magnetism, strong
vibration, o strong impact,

= Heat can shorten battery life and cause malfunction. Keep the stopwatch away from heaters and direct sunlight
when using it.

» Never try to take the stopwatch apart. Doing so can cause malfunction.

» To clean the stopwatch, use a soft, dry cloth or a cloth moistened in a solution of water and a mild neutral
detergent. Wring out all excess moisture from the cloth. Never use thinner, benzene, alcohol or other similar

gents,
« Be sure to keep all user documentation handy for future reference.

LAP/SPLIT TIMES
START STOP RESET
1ST LAP 2ND LAP 3RD LAP
0 5 @, (@b o (asbd ()
CHART >
1ST SPLIT (a)
2ND SPLIT (a+b)
3RD SPLIT (a+b+c)
BUTTON
OPERATION © © @
DISPLAY
MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 different runners.
START 1ST 2ND 99TH 100TH RESET
RUNNER RUNNER RUNNER RUNNE!
FINISHES FINISHES FINISHES FINISHES

CHART
= .
Shinamion| © ® ® ® © ®

Difference between current finisher
and previous finisher

DISPLAY

Finishing position

CASIO COMPUTER CO,, LTD. assumes no responsibility for any loss, or any claims by third parties that may
arise through the use of this stopwatch.

GENERAL GUIDE
© bution ... Starts and stops timing.
() Butlon .... Toggles betwaan the dirrend e and stopwaish acisens.
’Aﬁ button ... Performs lap'split and reset operation (stopwatch beeps).
5/ button ..... Recalls lap/split ime records and total elapsed time.
SPLITTIME AND LAP TIME

1STSPLIT
ey | 2NDSPLIT |

Split time (SPLIT) is the time } | smpspLT |

elapsed from the startto a f 1

specific point. START
1ST LAP
’—} 2ND LAP
P 3RD LAP |
START
USING THE STOPWATCH

Lap time (LAP) is the time
elapsed from one paint to another
or for one lap around a track.
The stopwatch beeps to signal © and (& button operations.
Working range
The total elapsed time and split time display is imited to 9 hours 59 minutes 59.999 seconds. Lap time display is
limited to 59 minutes 59.999 seconds.
Thereafter it will be reset and started again. The lap counter starts from 1 to 99 and repeats from 0.
While the stopwatch is reset to all zeros, holding down the (&) button will toggle the lower display area between
display of lap time and split time.
« 100 (indicating the number of faps) will flash on the display when memory is full (100 lap times in the current
group).

USING THE RECALL MODE

You can use the recall mode to view data in stopwatch memory.

« There is enough memory to store a total of up to 200 records, divided between two record groups of 100 each. If
you record 100 times, the 100th fime will not be stored in memory until you reset the stopwatch to all zeros.

 Starting a new stopwatch elapsed time operation will cause the older of the two record groups to be deleted
automatically in order to make room for a new group of records.

« There is also a FAST LAP record that displays the fastest lap from among all of the lap times currently in memory.

+ Record 1 (the newest record) will always be displayed first whenever you press the ®} button to switch from the
Stopwatch Mode to the Recall Mode.

« In the Recall Mode, each press of the (8) button will toggle the display between record group 1 and record group 2.

« Lap time records in memory can be recalled while an elapsed fime operation is in progress or stopped.

+ Memory records are cleared whenever a new Stopwatch Mode elapsed time operation is stared by pressing the
(© button after pressing the (&) button 1o reset the stopwatch 1o all zeros.

® button scrolls at high speed.

©  (oo3vEs)  © (;ues eI

{03480 = aaan [

Holding down the (@) or

- 30
Crcf
NN

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE

1.1 the Timekeeping Mode, hold down () for about two seconds.
2.Press ©) onatime slgnal fo correct the seconds.
3. Flashing setting can be changed. Press (B} to move the flashing.

[ seconos }o-[ HOUR  }>[ mmuUTES }>[  VEAR |
DAY {__WoNTH _]

4.Use © (+) and @ (- ) to change the flashing seting.

. Holdmg down the © or () button scrolls at high speed.
5.Press (@) to exit the setting mode.

* Year digits can be set up to the year 2099.

12/24-hour Timekeeping

NORMAL TIME In the Timekeeping Mode, press (C} to toggle between 12-hour and 24-hour
timekeeping.
START STOP RESET Beeper On/off
CHART 0 a (a) In the Timekeeping Mode, hold down the (%) button for about two seconds to toggle the beeper on or off.
G| Auto Return
The stopwatch retums to the Timekeeping Mode if left unused for a few minutes.
BUTTON ©
OPERATION CARE OF YOUR STOPWATCH
« This stopwatch is water resistant up to five bars (atmospheres), which means you can use it in the rain or in
areas where splashing water is present.
DISPLAY Never, however, operate the buttons of the stopwatch while it is immersed in water.
» You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced every 2 to 3 year
« Should moisture appear inside the stopwatch, have it checked immediately by your dedlor or a CASIO distibuor
NET TIME SPECIFICATIONS
Accuracy at a normal temperature (TIME): +30 seconds per month
START sTOP RESET (STOPWATCH): 99.9988%
CHART 0 (a+b) Display capacity:
g + Time Display: Hour, minutes, seconds, am/pm, year, month, day and day of the week
Calendar system: Pre-programmed until the year 2099
Display:
BUTTON Measurlng capacity: (Total elapsed time display) 9 hours 59 mlnules 59.999 seconds
OPERATION (Lap time display) 59 minutes 59.999 se
(Split time display) 9 hours 59 minutes o 999 seconds
Measuring unit: 1/1000 second
Measuring modes: Net time, lap time, split time, 1st-100th place time, lap counter {up to 99)
DISPLAY Memory capacity: 2 sets of 100 records each
Battery: One lithium battery (type: CR2032)
Approx. 5 years continuous operation on type CR2032

After stopping a net time operation by pressing (€, you can resume it by pressing © again.

(includes an average of 30 presses of button per day.)
Operating Temperature: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
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