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Resumen

El trabajo de investigacién tuvo como objetivo disefiar una propuesta de estudio
de trabajo para el area de corte de cuero en la empresa Mitsu Contek S.A.C. El
nivel de la investigacion es descriptiva no experimental, se tomaron como
muestra las actividades que se realizan dentro del area de corte de cuero. Se
registraron los tiempos de los subprocesos de dicha area y se determind el
tiempo estandar y el tiempo de ciclo del método actual. Se identificaron los
principales problemas y se priorizaron usando el diagrama de Pareto, se
identificaron las causas de estos problemas con el diagrama de Ishikawa y se
planted eliminar actividades que no generan valor o que son innecesarios. A
través del uso de herramientas de Lean Manufacturing, tales como implementar

las 5S’s y Kaizen.

Con la propuesta se estimé que el tiempo de ciclo del proceso de corte se reduce
en 30.21%, siendo un 66.06% el indice de actividades que generan valor de un
total de 9 horas con el método actual. Para aproximarse al 100% del tiempo total
de trabajo, se estimo el aumento de la produccion de piezas para el modelo 1200,
antes se usaba el 94.67% del tiempo total para producir piezas equivalentes a
una docena de calzado modelo 1200, con el método propuesto se podria
producir piezas equivalentes a una docena y media haciendo uso de un 98.11%

del tiempo total de trabajo.

Palabras clave: Estudio de trabajo, Estudio de métodos, medicién del trabajo,

5S’s, Kaizen.
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Abstract

The objective of the research work was to design a work study proposal for the
leather cutting area in the company Mitsu Contek S.A.C. The level of the research
is descriptive and non-experimental, the activities performed in the leather cutting
area were taken as a sample. The times of the subprocesses of this area were
recorded and the standard time and the cycle time of the current method were
determined. The main problems were identified and prioritized using the Pareto
diagram, the causes of these problems were identified using the Ishikawa
diagram and the elimination of activities that do not generate value or that are
unnecessary was proposed. Through the use of Lean Manufacturing tools, such
as implementing the 5S's and Kaizen.

With the proposal it was estimated that the cycle time of the cutting process is
reduced by 30.21%, being 66.06% the rate of activities that generate value out of
a total of 9 hours with the current method. To approach 100% of the total work
time, it was estimated the increase in the production of parts for model 1200,
previously 94.67% of the total time was used to produce parts equivalent to a
dozen of footwear model 1200, with the proposed method it would be possible to
produce parts equivalent to a dozen and a half using 98.11% of the total work

time.

Keywords: Work Study, Method Study, Work Measurement, 5s's, Kaizen.
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INTRODUCCION

La realidad problematica del presente estudio se centr6 en la baja
produccion en el sector del calzado en Pert y enfocado en la empresa Mitsu
Contek S.A.C, para entrar en contexto presentamos algunos datos
estadisticos referidos al rubro del calzado. Segun Garibay (2019) a nivel
internacional la industria del calzado se encuentra liderado por tres
potencias en este rubro, Estados Unidos, Brasil y China. Para el cierre del
2018 Estados unidos obtuvo ingresos aproximados de 34500 millones de
USD en calzado de cuero y 16100 millones de USD en ingresos en
calzados deportivos; Brasil por su parte, obtuvo ingresos aproximados de
11200 millones de USD en calzado de cuero y 4800 millones de USD en
calzados deportivo y China obtuvo ingresos por 48700 millones de USD en
calzado de cuero y 3600 millones de USD en el calzado deportivo. Garibay
(2019)

En el anexo 1 se aprecian los principales proveedores de calzado del Pera
en el 2018, las cuales son China con el 23%, Holanda con el 17%, Singapur
con el 16% y Brasil con un 9%. Segun expertos de la industria del calzado,
el consumidor peruano compra en promedio 3.6 pares de zapatos al afio,
una cifra superior a diferencia de otros paises de Sudamérica y se espera
que el valor de las ventas se incremente en un 5%. Perq, considerado una
de las economias emergentes mas estables del 2018 tuvo importaciones
de calzado que superaron los 458.8 millones de délares, un crecimiento del

9.7% respecto al afio anterior. Guerrero (2019)

En cuanto a la produccion de calzados en el Perd (Anexo 2) hubo una caida
del 45% al pasar de 13.7 millones de pares del 2017 a tan sélo 7.6 millones
en el 2018, esta caida se debié basicamente al aumento de importaciones.
Haciendo un balance comercial entre Importaciones y Exportaciones se
observa un resultado negativo para la industria peruana pues las
importaciones superan por mucho a las exportaciones (Anexo 2).
Bésicamente la industria peruana esta siendo afectada por la cantidad de
importaciones del mercado chino que tiene una participacion del 23% del

total de exportaciones de esta industrial. Cabe mencionar también que el



calzado de cuero exportado, que representa el 39% del total exportado,
tiene un precio de US$24.85 en promedio por par, y este compite contra los
calzados importados desde China que, en promedio, el par cuesta
US$13.89. Peru Retail (2019)

En cuanto a exportaciones, a octubre del 2019 las cantidades de envios
totales llegaron a US$19.7 millones, esto vendria a ser 27.7% menos a
lo que fue en el 2018, un factor causante de este descenso puede ser la
baja demanda en paises como Chile, EE.UU. y Ecuador. Este descenso se
registro luego de tres afios de crecimiento consecutivo y una de las causas
para tal caida se puede asociar a que Latinoamérica atraviesa problemas
coyunturales de tipo politico y econémico; y al ser un mercado donde Peru

vende pues definitivamente afecta las ventas al exterior. Chavez (2019)

Las cifras de produccion nacional no han sido favorables, ya que en el 2018
se registrd una produccion de 7,6 millones de pares, identificAndose esta
cifra como una declinacion en un 45% respecto al 2017, debido a que en
ese periodo se registré 13,7 millones de pares producidos. La camara de
comercio exterior del Peri menciona que la declinacién se debié al
aumento de las importaciones del calzado, sobre todo de China. Cabe
mencionar que el rubro del calzado cumple un rol importante en el pais,
pues el Pera esta considerado en la cuarta posicion en paises productores
de calzado de América del Sur, el primero es Brasil, seguido por Argentina
y Colombia. De igual modo, la industria del calzado es el 1,4% del PBl y
para el afio 2018 tuvo un aporte de S/ 903 millones, en esta cifra también
se muestra un descenso de 11,21% respecto al 2017. A eso se debe la poca
produccion de botas, botines, sandalias, zapatos y zapatillas en el mercado
local. Asi, la distribucion industria peruana en términos geograficos se

encuentra concentrada en Lima, Trujillo y Arequipa. Chavez (2019)

El rubro calzado da empleo a 50,000 trabajadores con mano de obra directa.
Citeccal indica que las empresas mas importantes del sector calzado en el
Peru son: Industria Windor S.A.C. perteneciente al Grupo Calimod; Calzado
Chosica S.A.C. que entre sus marcas mas conocidas tiene a Bata, Levis,
Foxtrop, Venus, Mipacha, etc. Calzado Atlas S.A.C. y sus marcas Lynx,
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Tigre, Capri, Silver Star y Juan Leng también estd Delgado S.A.C.
perteneciente también al Grupo Calimod. Shoe Trade S.A.C. y su marca
representativa Bruno Ferrini; y por ultimo Comercial Mont S.A.C. con su

marca comercial Platanitos. Pert Top (2019)

En el Pert el mercado de calzado es considerado como pequefio, esto
deberia de ser causante de que los empresarios opten por estrategias en
las cuales se enfoquen en temas como el aumento de rentabilidad y esto
usando métodos en los que se reduzcan los costos, otra estrategia es
enfocarse en mercados donde la demanda sea de productos exclusivos,
Premium o de disefiador, esto debido a que el crecimiento de ingresos a
través de mercados masivos pero bajos es una estrategia donde se compite

con los precios, y en precios bajos China es un competidor muy dificil.

La empresa Mitsu Contek S.A.C también se vio afectada por las
importaciones, pues sus ingresos tuvieron un descenso considerable en los
tres ultimos afios, para el 2017 los ingresos fueron un poco mas de 1.06
millones de soles, en el 2018 disminuyeron a 800 mil soles y siendo 600 mil
soles para el 2019. Se toma en cuenta también que hay factores productivos
en las medianas y pequefias empresas, las cuales no estan a la talla de los
grandes productores de calzado, ello también afecta a que los calzados no
sean de calidad y no puedan competir con los importados. Al realizar una
primera visita a la empresa Mitsu Contek S.A.C. se identificaron las
principales deficiencias y nos encontramos con que no cuentan con un
sistema estandarizado de procesos, los operarios no aplican técnicas de
calidad, hay demasiada improvisacion al realizar las actividades de los
distintos procesos. La falta de orden en los procesos, el déficit de resolucion
de problemas al momento adecuado afecta directamente a la productividad
y por consecuencia al mismo producto. Para que las empresas peruanas
de calzado puedan ser competitivos se requiere disefiar modelos de mejora
aplicados en sus lineas de produccion, como por ejemplo el estudio de
meétodos y tiempos, esto ayuda a crear sistemas mas eficientes en los

procesos que elevan la productividad y a la vez mejoran al producto.



Es asi que la investigacion pretende resolver el siguiente problema
general: ¢Cual es la propuesta de estudio de trabajo para el area de corte
de cuero en la Empresa Mitsu Contek S.A.C. en Los Olivos en el 2020? y
los problemas especificos: ¢ Cuél es la propuesta de estudio de métodos
para el area de corte de cuero en la Empresa Mitsu Contek S.A.C. en Los
Olivos en el 2020? Y ¢ Cudl es la propuesta de medicion del trabajo para el
area de corte de cuero en la Empresa Mitsu Contek S.A.C. en Los Olivos
en el 20207?

La investigacion se justifica por su potencial aporte a: (i) nivel tedrico por
gue ayuda a proponer una mejora en el area de cortado de cuero de la
empresa, y esto con el uso de las teorias de estudio de trabajo y sus
técnicas pertenecientes al estudio de métodos y medicidon del trabajo,
ademas de usar otras técnicas para identificar deficiencias; (i) a nivel
practico porque se proponen soluciones que benefician a la empresa,
mejorando sus procesos en el area de corte de cuero y por ultimo (iii) a
nivel econémico porque la propuesta reduce los costos de produccién en la

empresa.

Por lo tanto, se tiene como objetivo general disefiar una propuesta de
estudio de trabajo para el area de corte de cuero en la Empresa Mitsu
Contek S.A.C. en Los Olivos en el 2020 y como objetivos especificos
disefiar una propuesta de estudio de métodos para el area de corte de cuero
en la Empresa Mitsu Contek S.A.C. en Los Olivos en el 2020 y disefiar una
propuesta de medicion del trabajo para el area de corte de cuero en la

Empresa Mitsu Contek S.A.C. en Los Olivos en el 2020.

De esta manera se pretende verificar la hipotesis general: La propuesta
de estudio de trabajo identifica los métodos de trabajos y su mediciénen el
area de corte de cuero en la Empresa Mitsu Contek en Los Olivos en el
2020 y las hipotesis especificas: La propuesta de estudio de métodos
identifican los movimientos que no agregan valor en el area de corte de
cuero en la Empresa Mitsu Contek en Los Olivos en el 2020 y La propuesta
de medicion del trabajo identifica el tiempo estandar en el area de corte de
cuero en la Empresa Mitsu Contek en Los Olivos en el 2020.



MARCO TEORICO

Los principales antecedentes para el estudio son: a nivel internacional
Andrade y otros (2019) en su investigacion realizada en la empresa
“Industria del Cuero” de Ecuador tuvo como objetivo de investigacion
identificar los principales problemas de produccion haciendo uso del
estudio de movimientos y tiempos en la linea de calzado ejecutivo. Dicha
investigacion se baso en las teorias de del diagrama de Ishikawa y 6M para
identificar las causas de los problemas que disminuian la productividad,
usaron también técnicas de analisis como diagramas de operaciones y
diagramas bimanuales, terminaron determinando el tiempo de toda la
produccion a través del estudio de tiempos por cronémetro, al final de la
investigacion tuvieron como resultados que se incrementd la productividad
hasta en 5.49% y también la eficiencia en todos los procesos de produccion

en los que se aplico el estudio.

Quiroga y otros (2015) en su investigacion, cuyo objetivo de investigacion
fue la mejora de los procesos de planeacion y control de produccién. Se
bas6 en diagnosticar los problemas con los diagramas de Ishikawa y
priorizar fallas con el diagrama de Pareto también, usaron técnicas como la
ingenieria de métodos y disefio; la simplificacién de trabajo y estandares;
para la recoleccion de datos usaron muestras recopiladas de una cantidad
base de movimientos y tiempos, todos ellos recopilados en observaciones
gue se realizaron en 6 semanas y 4 horas por dia. Los resultados mostraron
que al balancear las lineas se pudo equilibrar la carga de trabajo y eliminar
tiempos 0ciosos 0 muertos en una de las estaciones, también se eliminaron
operaciones y movimientos innecesario logrando elevar hasta en un 50%

la productividad.

A nivel nacional: Mendoza (2018) en su tesis realiza en Trujillo tuvo como
objetivo la aplicacion del estudio de métodos y tiempos dentro del area de
produccion, para incrementar el nivel de productividad de la empresa Kristel
gue esta dedicada al rubro del calzado, su investigacion tuvo como sustento
tedrico del estudio de trabajo, que involucra al estudio de métodos y la
medicion del trabajo, también hizo uso de los diagramas de Ishikawa y

Pareto para el diagnéstico de problemas e identificar los principales



problemas, para el analisis de procesos usoé el diagrama de operaciones de
procesos y diagrama de analisis de proceso. El muestro fue tomada de los
indicadores de produccion relacionados al estudio de métodos y tiempos
también realizo una prueba de hipoétesis usando el estadistico T- Student.
Al final tuvo como resultados el incremento en 5.71% de la productividad,
de esa forma confirma la prueba T-Student al arrojar un valor de p = 0.036,
siendo aprobada la hipétesis en la que se menciona que hubo un
incremento de productividad luego de aplicar el estudio de métodos vy la

medicion del trabajo en la empresa.

Segun Parravicini y otros (2018) en su tesis realizada en Truijillo, tuvieron
como objetivo de investigacion la aplicacién de un estudio de trabajo en lo
que corresponderia al area de armado, esta aplicacion aportaria en mejorar
la productividad de la mano de obra. Su sustento se basé en las teorias de
Estudio de Trabajo, y sus enfoques que son el estudio de métodos y la
medicion del trabajo, pasos para el estudio de los métodos, cursograma
sindptico de procesos, cursograma analitico y calculos de la mediciéon del
trabajo, el estudio fue aplicativo y experimental. Al finalizar su investigacion,
concluye demostrando que, logré mejorar el tiempo de estandar en 3.04%

y se redujeron las actividades improductivas hasta 0%.

A nivel local: Para Alzamora (2017) en su tesis que fue realizada en la
empresa Grupo Leonex S.A.C. en Los Olivos, Lima, tuvo como objetivo de
investigacion, determinar como la aplicacion del estudio de trabajo ayuda a
incrementar la productividad, dicha aplicacion se enfocé en el area de
armado y el tipo de calzado fueron zapatillas urbanas, realiz6 una
investigacion explicativa en el que interpreta las teorias de estudio de
trabajo, el estudio de métodos, la medicién del trabajo, tiempo estandar,
productividad, diagramas de operaciones y analisis de procesos, diagrama
bimanual y principios de optimizacion de movimientos. Al final se concluye
demostrando que si hubo un aumento en la productividad, siendo de
38.45%.



Pajuelo (2016) en su tesis realizada en la empresa RAPTOR en San Juan
de Lurigancho tuvo como objetivo de investigacion determinar en cuanto
incrementa el nivel de productividad con la aplicacion del estudio de trabajo.
Tuvo sustento en los enfoques del estudio de trabajo las cuales son el
estudio de métodos y la medicion del trabajo, también se baso6 en teorias
de la productividad, eficacia, eficiencia y sus mediciones, para su muestreo
y el procesamiento de datos hizo uso del software SPSS el cual le ayudo a
determinar la prueba de normalidad y T-student llegando a confirmar la
validez de sus hipétesis, concluye demostrando que, en promedio, logré

incrementar la productividad en 19.57%.

La presente investigacion se baso en el analisis de las siguientes teorias:
El estudio de trabajo que, segun Kanawaty (1996) son aquellos métodos
que se utlizan para desarrollar actividades con el objetivo de usar
eficazmente sus recursos, también es establecer estandares de
rendimiento para las tareas que se estan realizando, y para ello se debe de
reducir o cambiar el método de las operaciones para disminuir el trabajo
gue sea innecesario o0 esté demas. Entonces, el objetivo principal del
estudio de trabajo es examinar y analizar de qué manera se realiza una
actividad para poder simplificarla, modificarla, reducir el tiempo de
operacion, reducir los movimientos innecesarios 0 poco productivos en

dicha actividad.

A la vez Kanawaty (1996) disefia una estructura donde muestra de qué
manera esta estructurado el tiempo de trabajo, es decir, el periodo de
tiempo en el que un operario o maquina desarrolla cierta actividad, o
también el tiempo en el que se produce una determinada cantidad de
productos, el tiempo de trabajo o de operacion se divide en el contenido
basico de trabajo y el tiempo total improductivo. El primero se refiere a el
tiempo basico en el que se realiza una operacion y esta en condiciones que
tedricamente son perfectas, algo que normalmente no se da en la practica,

pero que muchas veces logra aproximarse de forma considerable.

El segundo se divide en tres partes denominadas A, B y C; la parte A
contiene al trabajo suplementario ocasionado por diferencias o deficiencias
en aspectos como el disefio, especificaciones técnicas u otro detalle del
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producto o de una de una de sus partes, también se refiere a la ineficiente
utilizacion de sus materiales, basicamente comprende lo que vendra a ser
la deficiencia y los cambios constantes que se dan al disefio, a los
desperdicios de materiales y normal inadecuadas de calidad; la parte B
contiene al trabajo suplementario ocasionado por métodos ineficientes en
la produccion, se le atribuyen especificamente los disposiciones deficientes
de espacio y su mal uso, interrupciones constantes al cambiar de estacion
de trabajo en la produccién, una deficiente manipulacién de materiales,
deficiente planificacién de las existencias y averias constantes por parte de

las maquinas y los equipos.

Y por ultimo la parte C que comprende el tiempo de trabajo en la que se
aportan recursos humanos, basicamente es el total del tiempo improductivo
referido a los recursos humanos, esto se traduciria que los trabajadores
influyen de forma voluntaria o involuntaria en el tiempo en que se da cada
actividad, dicha influencia tiene factores como falta de puntualidad,
absentismos, mala ejecucion de las operaciones y también el riesgo de
lesiones y accidentes laborales. Al eliminar todos los factores en los
enunciados A, By C (que es una situacién ideal, que no se da en la realidad,
pero se aproxima) se conseguiria minimizar el tiempo y costo de produccion

y en efecto tener un incremento en la productividad.

Para que una actividad o trabajo esté mejorado se debe de conocer muy
bien y saber de qué trata dicha actividad o trabajo, Garcia (2005) dice que
se debe observar los detalles de trabajo y registrarlos y para ello propone
usar el diagrama de procesos, y la define diciendo que es una herramienta
de que sirve para analizar un proceso a través de la representacion grafica
de cada paso el cual compone un proceso y que siguen una secuencia;
cada actividad u operacion se representa con simbolos que se clasifican de
acuerdo a la naturaleza de la operacion, ademas se incluyen datos utiles
para el andlisis como por ejemplo, tiempo requerido, distancias recorridas,
cantidad considerada de tiempo. La utilidad de esta herramienta es el

analisis para descubrir y eliminar deficiencias.



Las acciones se clasifican en cinco categorias: (i) operacion, es la
modificacion del objeto que se da a nivel de caracteristicas y se le da mayor
valor agregado; (ii) transporte, es el movimiento del objeto o grupo de ellos
a través de diversas estaciones o areas de trabajo; (iii) inspeccion, es la
examinacion de los objetos o un grupo de ellos para verificar el nivel de
calidad y los parametros establecidos para su produccion; (iv) demora, es
cuando un objeto o grupo de ellos son interrumpidos en el flujo de trabajo,
por lo que sufren retrasos para pasar al siguiente proceso planificado; y por
altimo (v) almacenaje, se da cuando un objeto o grupo de ellos son
retenidos en lugares adecuados y su movimiento tiene que ser autorizado.
También cabe mencionar las operaciones combinadas que se dan cuando
se realizan dos operaciones al mismo tiempo y por un mismo operador en
un area en especifico, por ejemplo, operacion e inspeccion. Niebel y otros
(2009)

Garcia (2005) también menciona que existen dos tipos de diagramas de
procesos, el primero es el diagrama de operaciones de proceso (DOP) el
cual muestra los momentos en los que se introducen materiales o insumos
a lo largo del proceso, el diagrama muestra de manera ordenada las
operaciones que se dan en un proceso, pero ho muestra la manipulacién o
transformacién de los materiales. El objetivo del DOP es brindar una
perspectiva clara de toda la secuencia de los acontecimientos que se dan
en el proceso. Y la segunda es el diagrama de analisis de proceso (DAP) o
como se menciona en su libro, diagrama de proceso de flujo. Este diagrama
representa las secuencias de las operaciones, los transportes, las
inspecciones, las esperas y almacenamiento que se dan durante el
proceso; el tipo de datos que brinda este diagrama son, por ejemplo, la
distancia recorrida, el tiempo necesario, etc. El principal proposito de este
diagrama es brindar una imagen de toda la secuencia de actividades en un
proceso para mejorar el manejo de materiales y la distribucion de las areas,
también para reducir los tiempos de espera y estudiar todas las

operaciones involucradas que se interrelacionan.



Medicién del trabajo, segun Garcia (2005) es una metodologia de
investigacion, sirve para definir y fijar el tiempo en el que un trabajador
calificado va realizar una operacion, proceso, etc. También esta basado en
diversas técnicas para llevar a cabo su aplicacion. Sus objetivos se centran
en el incremento de la eficiencia de trabajo y definir estandares de tiempo
gue son utiles como informacion para otros sistemas de la misma empresa.
Su importancia radica en la necesidad de aprovechar la mano de obra de
manera eficiente y reducir costos de produccién. La aplicacion de la
medicion del trabajo es el componente cuantitativo del estudio de trabajo
pues determina el esfuerzo fisico en funcién al tiempo para realizar una
actividad especifica. Para ello se debe determinar un tiempo estandar, es
decir medir la cantidad de tiempo que necesita un trabajo humano para

producir un articulo.

Niebel y otros (2009) Alguna de las utilidades que tiene el tiempo estandar
son: para ser referente en la planeacion de produccién, como herramienta
para estableces estandares precisos de produccion, equilibra las cargas de
trabajo, formula un sistema de costos estandar, proporciona costos
estimados, ayuda proporcionando bases sélidas para que se establezca un

sistema de control y también para ayudar a adiestrar a nuevos trabajadores.

Las técnicas de la medicion del trabajo son varias, en este caso nos
centraremos en el estudio de tiempos con crondmetro, esta técnica
determina con una mayor exactitud el tiempo necesario para realizar una
tarea, teniendo en cuenta un numero determinado de observaciones. Los
pasos basicos para realizar el estudio con cronémetro son: (i) la
preparacion: esto se refiere a la seleccion de la operacion o actividad,
seleccion del trabajador y el analisis del método que tiene el trabajador para
realizar dicha operacion; (i) la ejecucion: corresponde a registrar la
informacion, descomponer la operacion en elementos, tomar el tiempo
(cronometrar) y calcular el tiempo observado, (iii) la valoracién: en este
paso se calcula el ritmo normal del trabajador promedio, se calcula el

tiempo base usando técnicas de valoracion, (iv) los suplementos: se hacen
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los andlisis de demoras, el estudio de la fatiga fisica, y se calcula los
suplementos y sus tolerancias; y por ultimo paso (v) el tiempo estandar:
aqui se calcula el error de tiempo estandar, también la frecuencia de los
elementos, el tiempo de interferencia y por ultimo el calculo del tiempo
estandar. Niebel y otros (2009)

En cuanto a enfoques conceptuales tenemos al estudio del trabajo el cual,
segun Kanawaty (1996), dice que tiene dos grandes enfoques, el estudio
de métodos y la medicidon del trabajo; el primero plantea una definicion en
donde considera como el registro y evaluacién critica y sisteméatica de la
manera en cOmo se realizan las tareas, con el fin de generar mejoras, esto
se efectla a través de la minimizacion de contenido de cada actividad u
operacion y esta relacionado con el segundo enfoque que es la medicién
del trabajo, la cual define como las técnicas para calcular el tiempo que un
empleado calificado invierte en realizar una actividad u operacién, esto se

determina indagando e identificando los tiempos que no son productivos.

Por otro lado, Garcia (2005) menciona que el estudio de métodos tiene
objetivos que son mejorar la disefio y distribucion de equipo, taller o planta;
mejorar las actividades operativas y sus procedimientos; también la
minimizacion del esfuerzo humano, disminuir la fatiga innecesaria; usar de
manera optimizada los materiales, maquinas y mano de obra de las
actividades u operaciones; crear mejores condiciones del espacio laboral y
en efecto incrementar la seguridad, basicamente hacer que las actividades
u operaciones sean rapidas, sencillas y seguras. También propone una
estructura para desarrollar esta técnica y es de la siguiente manera: primero
se deben de seleccionar las actividades que se van a mejorar, luego
registrar todos los detalles necesarios de dichas actividades, después se
debe de analizar dichos detalles, posteriormente plantear un nuevo metodo
para ejecutar las actividades, luego entrenar a los trabajadores con el

nuevo método y finalizar aplicando el nuevo método de trabajo.
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METODOLOGIA

3.1.

3.2.

Tipo y disefio de investigacion

El disefio que se uso6 en la investigacion fue no experimental porque
se observaron y analizaron actividades de la realidad, es también
transaccional descriptivo porque se describio la variable y se analizé
su efecto en la empresa en un momento especifico, a la vez ayudo a

tener una vision general de la situacion (Hernandez y otros, 2010).

El tipo de investigacion que se uso fue la aplicada, que segun Bunge
(1971) su objetivo es solucionar problemas o situaciones especificos,
este tipo de investigacion se genera por el conocimiento de la
investigacion basica, ya sea para definir estrategias que solucionara
un problema o identificarlo y actuar, de esto se desprende que el
conocimiento base que se tuvo para analizar la variable estudio de
trabajo, se usaron las teorias del estudio métodos y medicion del
trabajo; también herramientas de andlisis como diagramas de

procesos.

Variables y operacionalizacion

Variable: Estudio de Trabajo

El estudio de trabajo es el examen sistemético 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. Por tanto, el estudio de trabajo
tiene por objetivo examinar de qué manera se esta realizando una
actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el
trabajo innecesario o excesivo, 0 el uso poco econdmico de los
recursos, y a la vez fijar un tiempo normal para la realizacién de dicha
actividad (Kanawaty, 1992).

12



3.3.

Dimensién 1: Estudio de métodos

El estudio de método o ingenieria de métodos se puede definir como
un conjunto de procedimientos sisteméticos para someter a todas las
operaciones de trabajo directo o indirecto, con vistas a introducir
mejoras que faciliten mas la realizacion del trabajo y que permitan que
este se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversion
por unidad producida. Para el analista de métodos resulta muy
importante apoyarse en todas aquellas técnicas graficas que le
permitan dar una idea de la ubicacion de los puestos y de la secuencia
de las operaciones que se realizan en las producciones como objeto
de estudio (Boria, 2006).

Dimension 2: Medicion del trabajo

La medicion del trabajo es la aplicaciéon para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
determinada efectuandola segun una norma de ejecucion
preestablecida, esta técnica comprende otras varias técnicas de
estudio, que en nuestro caso usaremos el estudio de tiempos con
cronémetro, esta se emplea para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondiente a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos con
el fin de calcular un tiempo requerido para efectuar la tarea segiin una

norma de ejecucion preestablecida (Kanawaty, 1992).

Poblacion, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion

Arias (2012) define a la poblacion como el conjunto conformado por
elementos que seran observados en una investigacion. Debido a que
se aplicé un estudio de método y medicion del trabajo para la
investigacion, la poblacion basicamente estuvo constituido por todas
las actividades de produccion que se dan dentro del area de corte de
cuero de la empresa Mitsu Contek. Se consideraron solo actividades
que se realizan dentro de esta area, descartando cualquier otra con

fines ajenos a esta area.
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3.4.

3.3.2. Muestra
Tamano de la muestra

Segun Carrasco (2006) la muestra es una parte representativa de una
poblacion, las caracteristicas principales que debe de tener son de ser
objetivas y ser un fiel reflejo de la poblacion, de esta forma se puede
generalizar que los resultados que se den en dicha muestra también
aplican para la poblacién. En esta investigacion se eligio, por criterio,
considerar a toda la poblacibn como muestra, decir, todas las
actividades productivas que se den dentro del area de corte de cuero,
como también los tiempos que son usados para realizar dichas

actividades.
Técnica de muestreo

La técnica de muestreo que se usé es el no probabilistico con
muestras intencionadas, segun Carrasco (2006) el muestreo no
probabilistico es cuando todos los elementos de una poblacion tienen
la misma probabilidad de ser elegidos y de esa forma ser parte de la
muestra, también dice que una parte de este técnica es de muestreo
son las muestras intencionadas las cuales son cuando el investigador
las elige segun su propio criterio , obviando las reglas matematicas o
estadisticas, para ello es necesario que el investigador conozca de
manera objetiva la poblacion que estudia, en esta técnica se selecciona

de manera intencional las muestras.
Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
3.4.1. Técnica de recoleccion de datos

Rivas (2009) dice que la observacion directa, es cuando el experto en
estudios de tiempo observa directamente los fendmenos que se
producen en la unidad de analisis, los resultados que se obtienen son
considerados como datos para su posterior analisis estadistico, por

ello la técnica que usaremos es la de observacion directa.
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3.4.2. Instrumentos de recolecciéon de datos

Cronémetro: segun Kanawaty (1996) el crondmetro electrénico tiene
la misma utilidad que los crondmetros mecanicos o analdgicos, y su
principal ventaja es que permite visualizar los datos de manera exacta,
también que su uso es mas practico pues solo se presionan lo
botones. Ficha de recoleccion de tiempos: Kanawaty (1996) menciona
una ficha el cual denomina formulario para ciclos breve y este es el
tipo de formulario el cual usaremos para la recoleccion de tiempos, su
distribucion se compone de espacios para anotar informar datos
breves de la empresa, la actividad; este modelo ofrece una distribucion

donde se ponen casi todos los registros de tiempos.
3.4.3. Validez del Instrumento

Segun Hernandez y otros (2010) la validez hace referencia al grado
de medicion real que tiene un instrumento. Los instrumentos de
nuestra investigacion fueron validados por tres jueces expertos en

ingenieria industrial (Ver Anexo 4):

Tabla 1. Jueces expertos

N.° Experto Especialidad
01 | Bravo Rojas, Le6nidas Manuel Ingeniero Industrial
02 Fuertes Oblitas, Luis Alberto Doctor en Administracion

03 | Lopez Padilla, Rosario del Pilar | Maestro en Administracion

Fuente: Propia
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3.5.

3.6.

3.7.

Procedimientos

Para poder realizar la investigacion lo primero que se hizo fue solicitar
autorizacion en la empresa Mitsu Contek S.A.C., dicha autorizacion
fue para poder ingresar a observar y registrar todos los datos,
especificamente dentro del &rea de corte de cuero. Una vez aceptada
la solicitud emitida a la empresa realizamos las visitas para poder
registrar los datos, posteriormente las evaluamos y procesamos. Para
el andlisis del método de trabajo se usaron diagramas de procesos de
operaciones y diagramas de andlisis de operaciones. Para el registro
de tiempos se usaron formularios de ciclo breve, luego se calcularon

los tiempos bases y estandar.
Método de analisis de datos

Los datos recopilados a través de la ficha de ciclos breves en las
cuales se registraron los tiempos fueron analizados a través de la
estadistica descriptiva para determinar promedios haciendo uso del

software Microsoft Excel.
Aspectos éticos

Al presentar la autorizacion a la empresa se especifica que toda la
informacion recabada es de uso académicos. Y que el derecho de
anonimato y confidencialidad es respetado por los autores de la
investigacion. También que los datos obtenidos son verdaderos pues
las fichas de registro de tiempos fueron firmadas y aprobadas por la
empresa. Se respeto la propiedad intelectual con el uso de la norma
ISO 690 de 1987.
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RESULTADOS

4.1. Acercade laempresa

Para poder iniciar con la investigacion entraremos en contexto con respecto
ala empresa, de esa forma comprenderemos mas sobre la situacion actual.
La empresa denominada Mitsu Contek S.A.C. fue creada y fundada el 11 de
diciembre del 2004 por Maguifia Gomes Hermelinda, Maguifia Gomez
Daria y Maguifia Gomez Rolando; fue registrado dentro de las sociedades
mercantiles y comerciales como una Sociedad Anonima Cerrada y
pertenece al cédigo ClIU 19208. Su ubicacidn se encuentra en el distrito de

Los Olivos en el Jr. Los Silicios Nro. 5491 Z.I. Infantas.

4)_7

Q

)

o

Xy,

Facada de la empresa. Fuente: Google Ms

La empresa tiene como marca comercial Calzados Britani en la cual se
produce calzados deportivos para caballeros y nifios; estd dentro del
mercado donde lideran empresas como Adidas, Nike y muchas mas, entre
ellas se encuentra el modelo 1200, este es el modelo en el que centraremos
nuestra investigacion.
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4.2. Proceso productivo del calzado Modelo 1200

e Areadecorte

En esta area el operario encargado del cortado tiene como funciones
principales recibir la orden de produccion (donde se especifican el
modelo y el color de cuero a trabajar, también las cantidades), tiene
que habilitar su material a trabajar (mantas de cuero, material
sintético, badana, etc.), todo ello se trae del almacén, tiene que
realizar el proceso de cortado de cada pieza luego entregarlos a la
zona de marcado y desbaste para finalmente llevarlos al area de

aparado.
e Areade aparado

Los operarios del area de aparado tienen como funciones principales
recibir las piezas del desbaste y verificar que estén en buen estado,
realizan la unibn de las piezas con el material adhesivo
correspondiente y su posterior refuerzo a través de una costura, se

finaliza el proceso entregando los cortes al almacén.
e Areade armado

Los operarios del area de armado tienen como funciones principales
recibir los cortes del almacén y verificar que estén en buen estado y
completo, ya sea plantas, falsas, pegamentos, etc., también realizar
el armado de acuerdo al modelo asignado y finalmente se entregan
los zapatos al area de alistado.

e Areade acabado

Los operarios del area de alistado tienen como funciones principales
recibir los zapatos del area de cocido, verificar que estén completos y
en buen estado, por udltimo, realizar el acabado (emplantillado,
limpiado, cortado de hilos, etc.), todo ello de acuerdo a los modelos

asignados.
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4.3. Pasos para realizar lainvestigacion

Seleccionar
Registrar

Figura 1. Proceso de Investigacion

Cabe mencionar que toda la investigacion se realizé exclusivamente
en el area de corte, pues por observacion es el lugar donde se
encontraron mas problemas e inconvenientes. Previamente se acordo
con los encargados que estariamos haciendo visitas constantes a la
planta, de la misma forma tuvimos comunicacion con el operario de
dicha é&rea, todo ello con motivo a que no se sientan incobmodos o
sorprendidos por nuestra presencia y de esa forma realizar
correctamente el estudio. Las primeras visitas fueron en los dias 11y
13 de febrero, luego se determind que se realizaria el estudio de
tiempo en 10 dias habiles las cuales comprendieron las fechas del 17
al 27 de febrero, obviando los domingos pues sélo se trabaja de lunes

a sabado.
e Seleccionar

Se seleccion6 el area de corté por ser el que cuenta con la mayor
cantidad de problemas, el diagnéstico se realizé el dia de la primera

visita a la planta y se reconfirmé el segundo dia de visita.
e Registrar

Las actividades que se dan en el éarea estan establecidas
principalmente por el corte de cuero y material sintético que las cuales
son las bases de donde las zapatillas toman forma. Para ello se
identificaron las piezas las cuales seran estudias y se anotaron los
procedimientos para posteriormente representarlo en diagramas de

operaciones de procesos y diagramas de andlisis de procesos.
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A continuacion, las piezas que conforman el modelo de zapatillas
1200, también se muestra el diagrama de operaciones de procesos el
cual se generalizé pues las operaciones son similares excepto en los
tiempos que estos toman realizarlas, por ello también se muestran los

diagramas de analisis de procesos.

Piezas de calzado 1200

01: Puntera: Para realizar esta / /— ~ —

pieza se usa cuero, ya que es =

Mas resistente, esta pieza va en
la parte superior de la suela para
que el calzado tenga mayor

resistencia al ser usado.

02: La “U”: Esta pieza es
conocida de esa forma por la
forma que tiene, estd hecha de
cuero y es la pieza en la cual se
hacen los agujeros para los

pasadores.

03: Laterales: Son de material
sintético, como su nombre
menciona van a los lados de la
zapatilla, el cual va unido con la
puntera y la “U”, de acuerdo al
modelo 1200, esta lleva un
estampado con el nombre de la

marca “Britani”.

04: Aplicacion de talon: Es de
material sintético y es una pieza
gue va unida con los laterales,

este también lleva un estampado

como un disefio aplicado.
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05: Aplicacion de lengua: Es de
material sintético y va unido con la
“U” para que los pasadores

tengan una base en ella.

06: Blogque de laterales: Es de
material sintético, va directo a ser
estampado para que luego pase
por la maquina de alta frecuencia
para que tenga un relieve 3D y va
sobre los laterales como un

aplicativo mas.

07: Forro de lengua: Es de
material sintético y va cocido con
la aplicacion de la lengua para
gue asi se tenga mejor soporte y

se mas resistente.

08: Forro de talén: Es de
material sintético y va unido con la
aplicacion de talén y los laterales,
de esa manera formar la parte del
tobillo.

09: Aplicacion de lateral: Es de
material sintético y se une con los
laterales y la aplicacion de talon
para darle un disefio mas

llamativo al modelo.

10: Bloque de flechas: es de
material sintético y va directo a ser
estampado para que luego pase
por la maquina de alta frecuencia,
para que tenga un relieve 3D y
sea colocado sobre los laterales.

(S9N
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Cédigo de . . . .

calzado 1200 Diagrama de Operaciones | Diagrama Nim.: 1 de 1

Actual X Departamento/Area
Método - Operario | Antonio Zufiiga Pérez
Propuesto Produccion/Corte de cuero

Elaborad . . X Material X

2 °r.a © Enrique Palma Acufia Tipo -

por: Operativo

11—
Moldes —————»

A

Dirigirse al almacén

Localizar y
colocar los
moldes sobre
el material

Cuero/material sintético

Cuchillas

Inspeccionar el
material

LELTNEY
cuchillas y

cortar el
material

el material ala
a de corte

Trasladar

mes
Retirar la

pieza
cortada

Retazos de
material
A A N 1
Trasladar las piezas a la zona
de marcado
Resumen
Simbolo | Descripcién Cantidad
Regresar a la zona de corte
(@] Operacion 3
] Inspeccion 1
FIN
—t Transporte 4 S —
Total 8

Figura 2. Diagrama de proceso de operaciones (DOP)
Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracién: Propia
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Tabla 2. Resumen de datos de diagrama de analisis de procesos (DAP)

Actividades
Di Distan. | Tiempos
lag. Pieza Operacién | Transporte | Espera | Inspeccion. | Almac. | Totales | Totales
Nam. .
e mv
1 |Punteras 3 4 - 1 - 41 68
2 |(La"U" 3 4 - 1 - 0 46
3 |Laterales 3 4 - 1 - 41 104
4 | Aplicaciones de tal6n 3 4 - 1 - 0 a7
5 | Aplicaciones de lengua 3 4 - 1 - 0 48
6 |Bloques de laterales 3 4 - 1 - 0 19
7 | Forro de lenguas 3 4 - 1 - 41 54
8 | Forro de talon 3 4 - 1 - 0 43
9 | Aplicacion lateral 3 4 - 1 - 0 65
10 |Bloques de flecha 3 4 - 1 - 0 19
TOTAL 123 513

Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracion: Propia

Interpretacion:

En la tabla 2 se resumen los procesos que se dan en cada pieza. Por cada
pieza cortada existen 3 operaciones, 4 transportes y una inspeccion,
teniendo en total 123 metros recorridos durante un ciclo de trabajo, también
se observan los tiempos de cada operacién que el operador invierte durante
el proceso de corte, por ultimo, se observa el tiempo de ciclo, el cual es 513

minutos.
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e Examinar

Luego de revisar los diagramas se identifican que las distancias
desplazadas por el operario son demasiadas, pues debe de dirigirse
hasta el almacén para poder habilitar su material, y el cual se
encuentra a 14.5 metros de distancia de su area de trabajo. Otros
inconvenientes referidos al desplazamiento es que existen demoras
pues la mala disposicion de cajas de calzados terminados, otros
materiales, la mala distribucibn de mesas de trabajo, las
acumulaciones de desperdicios dentro del area hacen que le tome

mas tiempo poder desplazarse dentro del area de corte.

Otro problema fue que para que el tiempo de produccion fuera menor
el operario no deberia de moverse de su zona de trabajo y pues luego
de terminar los cortes de las distintas piezas él mismo tiene que llevar
esas piezas a la zona de marcado, dicho desplazamiento genera
pérdida de tiempo. Esto también sumado a los usos ineficientes de las

mesas de trabajo, y el desorden de materiales hacen que el operario.
e Medir y definir

Se procedieron a medir los tiempos en los cuales el operario realiza
los procesos de cortes. Para poder hacer las observaciones se
determind hacerlo en dias habiles, en la cuales el operario tenia que
realizar cortes de las piezas para una de docena de zapatillas por dia,
cada zapatilla tiene un total de 10 piezas las cuales se cortan y

posteriormente son unidas.

Los datos obtenidos se registran en las fichas de registro de tiempos
de ciclos breves en total son 10 fichas, una por cada pieza y los datos
obtenidos es de 10 horas diarias de trabajo, menos una hora que es
del almuerzo, por lo que las horas totales de actividades que agregan
valor son 9 horas (540 min) durante 10 dias. Para poder operar
aritméticamente los tiempos fueron transformados a escala

centesimal.
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o Consideraciones de las valoraciones

Se considero hacer la valoracion por el método Westinghouse poder
valorar factores como la habilidad, el esfuerzo, las condiciones y la

consistencia del operario.

Tabla 3. Sistema Westinghouse

e
Habilidad Esfuerzo Condiciones | Consistencia
1 -0.05 -0.04 0 -0.03 -0.12 0.88
2 -0.05 -0.04 0 -0.03 -0.12 0.88
3 -0.05 -0.04 0 -0.03 -0.12 0.88
4 0.03 -0.04 0 -0.03 -0.04 0.96
5 0.03 -0.04 0 -0.03 -0.04 0.96
6 0.03 -0.04 0 -0.03 -0.04 0.96
7 -0.05 -0.04 0 -0.03 -0.12 0.88
8 -0.05 -0.04 0 -0.03 -0.12 0.88

Fuente: Niebel & Freivalds (2009)
Elaboracion: Propia

o Frecuencia

La frecuencia se refiere a la cantidad de veces que se corta la pieza
por docena. En esta situacion, por facilidad de trabajo, el operario
realiza un doble cortado por vez, es decir, dobla el material para
cortarlo y de esa forma obtener dos piezas cortadas por cada corte,
esta operacion lo realiza debido a que el espesor del material es
delgado y la cuchilla puede cortarlo sin problema.

o Consideraciones de los suplementos

Los suplementos contemplan factores como las necesidades
personales, la fatiga y aspectos especiales del operario para realizar
el trabajo, los valores considerados fueron en base a Niebel y otros
(2009).
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Tabla 4. Suplementos

Elemento Npegrzzig:gis Fatiga Especiales Suma
1 0.05 0.08 0.02 0.15
2 0.05 0.08 0.02 0.15
3 0.05 0.08 0.02 0.15
4 0.05 0.08 0.02 0.15
5 0.05 0.08 0.02 0.15
6 0.05 0.08 0.02 0.15
7 0.05 0.08 0.02 0.15
8 0.05 0.08 0.02 0.15

Fuente: Niebel & Freivalds (2009)
Elaboracion: Propia

Entonces, los procesos se dividieron en elementos las cuales fueron
8 por cada pieza, teniendo en cuenta las valoraciones y las
frecuencias se calcularon los tiempos bases de cada elemento, luego
se operaron con los suplementos para obtener los tiempos estandar,
la suma de todos los tiempos estandar de cada en elemento y cada
pieza suman los tiempos de ciclo y la suma de estos ultimos nos da el
tiempo total de las actividades que agregan valor a los procesos. A
continuacion, se muestra un cuadro resumen de los tiempos estandar

con el método actual.

En la tabla 5 se muestra el resumen de los tiempos estandares
calculados para cada pieza, la sumatoria de tiempos de cada
elemento representa el tiempo de ciclo por elemento y la sumatoria de
estos tiempos es el tiempo de ciclo de todo el proceso de corte, el cual
es 511.23 minutos, este valor también vendria a ser tiempo de las
actividades que agregan valor a los procesos. Este ultimo dividido por
el tiempo total de trabajo que es 540 minutos (9 horas) no da el indice
de actividades que agregan valor el cual es 0.945, lo que significa que
el 94.67% del tiempo de trabajo se genera valor, cabe resaltar que
este es el tiempo con el método actual, el cual no esta optimizado. Los

estudios de tiempo se pueden observar a detalle en los Anexos 8y 9.
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Tabla 5. Resumen de Tiempo estandar del método actual para una docena de calzado 1200

clom. Elemento puneres | Lo |Lateraes | ATISTEON | Aplcasion | Bloquede | Foo | Foi de | apiacian | loaue de

1 |Dirigirse al almacén 3.24 | 000 | 3.34 0.00 0.00 0.00 3.38 | 0.00 0.00 0.00
2 |Inspeccionar el material 8.20 0.00 7.93 0.00 0.00 0.00 7.70 0.00 0.00 0.00
3 Ig";‘ts;adar y colocar el material enlamesade | 555 | 347 | 350 3.45 3.55 3.36 383 | 3.35 3.85 3.55
4 'r-noactg'r';"’l" y colocar los moldes sobre el 15.08 | 14.88 | 30.18 | 14.99 15.10 750 | 15.05 | 15.03 | 29.82 7.55
5 | Habilitar herramienta y cortar el material 34.75 | 24.38 | 53.65 25.30 26.39 5.52 20.76 20.98 26.08 5.57
6 |Retirar la pieza cortada 1.94 1.89 3.87 1.77 1.82 0.79 1.80 1.82 3.64 0.81
7 Lrgfgggg‘r las piezas cortadas a la zona de 0.67 | 0.68 | 0.67 0.67 0.64 0.64 0.66 | 0.67 0.67 0.66
8 gi)rrigrse deregreso alazonadelamesade | 57 | 967 | 067 0.67 0.67 0.68 065 | 0.64 0.64 0.67

Total 68.09 | 4597 | 103.81 | 46.85 | 48.17 | 1850 | 53.83 | 4250 | 64.70 | 18.80

Tiempo de ciclo 511.23 Tijeerr](?:btac;gal 540 indice de Actividades que Agregan Valor (IAV) | 0.9467 -

Fuente: Mitsu Contek SAC

Elaboracion: Propia
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4.4. ldentificacion de principales problemas y sus causas através del

grafico de Pareto y el Diagrama de Espina de Pescado

En paralelo al estudio de tiempos por cronOmetro se observaron
problemas que afectan a los tiempos de los cuales se tomaron nota y
se enumeraron las observaciones. Luego se procedié a identificar los
principales problemas a través de una lluvia de ideas entre la gerente
de la empresa, el operario y los investigadores. Segun los nUmeros
de observaciones (frecuencia) se realizo un diagrama de Pareto para
priorizar los problemas de acuerdo a la frecuencia. Luego de ello se

busco la causa raiz a través del diagrama de Espina de Pescado.

Tabla 6. Pareto para problemas generales

N° Obs. | Frec.

Prob. Problemas observados (Frec.) | Acum. % % Acum.
1 Falta de organizacion por parte del operario 10 10 33.33% | 33.33%
2 Mala disposicion de herramientas y materiales 9 19 | 30.00% | 63.33%

3 Falta de control de calidad por parte de la empresa 6 25 20.00% | 83.33%

4 Falta de programacion (Plan de produccion) 5 30 16.67% |100.00%

Total 30 100.00%

Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracion: Propia

Problemas Observados

=
o

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

O R, N W b U1 OO N 0O O

s Obs. e— % ACUM.
(Frec.)

Figura 3. Pareto
Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracion: Propia

28




Interpretacion: De la tabla 6 y la figura 5, se verific6 que los
problemas principales para dar solucion son la falta de organizacion
por parte del operario y la mala disposicion de herramientas vy
materiales del area de corte, si se elimina estos dos factores

podremos reducir en un 80% los problemas que fueron encontrados.
o Analisis de las causas de los problemas

Al identificar los problemas principales que se dan en el area de corte,
se procede a reconocer las causas raices que se van a originar por
los problemas dados, de lo cual se utiliza el Diagrama de Ishikawa
para identificar las causas y raices que originan los problemas

encontrados.
o Propuesta de metodologia para reducir los tiempos

Se planteé una propuesta que ayude a eliminar y/o mejorar las causas
de los problemas. Para ello se elegird una metodologia de Lean
Manufacturing y Mejora Continua que sea acorde a la realidad de la
empresa. Se sabe que el Lean Manufacturing es una filosofia de
trabajo que tiene muchas herramientas, las cuales tienen distinto
propésito y/o aplicaciones dependiendo de qué es lo que se quiere
eliminar u optimizar; ya sea temas de tiempos de espera,

movimientos, transporte, procesos, inventarios, sobreproduccion, etc.

Algunos puntos a tomar en cuenta para que la propuesta sea
aceptada dentro del contexto de la empresa es que, es necesario un
especialista para que se pueda implementar esta estrategia, pero con
el tiempo puede ser aprendida por los propios duefios de las
empresas u organizacion. Otro factor importante es que los duefios
de tienen que quitarse de la cabeza las ideas de gestion tradicionales
y aprender de las nuevas tendencias de mejora continua. El penultimo
factor es que el implementar una herramienta de este tipo requiere
que todo el personal de la empresa esté involucrado y por ultimo las
metodologias son econémicas y requieren poco tiempo para poder

implementarse.
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Tabla 7. Analisis y propuesta de metodologia de mejora

Problemas

Causa

Impacto

Propuesta

Responsable

Falta de
organizacion por
parte del operario

No localiza sus herramientas con facilidad

Demora en el proceso de corte

Falta de orden en su area de trabajo

Demora de entrega de las piezas

Acumulacién de desperdicios de material

Retrasos en sus desplazamientos

Disposicion de
herramientas y

Herramientas en mal estado

Productos erréneos o defectuosos

Mala distribucién dentro del area

Retrasos en sus desplazamientos

La propuesta es que la
empresa aplique la
herramienta Kaizen y las
5S’s, que son parte del Lean
Manufacturing, estas
metodologias son
economicas y por
consecuencia viables para la
empresa. Estas se basan en

Gerencia de
la empresa

Operario

materiales Uso ineficiente de las mesas de trabajo del area de corte Demora en el proceso de corte la mejora continua y el
Almacén alejado Demora de entrega de las piezas cambio de habitos de trabajo.
Problemas Causa Impacto Propuesta Responsable

Falta de control de
calidad por parte de
la empresa

No hay revision de material recibido

Productos erréneos o defectuosos

Demora en el proceso de corte

Demora de entrega de las piezas

Falta de
programacion (Plan
de produccion)

Falta de estandarizacion de los procesos

Demora en el proceso de corte

Demora de entrega de las piezas

Se propone implementar un
sistema de mejora continua y
de gestion de calidad, pero
con mayor tiempo pues estos
problemas no son prioritarios.

Gerencia de
la empresa

Operarios

Elaboracion: Propia

Interpretacion: Luego de determinar las causas de los problemas, se identifican los impactos que estos generan en el proceso de

corte, se propone implementar las 5S’s y Kaizen para mitigar los problemas encontrados y de esa forma evitar impactos negativos

gue afectan los procesos. Se propone que los responsables de la implementacion de la propuesta sea el operario y la gerencia de

la empresa, el primero por ser quien tiene contacto directo con los materiales a trabajar y afecta directamente la metodologia, y a la

gerencia por ser quien tomara las medidas necesarias para la implementacion de la metodologia y su contante medicion y evaluacion.
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4.5. Propuesta de implementacion de las herramientas 5S y Kaizen

Segun el contexto de la empresa no es factible realizar mejoras que
requieran demasiado presupuesto por lo que se propone la

implementacion de estas herramientas:

» 5S’s: esta metodologia ayudara a dar soporte para poder reducir
los tiempos en los que el operario realiza el proceso de corte. La
base de la metodologia esta en actividades como la son organizar
(Seiton), clasificar (Seiri), limpiar (Seiso), estandarizar (Seiketsu)
y la autodisciplina (Shitsuke). Al aplicar esta forma de trabajo el
area de corte de cuero esta mejor organizada:

v" Moldes ubicados de acuerdo a tallas de calzado

v" Moldes ubicados de acuerdo a modelos de calzado

v Cuchillas de corte ubicadas de manera ordenada

v' Material innecesario retiro del area de trabajo

v" Ubicacion del material de trabajo (cuero/sintético) de manera
mas accesible

v" Uso adecuado de las mesas de trabajo

v' Zonas de transito de personal debidamente despejadas

= Kaizen: es una filosofia de trabajo en la cual deben de estar
involucrados y motivados absolutamente toda la empresa. Dicha
filosofia se basa en que pequefias acciones tiene grandes
resultados. Para ello se toma como base el ciclo de Deming que
consiste en:

v' Planear (plan) el cual ya se realiz6 con la identificacion de los
principales problemas y darle soluciones, lo que en parte se
hace con las 5S’s y eliminando acciones innecesarias como
el desplazamiento que tiene el operario al momento de
dirigirse al almacén para traer el material, esta accion seria
eliminada pues con la aplicacion de las 5S’s se tiene mas
espacio en el area de corte para poder ubicar los materiales,
también se elimina el tiempo que se toma para entregar las
piezas cortadas a la zona de marcado, con ello aplicado se

elimina el tiempo de desplazamiento y reduce el tiempo para
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la inspeccidn y para habilitar el material hasta en 70%. Otro
tiempo reducido es la ubicacién de los moldes y el colocarlos
sobre el material a cortar, pues con las 5S’s se encuentran
mejor organizados y son de facil ubicacién, con esto se
pueden reducir dicho tiempo hasta en 50%.

v" Hacer (do) en esta etapa se ejecuta lo planeado y se registran
los resultados.

v Verificar (check) en esta etapa se analizan los resultados
obtenidos del nuevo método.

v' Actuar (act) luego de analizar los resultados se actla en

funcién a lo que no funciona del nuevo método.

Los tres ultimos elementos no estan ejecutados por el hecho de ser
un trabajo de investigacion descriptivo y no experimental. También
cabe mencionar que estas herramientas es un ciclo de trabajo el cual
debe estar en constante ejecucion y supervision. Ademas, las
aplicaciones de estas herramientas no requieren de demasiada
inversion por lo que se ajusta adecuadamente a la realidad de la
empresa, siendo el mayor recurso a usarse el tiempo y la

disponibilidad de los duefios y los operarios.

— <
|
/\ Ciclo \\\

o Método de trabajo Propuesto

Una vez aplicada las herramientas de mejora se disefia el nuevo
método de trabajo, a continuacién, se muestra el diagrama de
operaciones propuesto, el resumen diagrama de analisis de
operaciones y los nuevos tiempos estandar con los ajustes de

tiempos.
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Cadigo de . . . .
calzado 1200 Diagrama de Operaciones Diagrama Nim.: 1 de I
Actual Departamento/Area
Método — Operario | Antonio Zufiga Pérez
Propuesto X Produccién/Corte de cuero
Elaborado , . Material X
. Marco Atanacio Solano Tipo -
por: Operativo
Cuero/material sintético
Inspeccionar el
material y colocar
en la mesa de corte
Moldes
Localizar y
colocar los
moldes sobre
el material
Cuchillas
Habilitar
cuchillas y
cortar el
material
Resumen
Simbolo | Descripcion | Cantidad
O Operacién 3 et
L]
L, cortada
] Inspeccion 1
— Transporte 0 f———————> Retazos de material
Total 4 FIN
—

Figura 6. Diagrama de operaciones de proceso propuesto (DOP)
Fuente: Mitsu Contek SAC

Elaboracion: Propia
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Tabla 8. Resumen de diagramas de analisis de procesos propuesto

Resumen de datos de diagramas de analisis de procesos

Actividades
DI Distan. | Tiempos
lag. Pieza Operacion | Transporte | Espera | Inspeccion. | Almac. | Totales | Totales
Nam. .
e » pmv "
1 |Punteras 3 - - 1 - 0 45
2 |(La"U" 3 - - 1 - 0 35
3 |Laterales 3 - - 1 - 0 74
4 | Aplicaciones de talén 3 - - 1 - 0 36
5 | Aplicaciones de lengua 3 - - 1 - 0 37
6 |Bloques de laterales 3 - - 1 - 0 11
7 | Forro de lenguas 3 - - 1 - 0 31
8 |Forro de talon 3 - - 1 - 0 31
9 | Aplicacion lateral 3 - - 1 - 0 46
10 |Bloques de flecha 3 - - 1 - 0 11
TOTAL 0 357

Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracion: Propia

357 minutos de tiempos productivos.

o Tiempo Estandar propuesto

Interpretacion: De la tabla 8 vemos que las operaciones con el método
propuesto son tres una inspeccion, también se muestra que se eliminaron
los desplazamientos pues ya no existe la necesidad de dirigirse al almacén
por que el material se encuentra en la misma area de corte, también hubo

reducciones en los tiempos de cada pieza y el tiempo total ahora suman

Con los nuevos ajustes los tiempos estandares por pieza se reducen

y se obtiene un nuevo tiempo de ciclo, también un nuevo indice de

actividades que agregan valor.

36




Tabla 9. Tiempo Estandar del Método Propuesto

aterales | lengua

1 | Dirigirse al almacén 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
2 Inspeccionar el material 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
3 Trasladar y colocar el material en la mesa de corte 1.07 1.04 1.05 1.04 1.06 1.01 1.15 1.01 1.15 1.06
4 Localizar y colocar los moldes sobre el material 7.54 7.44 15.09 7.50 7.55 3.75 7.53 7.51 1491 3.78
5 | Habilitar herramienta y cortar el material 34.75 24.38 53.65 25.30 26.39 5.52 20.76 20.98 26.08 5.57
6 | Retirar la pieza cortada 1.94 1.89 3.87 1.77 1.82 0.79 1.80 1.82 3.64 0.81
7 | [raslacarlas piezas cortadas a la zona de 0.00 | 000 | 0.00 0.00 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00 0.00
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Total 45.29 34.75 73.67 35.60 36.82 11.07 31.23 31.32 45.78 11.21

Tiempo de ciclo 356.74 Tiempo total de trabajo 540 indice de Actividades que agregan Valor (IAV) 0.6606 !

Fuente: Mitsu Contek SAC Elaboracién: Propia

Interpretacion: En la tabla 8 vemos los tiempos estandar propuestos con un nuevo tiempo de ciclo el cual es 356.74 minutos, el
indice de actividades que agregan valor se redujo en 66.06%. Esto significa que ahora se producen una docena de piezas para el

calzado 1200 en tan solo el 66.06% del tiempo total de trabajo.

Para poder cubrir el tiempo total de trabajo en un 100% se propone aumentar la cantidad de piezas cortadas del modelo 1200. De
esa forma se incrementa la cantidad producida en el mismo tiempo de trabajo. Para lo cual se presenta una tabla optimizada donde
se manipularon las frecuencias de trabajo, estas estaban en funcion de la cantidad de piezas cortadas para una docena de calzado

1200, ahora estan en funcion para una docena y media de piezas.

37



Tabla 10. Tiempo estandar del método optimizado

Fuente: Mitsu Contek SAC
Elaboracion: Propia

. L Y Bloque o Bloque
Num. Elemento Punteras | La"U" | Laterales Apl|cac,|on Aplicacion de Forro de Forrg de | Aplicacion de
Elem. de talon | delengua lengua talén lateral

laterales flechas
1 Dirigirse al almacén 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
2 Inspeccionar el material 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Trasladar y colocar el material en la

3 mesa de corte 1.07 1.04 1.05 1.04 1.06 1.01 1.15 1.01 1.15 1.06

4 |Localzary colocarlos moldes sobre el | 49 31 | 1116 | 22.64 11.24 11.33 562 | 11.29 | 11.27 22.37 5.66

5 | Habiltarherramienta y cortar el 52.13 | 36.56 | 80.48 37.96 30.58 828 | 3113 | 3146 39.11 8.35

6 Retirar la pieza cortada 2.90 2.84 5.81 2.65 2.73 1.19 2.70 2.73 5.46 1.21

Trasladar las piezas cortadas a la
7 sona de marcado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Dirigirse de regreso a la zona de la

8 mesa de corte 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Total 67.41 51.61 109.98 52.88 54.70 16.10 46.27 46.47 68.09 16.29

Tiempo de ciclo 529.79 Tiempo total de trabajo 540 indice de Actividades que Agregan Valor (IAV) 0.9811 -

Interpretacion: En la tabla 9 mostramos los tiempos estandar optimizados para poder cubrir la totalidad del tiempo de trabajo, se

modificaron las frecuencias de trabajo de las piezas. Al inicio la produccion fue para cortar piezas que equivalen a una docena de

calzado 1200, ahora se muestra en la tabla los tiempos para cubrir una produccion de piezas equivalentes a una docena y media de

calzado 1200. De esa forma se tiene un tiempo de ciclo de 529.79 min y llegando a cubrir un 98.11% del tiempo total de trabajo.
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DISCUSION

Los resultados de Quiroga y otros (2015) mostraron que al balancear las
lineas se pudo equilibrar la carga de trabajo y eliminar tiempos ociosos o
muertos en una de las estaciones, también se eliminaron operaciones y
movimientos innecesario logrando elevar hasta en un 50% la productividad.
En el caso de nuestra investigacion con la implementacion de las 5S’s se
obtendria mayor espacio dentro del area de corte para que de esa forma
se elimine por completo el desplazamiento que tiene el operario al momento

de dirigirse al almacén.

Andrade y otros (2019) increment6 la productividad hasta en 5.49% vy
también la eficiencia en todos los procesos de produccion en los que se
aplico el estudio. En nuestro caso el nivel de produccion se elevaria con la
implementacion de la propuesta, pues con el método actual se producen
un total de piezas cortadas equivalentes a una docena de calzado 1200,
con la propuesta se disminuye el tiempo de produccion y se incrementaria
la cuota de produccién para cubrir el tiempo total de trabajo, de esa forma
se produciria piezas cortadas equivalente a una docena y media de calzado
1200.

Parravicini y otros (2018) al finalizar su investigacion, concluye
demostrando que, logré mejorar el tiempo de estandar en 3.04% y se
redujeron las actividades improductivas hasta 0%. Con la implementacién
del nuevo método se reduciria el tiempo estandar en 30.21% respecto al
tiempos estandar actual y se incrementaria en 50% la produccion diaria de

piezas cortadas para el calzado 1200.
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VI.

CONCLUSIONES

Se disefié una propuesta de estudio de métodos en el cuales, a través
de herramientas como las 5S’s y Kaizen se genera un nuevo método
de trabajo para el calzado 1200, donde se redujeron los tiempos
estandar para una produccion de piezas que forman parte de una

docena de calzado.

Se disefid una propuesta de estudio de métodos en donde se
eliminaron los desplazamientos innecesarios que no eran parte de la
labor del operario, a la vez que se incrementé la cuota de produccién
en 50% pues con el método actual se producen piezas para un
equivalente de una docena de calzado 1200, mientras que con el

método propuesto se produciria una docena y media.

Se disefid una propuesta de medicion del trabajo en la que se redujo
el tiempo estandar de cada pieza, se redujo el tiempo de ciclo en
30.21% respecto al método actual y se incrementé la cuota de
produccion para cubrir el tiempo total de trabajo en 98.11% del tiempo

total.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que la empresa tenga mayor control y supervision en
el departamento de produccion, pues estd muy descuidada y tienen

muchos problemas que aun faltan explorar.

Se recomienda a la empresa tener en cuenta la propuesta disefiada
pues beneficiaria mucho en sus procesos de produccién, de la misma
firma beneficiaria a sus operarios a conocer mas sobre buenas

practicas de trabajo relacionadas al orden.

Los duefios de la empresa deberian informase mas sobre las nuevas
tendencias en optimizacibn de procesos y sobre todos en las
metodologias del Lean Manufacturing, pees esto ayudaria a que

comprendan mejor como se realizan las mejoras productivas.

Del mismo se recomienda a los duefios aplicar técnicas de motivacién

a sus empleados para puedan ser mas productivos.
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Anexo 01. Graficos estadisticos

Figura 7: Principales importadores de calzado del Peru 2018
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Figura 8: Produccion de principales de calzados elaborados en el Peru
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Figura 9: Principales exportadores de calzado del Pert 2018
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Anexo 02. Matriz de consistencia

Chile

Ecuador
58

Problemas de investigacion

Objetivos de investigacion

Hipotesis de investigacion

¢,Cudl es la propuesta de
estudio de trabajo para el area
de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek S.A.C.
en Los Olivos en el 2020?

Disefiar una propuesta de
estudio de trabajo para el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek
S.A.C. en Los Olivos en el
2020.

La propuesta de estudio de
trabajo identifica los métodos de
trabajos y su medicionen el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek en Los
Olivos en el 2020.

¢, Cudl es la propuesta de
estudio de métodos para el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek S.A.C.
en Los Olivos en el 2020?

disefiar una propuesta de
estudio de métodos para el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek
S.A.C. en Los Olivos en el
2020.

La propuesta de estudio de
métodos identifica los
movimientos que no agregan
valor en el area de corte de
cuero en la Empresa Mitsu
Contek en Los Olivos en el
2020.

¢, Cudl esla propuesta de
medicién del trabajo para el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek S.A.C.
en Los Olivos en el 20207?

disefiar una propuesta de
medicién del trabajo para el
area de corte de cuero en la
Empresa Mitsu Contek
S.A.C. en Los Olivos en el
2020.

La propuesta de medicién del
trabajo identifica el tiempo
estandar en el area de corte de
cuero en la Empresa Mitsu
Contek en Los Olivos en el
2020.

Fuente: Propia




Anexo 03. Operacionalizacion de variables

Variable: Estudio de Trabajo

El estudio de trabajo es 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. Por tanto, el estudio de trabajo
tiene por objetivo examinar de qué manera se esté realizando una
actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el
trabajo innecesario o excesivo, o0 el uso poco econémico de los recursos,
y a la vez fijar un tiempo normal para la realizacion de dicha actividad.
Kanawaty (1992)

a. Dimension 1: Estudio de métodos

El estudio de método o ingenieria de métodos se puede definir como un
conjunto de procedimientos sistematicos para someter a todas las
operaciones de trabajo directo o indirecto, con vistas a introducir
mejoras que faciliten mas la realizacion del trabajo y que permitan que
este se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversién por
unidad producida. Para el analista de métodos resulta muy importante
apoyarse en todas aquellas técnicas graficas que le permitan dar una
idea de la ubicacion de los puestos y de la secuencia de las operaciones
gue se realizan en las producciones como objeto de estudio. Boria
(2006)

b. Dimension 2: Medicion del trabajo

La medicion del trabajo es la aplicacion para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea determinada
efectudndola segin una norma de ejecucion preestablecida, esta
técnica comprende otras varias técnicas de estudio, que en nuestro caso
usaremos el estudio de tiempos con cronOmetro, esta se emplea para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondiente a los elementos
de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para
analizar los datos con el fin de calcular un tiempo requerido para efectuar

la tarea segun una norma de ejecucién preestablecida. Kanawaty (1992)



Tabla 12. Matriz de Operacionalizacion

Variables

Definicién

Conceptual

Definicion
Operacional

INERIIES

Escala de
Medicién

Estudio del
trabajo

Son aquellos métodos
gue se utilizan para
desarrollar actividades
con el objetivo de usar
eficazmente sus
recursos, estableciendo
estandares de
rendimiento para las
actividades que se estan
realizando, y reduciendo
0 cambiando el método
de las operaciones para
disminuir el trabajo que
sea innecesario o esté
demas. Kanawaty (1996)

La forma en como se
aplicara es a través de
las técnicas del estudio
de métodos y la
medicién del tiempo,
haciendo observaciones
directas y usando
diagramas de
operaciones procesos,
diagramas de analisis
de procesos y
formularios para la
recoleccion de datos de
tiempo y un cronémetro.

- IAV = Indice de actividades

Estudio de que agregan valor ]
métodos -Y TAAG = Sumatoria de los Razon

tiempos de actividades que
agregan valor
- t = Tiempo total
Ts=TN=x*(1+S5)

Me(_jlcmn del — Ts = Tiempo estandar Razoén

tiempo

— TN = Tiempo normal
— S = Suplementos




Anexo 04. Validacion de Instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Rel ia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si | No
Indicador: Porcentajes de actividades que agregan valor: b / /
ZTAAG
1 [IAV = de donde: IAV = indice de actividades que agregan valor; £ TAAG =
Tt o B
Sumatoria de los tiempos de actividades que agregan valor; Tt = Tiempo total /
N° DIMENSIONES / items Pertinencia® Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No Si No Si | No
Indicador: Ti tanda §
5 ndicador: Tiempo estandar . A ] - /
Ts =TN*(1+S) dedonde: Ts = Tiempo estandar; TN = Tiempo normal; S= Suplementos

Observaciones: 2 / & ;‘ 4/0/%(&—

Opinién de aplicabilidad: Aplicable V(

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mgtr.:’gzzll/O "2‘9/,—[_77-‘/ W’N

DNI:

SN AdA

Especialidad del validador:

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo

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

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

Los Olivos, 07de U2 del 2020

Firma BelExperto Informante.

Especialidad: r}\g ’-._IJUD< C,\ ‘\7
A




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO

Ne J DIMENSIONES / items Perti A Rel ia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si No
Indicador: Porcentajes de actividades que agregan valor: ‘/ /
ETAAG .
1 [IAV = de donde: IAV = Indice de actividades que agregan valor; Z TAAG =
Sumatoria de los tiempos de actividades que agregan valor; Tt = Tiempo total
N° DIMENSIONES / items Pertinencia® Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No Si No Si /ﬁo
5 Indicador: Tiempo estandar / / /
Ts =TN *(1+S) de donde: Ts = Tiempo estandar; TN = Tiempo normal; S= Suplementos

Observaciones: /41 PlicABLE

Opinién de aplicabilidad: ApIicabIe))(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validado/D—: Mgtr.: ?-_U&“?ZJ‘ES @@0\773 3 @’j ‘ DNI: 0—7977'3 99 V

Especialidad del validador: I Doeror. en Aormpsmae - Me. en (& A/DA(J/’]Z/KIL

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Los OIivos,Di de )‘2‘” ¥ _del 2020

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
irmg/del Experto Informante, .
Espedialiddd: Dv. éx /14”4""” e :7

conciso, exacto y directo
[ij en [ " frncduts

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




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia® Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si | No
Indicador: Porcentajes de actividades que agregan valor: / /
IZTAAG - /
1 IAV = T de donde: IAV = Indice de actividades que agregan valor; Z TAAG = 7
Sumatoria de los tiempos de actividades que agregan valor; Tt = Tiempo total
N° DIMENSIONES / items Pertinencia® Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No Si No Si No
n Indicador: Tiempo estandar
Ts=TN=x(1+S) de dqndae: Ts = Tiempo estéandar; TN = Tiempo normal; S= Suplementos / / /

Observaciones: \/ /93'{/ \L;_‘L‘L oyaew]
Opinion de aplicabilidag: Aplicablex

No aplicable [ ]

DNI:

Ap}&zble de\sptfﬁ;/corregjd ]
L (e e 2 | LY .
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / % 2 {AD e

Especialidad del validador: W\o on (//Adﬂ'ﬂ M4 .'5—5“2' (JEFE

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

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

Firma del Experto Informante.
Especialidad:



Anexo 05. Formatos de fichas de registro de tiempos de ciclos breves

Ficha de estudios de tiempos: ciclos breves

Departamento: Seccion: Estudio numero:
Operacion: Estudio de métodos nimero: Hoja numero: de
Término:
Instalacién/maquina: Numero: Comienzo.
Tiempo

Herramientas y calibradores:

transcurrido:

Operario:

Producto/pieza:

Numero: Ficha numero:

Observado por:

Plano numero: Material: Fecha:
Comprobado:
Calidad: Condiciones de trabajo:
" Total | Prom.
EL ] Tiempo observado T.B.
NGm Descripcion del elemento T.O. T.O.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fuente: (KANAWATY, 1996)

Elaboracién: Propia




Anexo 06. Formatos de los diagramas DAP y DOP

Diagrama analitico

Operarios/Material/Equipos

Diagrama num.: Hojanim.: ___de __ Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
Actividad: Operacién ‘
Método: Transporte »
Lugar: Espera .
Operario(s): Ficha nam.: Inspeccién .
Elaborado por: Fecha: Almacenamiento v
Aprobado por: Fecha: Distancia (m)
Tiempo (min)
Descripcion Canti- taDr:Z;a Tien.'lpo T—T omeriacon:
dad |5 | i |@ |® |D W |V

Fuente: (KANAWATY, 1996)
Elaboracién: Propia




Caodigo de . . . ,
calzado Dlagrama de Operacmnes Diagrama Num.: ____de ____
i Actual Area .
Método Operario
Propuesto
Elaborado . Material
Tipo -
por: Operativo
Resumen
Simbolo | Descripcion | Cantidad

Fuente: (KANAWATY, 1996)
Elaboracién: Propia




Anexo 07. Matriz de datos — Sistema Westinghouse

Tabla 11.2 Sistema Westinghouse para calificar

habilidades

+0.15
+0.13
+0.11
+0.08
+0.06
+0.03
0.00
—0.05
—0.10
—0.16
—0.22

Al
A2
Bl
B2
Cl
C2
D

El
E2
Fl
F2

Superior
Superior
Excelente
Excelente
Buena
Buena
Promedio
Aceptable
Aceptable
Mala
Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233.

Tabla 11.3 Sistema Westinghouse para calificar

el esfuerzo

+0.13
+0.12
+0.10
+0.08
+0.05
+0.02
0.00
—0.04
—0.08
—0.12
=0.17

Al
Al
Bl
B2
Cl
C2
D

El
E2
Fl
F2

Excesivo
Excesivo
Excelente
Excelente
Bueno
Bueno
Promedio
Aceplable
Aceptable
Malo
Malo

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233,

Tabla 11.4 Sisterma Westinghouse para calificar
las condiciones

+0.06 A Ideal
+0.04 B Excelente
+0.02 C Bueno
0.00 D Promedio
—0.03 E Aceptable
—0.07 F Malo

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940}, p. 233.

Tabla 11.5 Sistema Westinghouse para calificar
la consistencia

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
—-0.02 E Aceptable
—0.04 F Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233



Anexo 08: Tabla 17. Estudio de tiempo y Calculo de Tiempo estandar (Método Actual)

Cuero

Pieza 01: Punteras

NEIm Descripcién del elemento 1 " 3 :lempso obs:rvado7 . s | 10 T::;I I:.r%m F T:J-:'iL V. | TB. | § ET; :a'r:::r
1 Dirigirse al almacén 2.35|3.25(2.7714.923.03|3.82|2.18|258(4.60|247| 31.97 | 3.20 | 1.00 3.20 |0.88| 2.81 |0.15 3.24
2 Inspeccionar el cuero 7.43|8.75|8.68|7.38|9.68|6.27|8.62|7.18|7.60(9.45| 81.05 | 8.11 1.00 811 |0.88| 7.13 |0.15 8.20
3 Trasladary colocar el cuero en la mesa de corte 3.42|3.75|12.97|2.28|4.53(3.80|4.27|3.17|3.43|3.47| 35.08 | 3.51 | 1.00 3.51 |[0.88| 3.09 |0.15 3.55
4 Localizar y colocar los moldes de punteras sobre el cuero 1.12)|1.13|1.13|1.14|1.14 | 1.15|1.15|1.12 | 1.14 | 1.16 | 11.38 | 1.14 |12.00| 13.66 |0.96| 13.11 |0.15 15.08
5 Cortar el cuero 2.42|2.48)|2571227|3.10(2.82|297|2.63|1.97(3.02| 26.23 | 2.62 |12.00| 31.48 |0.96|30.22 |0.15 34.75
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.15|10.14|0.16 | 0.12 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15| 1.46 0.15 (12.00| 1.75 |096| 1.68 |0.15 1.94
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.56|0.64|0.67|0.70|0.59|0.68|0.66 | 0.64 |0.71|0.73| 6.58 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 0.58 |0.15 0.67
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.5910.69|0.65|0.58|0.68|0.73|0.60|0.69|0.78|0.66| 6.65 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 0.59 |0.15 0.67

Tiempo de ciclo 68.09
Pieza 02: La "U"

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :Iemp: obs:rvadc; o 5 10 1_::;' :r%m F T;Tr(l)\L V. T.B. S g; ;,n:z:r
1 Dirigirse al almacén 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 Inspeccionar el cuero 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el cuero en la mesa de corte 2.9713.43|3.75|2.70|3.95|3.52|2.97|3.25|4.02 |3.73 | 34.28 | 3.43 | 1.00 3.43 |0.88| 3.02 |0.15 3.47
4 Localizar y colocar los moldes de La "U" sobre el cuero 1.12(1.11(1.11|1.12|1.13|1.13|1.13|1.11|1.14|1.12| 11.24 | 1.12 | 12.00| 13.48 |0.96| 12.94 |0.15 14.88
5 Cortar el cuero 2.08(1.25(1.30|2.35|1.23|227(1.22|223|2.28|2.18| 1840 | 1.84 |12.00| 22.08 |0.96|21.20 |0.15 24.38
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.1210.16|0.14|0.13(0.16 | 0.14|0.13 | 0.15(0.14 | 0.15| 1.43 0.14 |(12.00| 1.71 |096| 1.65 |0.15 1.89
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.6410.70|0.69 | 0.66 | 0.62 | 0.72|0.59|0.67 |0.76 | 0.64 | 6.69 0.67 | 1.00 0.67 |0.88| 0.59 |0.15 0.68
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.60|0.62|0.69|0.68|0.58|0.71|0.72|0.70 | 0.66 | 0.68 | 6.64 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 0.58 |0.15 0.67

Tiempo de ciclo 45.97




Material sintético 01

Pieza 03: Laterales

NEIm Descripcién del elemento 1 5 3 :'lempso obs:rvado7 " s | 10 T::;I PTr%m F T[C,)-:'iL V. | TB. | S ETsI :;:2;
1 Dirigirse al almacén 3.35|3.25|3.77(2.924.03|2.82|3.18|258|3.60|3.47| 3297 | 3.30 | 1.00 3.30 |0.88| 2.90 |0.15 3.34
2 Inspeccionar el material sintético 8.1716.97(7.35|9.07 838|757 |747|9.17 |6.75|7.48| 78.37 | 7.84 | 1.00 7.84 |0.88| 6.90 |0.15 7.93
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 2.7513.323.58|4.15|2.97(3.75|3.67|4.12|2.53|3.75| 34.58 | 3.46 | 1.00 3.46 |088| 3.04 |0.15 3.50
4 Localizar y colocar los moldes de laterales sobre el material 1.141.15|1.13|1.12(1.14|1.14|1.15|1.14|1.14(1.13| 11.39 | 1.14 |24.00| 27.34 |0.96|26.25 |0.15 30.18
5 Cortar el material sintético 1.702.25|1.63|2.23|2.08|2.28|1.97|2.35|1.93|1.82| 20.25 | 2.03 | 24.00| 48.60 |0.96|46.66 |0.15 53.65
6 Retirar la pieza de material sintético 0.15|0.1410.16 | 0.12|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15| 1.46 0.15 (24.00| 3.51 |096| 3.37 |0.15 3.87
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.56 |0.64|0.67|0.70|0.59 | 0.68|0.66 | 0.64 | 0.71|0.73| 6.58 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 0.58 |0.15 0.67
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.59|0.69|0.65|0.58|0.68|0.73|0.60|0.69|0.78 | 0.66| 6.65 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 0.59 |0.15 0.67

Tiempo de ciclo 103.81
Pieza 04: Aplicacién de talén

NEIm Descripcion del elemento " " 3 :lempso obszrvadc; s s | 10 T:::I :r%m F T(l;TI'(/)\L V. | TB. | S I;rsl tinr:g:r
1 Dirigirse al almacén 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 3.4212.78 |3.25|4.28|3.423.80|2.68|2.38|3.80|4.28| 34.10 | 3.41 | 1.00 3.41 |0.88| 3.00 |0.15 3.45
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De talén sobre el material 1.12(1.14(1.12(1.10(1.14|1.15|1.13|1.14|1.15|1.12| 11.32 | 1.13 [12.00| 13.58 |0.96|13.04|0.15 14.99
5 Cortar el material sintético 1.58(1.35(1.52|2.10|2.07 |3.08 | 2.18|1.53|2.20 | 1.48| 19.10 | 1.91 |12.00 | 22.92 |0.96|22.00|0.15 25.30
6 Retirar la pieza de material sintético 0.14|0.14|0.12|0.13|0.16 | 0.15|0.12|0.10|0.14|0.13| 1.33 0.13 | 12.00| 1.60 |096| 1.54 |0.15 1.77
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.67|0.64|0.70|0.59|0.60 | 0.69|0.66 | 0.64|0.66 |0.71| 6.57 0.66 | 1.00 0.66 |0.88| 058 |0.15 0.67
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.66 |0.59|0.66|0.72|0.69|0.64)|0.62|0.69|0.72 |0.66| 6.67 0.67 | 1.00 0.67 |0.88| 0.59 |0.15 0.67

Tiempo de ciclo 46.85




Pieza 05: Aplicacion de lengua

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :'lempso obs:rvado7 . 5 10 T::;I Ffrr%m F T(P)TI'(;L V. | T.B. S I;r; tiir:::r
1 Dirigirse al almacén 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00{ 000 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 2.8213.40(4.23|3.32|2.62|3.35(5.08|3.23|2.78|4.23| 35.07 | 3.51 | 1.00 3.51 |088| 3.09 |0.15 3.55
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De lengua sobre el material |1.14|1.13|1.15|1.14|1.13|1.14|1.15(1.15|1.14|1.13| 11.40 | 1.14 |12.00| 13.68 |0.96| 13.13|0.15 15.10
5 Cortar el material sintético 1.75|11.98 (242|172 |2.22|1.78|1.65|2.38|2.20|1.82| 19.92 | 1.99 |12.00| 23.90 |(0.96|22.94 |0.15 26.39
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|0.13|0.16 |0.14|0.13|0.13|0.14 | 0.14 | 0.13| 1.37 0.14 | 12.00| 1.65 |096| 1.58 |0.15 1.82
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.60|0.62|0.68|0.52|0.57|0.59|0.73|0.66|0.71 | 0.68| 6.35 0.64 | 1.00 0.64 |088| 0.56 |0.15 0.64
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.67|0.59|0.66|0.67(0.73|0.66|0.61|0.73|0.69 |0.65| 6.65 0.67 | 1.00 0.67 |0.88| 0.59 |0.15 0.67

Tiempo de ciclo 48.17
Pieza 06: Bloques de laterales

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lempso obs:rvado7 8 5 10 'I-'rc.):)a.l ?%m F Tr)-l';'cliL V. |[TB.| S g:én;::r
1 Dirigirse al almacén 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88]|0.00|0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 3.68|4.42|2.20|4.07|2.43|3.38|4.35|2.37|3.60|2.73| 33.23 | 3.32 |1.00| 3.32 |0.88|292|0.15 3.36
4 Localizar y colocar los moldes de B. laterales sobre el material 1.1211.11(1.14|1.14|1.13|1.14|1.12|1.15|1.14|1.13| 11.32 | 1.13 |6.00| 6.79 |0.96|6.52|0.15 7.50
5 Cortar el material sintético 0.7210.76 |0.970.73|0.78 | 0.76 | 1.00 | 0.94 | 0.88 | 0.80 | 8.33 0.83 |6.00| 500 |096|4.80|0.15 5.52
6 Retirar la pieza de material sintético 0.10|0.12|0.11|0.11{0.11|0.11|0.13|0.14|0.15|0.11| 1.19 0.12 |6.00| 0.72 |0.96|0.69|0.15 0.79
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.56 |0.62|0.67|0.76 | 0.59|0.52|0.69|0.56 | 0.71 | 0.67 | 6.36 0.64 |1.00| 0.64 |0.88|0.56|0.15 0.64
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.66 0.73|0.64|0.68(0.75|0.64|0.61|0.73|0.67|0.62| 6.73 0.67 |1.00| 0.67 |0.88|0.59|0.15 0.68

Tiempo de ciclo 18.50




Material sintético 02

Pieza 07: Forro de lengua

NEIm Descripcién del elemento 1 5 3 :'lempso obs:rvado7 " s | 10 T::;I PTr%m F T[C,)-:'iL V. | TB. | S ETsI :;:2;
1 Dirigirse al almacén 3.35|12.90|253(3.30(2.65|4.82|257|1293|3.37|4.93| 3335 | 3.34 | 1.00 334 |088| 293 |0.15 3.38
2 Inspeccionar el material sintético 8.37|737|6.28|6.38|7.63|895|9.57|6.27|7.43|7.87| 76.12 | 7.61 1.00 761 |0.88| 6.70 |0.15 7.70
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 4.7014.63 3.10|2.77 |4.48 | 3.28 | 3.77 | 2.57 | 3.68 | 4.88 | 37.87 | 3.79 | 1.00 3.79 |088| 3.33 |0.15 3.83
4 Localizar y colocar los moldes de forro de lengua sobre el material | 1.15|1.14|1.14|1.15|1.12|1.12|1.15(1.15|1.12|1.12| 11.36 | 1.14 |12.00| 13.64 |0.96| 13.09 |0.15 15.05
5 Cortar el material sintético 1.42|1.75|1.58|1.78|1.60|1.32|1.68|1.48|1.42|1.63| 1567 | 1.57 |12.00| 1880 |0.96|18.05|0.15 20.76
6 Retirar la pieza de material sintético 0.16 |0.1410.13|0.13|0.14|0.13|0.13|0.13 | 0.14 | 0.13| 1.36 0.14 |12.00| 1.63 |096| 1.56 |0.15 1.80
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.60|0.64|0.58|0.65|0.67|0.61|0.70|0.66 |0.71|0.68| 6.50 0.65 | 1.00 0.65 |0.88| 057 |0.15 0.66
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.5810.60|0.71|0.71|0.74|0.56 | 0.66 | 0.58 | 0.63 | 0.68 | 6.46 0.65 | 1.00 0.65 |0.88| 0.57 |0.15 0.65

Tiempo de ciclo 53.83
Pieza 08: Forro de talon

NEIm Descripcion del elemento " " 3 :lempso obszrvadc; s s | 10 T:::I :r%m F T(l;TI'(/)\L V. | TB. | S I;rsl ;ngr
1 Dirigirse al almacén 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 4.88(3.25(2.22)|3.20|4.67|3.97|2.50|258|3.30|2.57| 33.13 | 3.31 | 1.00 3.31 |088]| 292 |0.15 3.35
4 Localizar y colocar los moldes de forro de talon sobre el material 1.121.14(1.13(1.13(1.15|1.14|1.14|1.16|1.12|1.12| 11.34 | 1.13 |[12.00| 13.61 |0.96|13.07 |0.15 15.03
5 Cortar el material sintético 1.7011.48|1.95|1.57|1.65|1.48|1.45|1.65|1.33|1.57| 1583 | 1.58 | 12.00| 19.00 |0.96 | 18.24 | 0.15 20.98
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|0.13|0.16 | 0.14|0.13|0.13|0.14 | 0.14|0.13| 1.37 0.14 |12.00| 1.65 |096| 1.58 |0.15 1.82
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.69 | 0.65|0.68|0.65|0.69|0.67|0.59|0.66|0.71|0.68| 6.67 0.67 | 1.00 0.67 |0.88| 0.59 |0.15 0.67
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.73|0.60|0.61|0.66 | 0.66 |0.67|0.62|0.73|0.52|0.57| 6.37 0.64 | 1.00 0.64 |0.88| 056 |0.15 0.64

Tiempo de ciclo 42.50




Pieza 09: Aplicacion lateral

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :'lempso obs:rvado7 . 5 10 T::;I Ffrr%m F T(P)TI'(;L V. | T.B. S I;r; tiir:::r
1 Dirigirse al almacén 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00{ 000 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 3.90(4.42|3.25|3.33|2.82(4.88|3.27|3.72|4.42|4.03| 38.03 | 3.80 | 1.00 3.80 |088| 3.35 |0.15 3.85
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. lateral sobre el material 1.14|1.14|1.12|1.11|1.13|1.10|1.15|1.11 |1.12|1.13| 11.26 | 1.13 |24.00| 27.01 (0.96| 2593 |0.15 29.82
5 Cortar el material sintético 0.80|0.790.97|10.85|0.94 099 |1.80|0.97|0.80|0.91| 9.84 0.98 | 24.00| 23.62 |0.96|22.67|0.15 26.08
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|0.13|0.16 |0.14|0.13|0.13|0.14 | 0.14 | 0.13| 1.37 0.14 | 24.00| 3.30 |096| 3.16 |0.15 3.64
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.66 | 0.61|0.73|0.69|0.65|0.67|0.59|0.66|0.67|0.73| 6.65 0.67 | 1.00 0.67 |0.88| 0.59 |0.15 0.67
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.59|0.73|10.66|0.71|0.68|0.60|0.62|0.68|0.52|0.57| 6.35 0.64 | 1.00 0.64 |0.88| 0.56 |0.15 0.64

Tiempo de ciclo 64.70
Pieza 10: Bloque de flechas

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lempso obs:rvado7 8 5 10 'I-'rc.):)a.l ?%m F Tr)-l';'cliL V. |[TB.| S I-;I:tean;::r
1 Dirigirse al almacén 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88]|0.00|0.15 0.00
2 Inspeccionar el material sintético 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Trasladar y colocar el material sintético en la mesa de corte 2.82|3.40(4.23|3.32|2.62|3.35|5.08|3.23|2.78|4.23| 35.07 | 3.51 |1.00| 3.51 |0.88|3.09|0.15 3.55
4 Localizar y colocar los moldes de B. de flecha sobre el material 1.1411.13(1.15|1.14|1.13|1.14|1.15|1.15|1.14|1.13| 11.40 | 1.14 |6.00| 6.84 |0.96|6.57|0.15 7.55
5 Cortar el material sintético 0.821084|0.91|0.79|0.84|0.85|0.84|0.92|10.91|0.68| 841 0.84 |6.00| 504 |096|4.84|0.15 5.57
6 Retirar la pieza de material sintético 0.11|0.12|0.12|0.13{0.14|0.13|0.11|0.14|0.11|0.11| 1.22 0.12 |6.00| 0.73 |096|0.70|0.15 0.81
7 Trasladar las piezas cortadas a la zona de marcado 0.66 | 0.58 | 0.60|0.69|0.62|0.72|0.70|0.64 | 0.63|0.69| 6.53 0.65 |1.00| 0.65 |0.88|0.57|0.15 0.66
8 Dirigirse de regreso a la zona de la mesa de corte 0.62|0.69|0.73|0.60|0.69|0.66|0.63|0.70|0.67|0.63| 6.61 0.66 [1.00| 0.66 |0.88|0.58|0.15 0.67

Tiempo de ciclo 18.80




Anexo 09: Tabla 18. Estudio de tiempo y Calculo de Tiempo estandar (Método Propuesto)

Cuero

Pieza 01: Punteras

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :Iemp: obszrvado7 . 5 10 Tr(.’:;l I:r%m F Tr):'iL V. | T.B. S Esta’Tr; dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el cuero en la mesa de corte 1.03|1.13|1089|0.69|1.36|1.14|1.28|0.95|1.03|1.04| 10.53 | 1.05 | 1.00 1.05 |088| 0.93 |0.15 1.07
4 Localizar y colocar los moldes de punteras sobre el cuero 0.56 |0.57|0.56 | 0.57|0.57|0.58|0.57|0.56 |0.57|0.58| 5.69 0.57 | 12.00| 6.83 |096| 6.56 |0.15 7.54
5 Cortar el cuero 2421248 |257|12.27|3.10(2.82|297|2.63|1.97|3.02| 26.23 | 2.62 | 12.00| 31.48 |0.96| 30.22 |0.15 34.75
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.15|0.1410.16 | 0.120.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15| 1.46 0.15 | 12.00| 1.75 |096| 1.68 |0.15 1.94
7 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 45.29
Pieza 02: La "U"

NEIm Descripcion del elemento 1 ;5 3 :’lempso obszrvadc; " 5 10 1-'rc.):)a.l ?%m F Tr)-:'iL V. T.B. S Esta:rr; dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el cuero en la mesa de corte 0.89|1.03|1.13|0.81(1.19|1.06|0.89|0.98|1.21|1.12| 10.29 | 1.03 | 1.00 1.03 |088| 0.91 |0.15 1.04
4 Localizar y colocar los moldes de La "U" sobre el cuero 0.56 | 0.56 | 0.56 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 0.57 | 0.56| 5.62 0.56 | 12.00| 6.74 |096| 6.47 |0.15 7.44
5 Cortar el cuero 2.08|1.25|1.30(2.35|1.23|2.27|1.22|223|2.28|2.18| 1840 | 1.84 | 12.00| 22.08 |0.96|21.20 |0.15 24.38
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.12|0.16 | 0.14 1 0.13|0.16 | 0.14 | 0.13|0.15 | 0.14 | 0.15| 1.43 0.14 | 12.00| 1.71 |096| 1.65 |0.15 1.89
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 34.75




Material sintético 01

Pieza 03: Laterales

El. o Tiempo observado (TO) Total | Prom PTO T.
NGm Descripcion del elemento 1 5 3 P s . . " 5 10 T.0. T.0. F TOTAL V. | T.B. S Estandar
1 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.83|1.00|1.08|1.25|0.89|1.13|1.10{1.24|0.76|1.13| 10.38 | 1.04 | 1.00 1.04 |088| 091 |(0.15 1.05
4 Localizar y colocar los moldes de laterales sobre el material 0.5710.58|0.56 | 0.56 | 0.57|0.57|0.58|0.57|0.57|0.57| 5.70 0.57 |24.00 | 13.67 |0.96| 13.12 |0.15 15.09
5 Cortar el material sintético 1.7012.25|1.63|2.23|2.08|2.28|1.97[235|1.93|1.82| 20.25 | 2.03 |24.00| 48.60 |0.96|46.66 |0.15 53.65
6 Retirar la pieza de material sintético 0.15/0.14|0.16 | 0.12|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15| 1.46 0.15 [ 24.00| 3.51 |096| 3.37 |0.15 3.87
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 73.67
Pieza 04: Aplicacion de talén
NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :'lempso obs:rvado7 8 5 10 TI_C_’(t;I I:-rc:)m F T(P)-I';'(/?\L V. | T.B. S Esta;rr:ldar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.03(084(098|1.29|1.03|1.14|0.81|0.72|1.14|1.29| 10.23 | 1.02 | 1.00 1.02 |0.88| 0.90 |0.15 1.04
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De talon sobre el material 0.56|0.57|0.56 | 0.55|0.57|0.57|0.56 |0.57|0.58|0.56| 5.66 0.57 | 12.00| 6.79 |096| 6.52 |0.15 7.50
5 Cortar el material sintético 1.58|1.35|1.52|2.10|2.07|3.08|2.18|1.53|2.20|1.48| 19.10 | 1.91 |12.00| 22.92 |0.96| 22.00 | 0.15 25.30
6 Retirar la pieza de material sintético 0.14)10.14|0.12|0.13|0.16 | 0.15|0.12|0.10 | 0.14 | 0.13| 1.33 0.13 | 12.00| 1.60 |096| 1.54 |0.15 1.77
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
Tiempo de Ciclo 35.60




Pieza 05: Aplicacidon de lengua

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lem;;o obs:rvadc; " 5 10 1_::;' Ffrr%m F T(P)TI'(;L V. | T.B. S Este;rr:ldar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.85|1.02|1.27]1.00(0.79|1.01|1.53{0.97|0.84|1.27| 10.52 | 1.05 | 1.00 1.05 |088| 093 |0.15 1.06
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De lengua sobre el material 0.5710.57|0.58|0.57|0.57|0.57|0.57|0.58|0.57|0.56| 5.70 0.57 | 12.00| 6.84 |096| 6.57 |0.15 7.55
5 Cortar el material sintético 1.7511.98|242|1.72222|1.78|1.65[2.38(2.20|1.82| 19.92 | 1.99 | 12.00 | 23.90 |0.96|22.94 |0.15 26.39
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13]10.14|0.13|0.16 |0.140.13|0.13|0.14|0.14|0.13| 1.37 0.14 | 12.00| 1.65 |096| 1.58 |0.15 1.82
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 36.82
Pieza 06: Bloques de laterales

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :lempso obszrvado7 " 5 10 TI_C_’(t;I I:'Cé)m F TCP)-:'(I?\L V. [TB.| S Esta;rr:ldar
1 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00)|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88)|0.00|0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 000 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.11(1.33|0.66|1.22|10.73|1.02|1.31(0.71|1.08|0.82| 9.97 1.00 (1.00| 1.00 |0.88|0.88|0.15 1.01
4 Localizar y colocar los moldes de B. laterales sobre el material 0.56 | 0.55|0.57|0.57]|0.56 | 0.57|0.56 | 0.58 | 0.57 | 0.56 | 5.66 0.57 |6.00| 3.40 |0.96|3.26|0.15 3.75
5 Cortar el material sintético 0.7210.76 |0.970.73|0.78 | 0.76 | 1.00 | 0.94 | 0.88 | 0.80 | 8.33 0.83 |6.00| 5.00 |0.96|4.80|0.15 5.52
6 Retirar la pieza de material sintético 0.1010.12|0.11 |0.11|0.11{0.11 |0.13|0.14|0.15|0.11| 1.19 0.12 |6.00| 0.72 |0.96|0.69|0.15 0.79
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 000 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
8 0.00|0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00)|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88)|0.00|0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 11.07




Material sintético 02

Pieza 07: Forro de lengua

El. o Tiempo observado Total | Prom PTO T.
NGm Descripcion del elemento 1 5 3 P s . . " 5 10 T.0. T.0. F TOTAL V. | T.B. S Estandar
1 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.41)11.39|093|/0.83(1.35|099|1.13(0.77|1.11|1.47| 11.36 | 1.14 | 1.00 1.14 |088| 1.00 |0.15 1.15
4 Localizar y colocar los moldes de forro de lengua sobre el material | 0.58 | 0.57 | 0.57 | 0.57 | 0.56 | 0.56 | 0.57 | 0.58 | 0.56 | 0.56 | 5.68 0.57 | 12.00| 6.82 |096| 6.55 |0.15 7.53
5 Cortar el material sintético 1.4211.75|1.58|1.78|1.60|1.32|1.68|1.48|1.42|1.63| 15.67 | 1.57 |12.00| 1880 |0.96| 18.05|0.15 20.76
6 Retirar la pieza de material sintético 0.160.14|0.13|0.13|0.14|0.13|0.13|0.13|0.14|0.13| 1.36 0.14 | 12.00| 1.63 |096| 1.56 |0.15 1.80
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 31.23
Pieza 08: Forro de taldn
NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :'lempso obs:rvado7 8 5 10 TI_C_’(t;I I:-rc:)m F T(P)-I';'(/?\L V. | T.B. S Esta;rr:ldar
1 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 147098 |0.67|0.96|1.40|1.19|0.75|0.78|0.99|0.77 | 9.94 0.99 | 1.00 0.99 (088 0.87 |0.15 1.01
4 Localizar y colocar los moldes de forro de talon sobre el material 0.56|0.57|0.56 | 0.56 | 0.58 | 0.57|0.57|0.58 | 0.56 | 0.56| 5.67 0.57 | 12.00| 6.81 |096| 6.53 |0.15 7.51
5 Cortar el material sintético 1.701.48|1.95|1.57|1.65|1.48|1.45|1.65|1.33|1.57| 1583 | 1.58 |12.00| 19.00 | 0.96| 18.24 |0.15 20.98
6 Retirar la pieza de material sintético 0.1310.14|0.13|0.16 | 0.14|0.13|0.13|0.14 (0.14 | 0.13| 1.37 0.14 | 12.00| 1.65 |096| 1.58 |0.15 1.82
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
Tiempo de Ciclo 31.32




Pieza 09: Aplicacion lateral

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lem;;o obs:rvadc; " 5 10 1_::;' Ffrr%m F T(P)TI'(;L V. | T.B. S Este;rr:ldar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.1711.33|0.98|1.00|0.85|1.47|0.98|1.12|1.33|1.21| 11.41 | 1.14 | 1.00 1.14 |088| 1.00 |0.15 1.15
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. lateral sobre el material 0.5710.57|0.56 | 0.56 | 0.56 | 0.55 | 0.58 | 0.55 |0.56 | 0.56| 5.63 0.56 | 24.00| 13.51 |0.96|12.97 |0.15 14.91
5 Cortar el material sintético 0.80(0.79|0.97|0.85|0.94 |0.99|1.80|0.97|0.80(0.91| 984 | 098 |24.00| 23.62 |0.96|22.67 |0.15 26.08
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13]10.14|0.13|0.16 |0.140.13|0.13|0.14|0.14|0.13| 1.37 0.14 | 24.00| 3.30 |096| 3.16 |0.15 3.64
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 45.78
Pieza 10: Bloque de flechas

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :lempso obsc:_irvado7 " 5 10 TI_C_’(t;I I:'Cé)m F T(P)-I';'(/?\L V. |TB.| S Esta;rr:l dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
2 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00| 0.00 | 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.85|1.02|1.27|1.00(0.79 |1.01|1.53(0.97|0.84|1.27| 10.52 | 1.05 [1.00| 1.05 |0.88|0.93|0.15 1.06
4 Localizar y colocar los moldes de B. de flecha sobre el material 0.5710.57|0.58|0.57|0.57|0.57|0.57|0.58|0.57|0.56| 5.70 0.57 |6.00| 342 |0.96|3.28]|0.15 3.78
5 Cortar el material sintético 0.82|10.84|1091(0.79|0.84|0.85|0.84(0.92|10.91|0.68| 841 0.84 |6.00| 504 |096|4.84|0.15 5.57
6 Retirar la pieza de material sintético 0.11|0.12|0.12|0.13|0.14|0.13|0.11({0.14|0.11|0.11 | 1.22 0.12 |6.00| 0.73 |0.96|0.70|0.15 0.81
7 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00| 0.00 | 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
8 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00

Tiempo de Ciclo 11.21




Anexo 10: Tabla 19. Estudio de tiempo y Calculo de Tiempo estandar (Método Propuesto y con aumento de cuota de produccion)

Cuero

Pieza 01: Punteras

NEIm Descripcién del elemento " 5 3 :Iemp: oszrvado7 A 5 10 T::;I :_r%m F T:J-:'iL V. | T.B. S EstéTr.I dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.0010.00|0.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el cuero en la mesa de corte 1.03(1.13|089|0.69|1.36|1.14|1.28|0.95|1.03|1.04| 10.53 | 1.05 | 1.00 1.05 |0.88| 0.93 |0.15 1.07
4 Localizar y colocar los moldes de punteras sobre el cuero 0.56 |0.57|0.56 | 0.57|0.57 |0.58|0.57|0.56 |0.57|0.58| 5.69 0.57 | 18.00| 10.24 |0.96| 9.83 |0.15 11.31
5 Cortar el cuero 2421248 (257|1227|3.10|2.82(297|2.63|1.97|3.02| 26.23 | 2.62 | 18.00| 47.22 |0.96 | 45.33|0.15 52.13
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.15|10.14(0.16|0.12{0.16 | 0.15(0.14 | 0.13 {0.14 | 0.15| 1.46 0.15 | 18.00| 2.63 |0.96| 2.52 |0.15 2.90
7 0.0010.00|0.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 67.41
Pieza 02: La "U"

NEIm Descripcién del elemento " 5 3 :lempso obszrvadc; 8 5 10 1_::;' I;rc(:)m F T;Tr(l)\L V. | T.B. S Esta;rr'n dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.0010.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el cuero en la mesa de corte 0.89(1.03|1.13|0.81|1.19(1.06|0.89|0.98|1.21|1.12| 10.29 | 1.03 | 1.00 1.03 |0.88| 0.91 |0.15 1.04
4 Localizar y colocar los moldes de La "U" sobre el cuero 0.56 | 0.56 | 0.56 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 5.62 0.56 | 18.00| 10.11 |0.96| 9.71 |0.15 11.16
5 Cortar el cuero 2.08(1.25|1.30(2.35|1.23|2.27(1.22|2.23|2.28|2.18| 1840 | 1.84 |18.00| 33.12 |0.96 | 31.80 | 0.15 36.56
6 Retirar la pieza de cuero cortada 0.12|0.16 |0.14|0.13|0.16 | 0.14|0.13|0.15|0.14 | 0.15| 1.43 0.14 | 18.00| 2.57 |096| 2.47 |0.15 2.84
7 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 51.61




Material sintético 01

Pieza 03: Laterales

El. o Tiempo observado (TO) Total | Prom PTO T.
NGm. Descripcion del elemento 1 5 3 P s . . . 5 10 T.0. T.0. F TOTAL V. | T.B. S Estandar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00/|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.83|1.00|1.08|1.25{0.891.13|1.10|1.24|0.76 |1.13| 10.38 | 1.04 | 1.00 1.04 |0.88| 0.91 |0.15 1.05
4 Localizar y colocar los moldes de laterales sobre el material 0.57|0.58|0.56 | 0.56 | 0.57 | 0.57|0.58|0.57|0.57|0.57| 5.70 0.57 |36.00| 20.50 |0.96| 19.68 | 0.15 22.64
5 Cortar el material sintético 1.7012.25|1.63|2.23|2.08|2.28|1.97|2.35(1.93|1.82| 20.25 | 2.03 |36.00| 72.90 |0.96|69.98 | 0.15 80.48
6 Retirar la pieza de material sintético 0.15|0.14|0.16 |0.12|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 |0.14 | 0.15| 1.46 0.15 (36.00| 526 |096| 505 |0.15 5.81
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 109.98

Pieza 04: Aplicacion de talén

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :'lempso obs:rvado7 s 5 10 T::il I:-rc:)m F TCP)-:'(I?\L V. | T.B. S Esta;rr;dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.03/0.84|098|1.29|1.03|1.14|0.81|0.72|1.14|1.29| 10.23 | 1.02 | 1.00 1.02 |0.88| 0.90 |0.15 1.04
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De talon sobre el material 0.56 |0.5710.56 | 0.55|0.57|0.57|0.56 | 0.57 |0.58 |0.56| 5.66 0.57 |18.00| 10.19 |0.96| 9.78 |0.15 11.24
5 Cortar el material sintético 1.58|1.35(1.52|2.10|2.07|3.08|2.18|1.53(2.20|1.48| 19.10 | 1.91 |18.00| 34.38 |[0.96|33.00 | 0.15 37.96
6 Retirar la pieza de material sintético 0.14|0.1410.12|0.13{0.16 | 0.15|0.12|0.10 | 0.14 | 0.13| 1.33 0.13 | 18.00| 240 |0.96| 2.30 |0.15 2.65
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
Tiempo de ciclo 52.88




Pieza 05: Aplicacidon de lengua

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lempso obs:rvadc; " 5 10 T::;I Ffrr%m F T?)-:'(I?\L V. | T.B. S Esta:\rr;dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.85|1.02|1.27|1.00{0.79|1.01|1.53|0.97|0.84|1.27| 10.52 | 1.05 | 1.00 1.05 |0.88| 0.93 |0.15 1.06
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. De lengua sobre el material | 0.57 | 0.57|0.58 | 0.57 | 0.57 | 0.57|0.57|0.58 | 0.57 | 0.56| 5.70 0.57 | 18.00| 10.26 |0.96| 9.85 |0.15 11.33
5 Cortar el material sintético 1.75|1.98|242|1.72 222 |1.78|1.65|2.38(2.20|1.82| 19.92 | 1.99 | 18.00| 3585 |0.96|34.42 |0.15 39.58
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|0.13|0.16 |0.14|0.13|0.13|0.14 |0.14 | 0.13 | 1.37 0.14 |18.00| 247 |096| 2.37 |0.15 2.73
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 54.70
Pieza 06: Bloques de laterales

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :'lempso obsesrvado7 " 5 10 TI_C_’(t;I I:'Cé)m F T(P)-I';'(/?\L V. |TB.| S Esta;rr; dar
1 0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88]|0.00|0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.11|1.33|066(1.22(0.73(1.02|1.31|0.71|1.08|0.82| 9.97 | 1.00 |1.00| 1.00 |0.88|0.88|0.15 1.01
4 Localizar y colocar los moldes de B. laterales sobre el material 0.56 | 0.55|0.57|0.57{0.56 | 0.57|0.56 | 0.58 | 0.57 | 0.56| 5.66 0.57 |9.00| 5.09 |0.96(4.89|0.15 5.62
5 Cortar el material sintético 0.7210.76 | 0.9710.73|0.78 | 0.76 | 1.00 | 0.94 | 0.88 | 0.80 | 8.33 0.83 |9.00| 750 |0.96|7.20|0.15 8.28
6 Retirar la pieza de material sintético 0.10|0.12|0.11|0.11|0.11|0.11|0.13|0.14|0.15|0.11| 1.19 0.12 |9.00| 1.08 |0.96|1.03|0.15 1.19
7 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00| 000 | 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
8 0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88]|0.00|0.15 0.00

Tiempo de ciclo 16.10




Material sintético 02

Pieza 07: Forro de lengua

El. o Tiempo observado Total | Prom PTO T.
NGm. Descripcion del elemento " 5 3 P s p ; s . 10 T.0. T.0. F TOTAL V. | T.B. S Estandar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.41|1.39|093|0.83(1.35(099|1.13|0.77|1.11|1.47| 11.36 | 1.14 | 1.00 1.14 |0.88| 1.00 |0.15 1.15
4 Localizar y colocar los moldes de forro de lengua sobre el material | 0.58 | 0.57|0.57|0.57 | 0.56 | 0.56 | 0.57 | 0.58 | 0.56 | 0.56 | 5.68 0.57 | 18.00| 10.23 |0.96| 9.82 |0.15 11.29
5 Cortar el material sintético 1.4211.75|1.58|1.78|1.60|1.32|1.68|1.48|1.42|1.63| 1567 | 1.57 |18.00| 28.20 |0.96|27.07 | 0.15 31.13
6 Retirar la pieza de material sintético 0.16 |0.14|0.13|0.130.14|0.13|0.13|0.13|0.14 | 0.13| 1.36 0.14 | 18.00| 244 |096| 2.34 |0.15 2.70
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 46.27

Pieza 08: Forro de taldn

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lempso obs:rvado7 s 5 10 'I-'rc.):)a.l ?%m F Tr)-:'iL V. | T.B. S Este;rr.idar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.4710.98|0.67|0.96 |1.40|1.19|0.75|0.78|0.99|0.77 | 9.94 0.99 | 1.00 0.99 |088| 0.87 |0.15 1.01
4 Localizar y colocar los moldes de forro de talon sobre el material 0.56 | 0.57|0.56 | 0.56 | 0.58 | 0.57 | 0.57 | 0.58 | 0.56 | 0.56 | 5.67 0.57 |18.00| 10.21 |0.96| 9.80 |0.15 11.27
5 Cortar el material sintético 1.701.48 |1.95|1.57|1.65|1.48|1.45|1.65|1.33|1.57| 1583 | 1.58 | 18.00 | 28.50 |[0.96|27.36 | 0.15 31.46
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|10.13|0.16 | 0.14|0.13|0.13|0.14 |0.14 | 0.13| 1.37 0.14 |18.00| 247 |096| 2.37 |0.15 2.73
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |0.88| 0.00 |0.15 0.00
Tiempo de ciclo 46.47




Pieza 09: Aplicacidn lateral

NEIm Descripcion del elemento 1 5 3 :lempso obs:rvadc; " 5 10 T::;I Ffrr%m F T?)-:'(I?\L V. | T.B. S Esta:\rr;dar
1 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 |[0.88| 0.00 |0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 1.17|1.33|0.98|1.00(0.85|1.47|098|1.12|1.33|1.21| 11.41 | 1.14 | 1.00 1.14 |0.88| 1.00 |0.15 1.15
4 Localizar y colocar los moldes de Apl. lateral sobre el material 0.57|0.5710.56 | 0.56 | 0.56 | 0.55 | 0.58 | 0.55 | 0.56 | 0.56| 5.63 0.56 |36.00| 20.26 |0.96|19.45|0.15 22.37
5 Cortar el material sintético 0.80(0.79|0.97|0.85|0.94|0.99|1.80|0.97|0.80(0.91| 984 | 098 |36.00| 3543 [0.96|34.01|0.15 39.11
6 Retirar la pieza de material sintético 0.13|0.14|0.13|0.16 |0.14|0.13|0.13|0.14 |0.14 | 0.13 | 1.37 0.14 |36.00| 4.94 |096| 4.75 |0.15 5.46
7 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00|0.00 |0.00| 0.00 | 0.00 | 1.00 | 0.00 [0.88| 0.00 |0.15 0.00
8 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|000| 0.00 0.00 | 1.00 0.00 |088| 0.00 |0.15 0.00

Tiempo de ciclo 68.09
Pieza 10: Bloque de flechas

NEIm Descripcion del elemento " 5 3 :'lempso obszrvadc; " 5 10 T::il I:'Cé)m F T(P)-I';'(/?\L V. |[TB.| S Esta;rr; dar
1 0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88]|0.00|0.15 0.00
2 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|0.00|000| 000 | 000 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
3 Inspeccionar y colocar el material sintético en la mesa de corte 0.85|1.02|1.27|1.00|0.79|1.01|1.53|0.97|0.84|1.27| 1052 | 1.05 |1.00| 1.05 |0.88|0.93|0.15 1.06
4 Localizar y colocar los moldes de B. de flecha sobre el material 0.57|0.57|0.58|0.57|0.57|0.57|0.57|058|0.57|0.56| 5.70 0.57 |9.00| 5.13 |0.96(4.93|0.15 5.66
5 Cortar el material sintético 0.821084(1091|0.79(0.84)|10.85(0.84|0.92|0.91|0.68| 8.41 0.84 |9.00| 757 |0.96|7.26|0.15 8.35
6 Retirar la pieza de material sintético 0.1110.12{0.12|10.13{0.14|0.13|0.11|0.14{0.11|0.11| 1.22 0.12 |9.00| 1.09 |0.96|1.05|0.15 1.21
7 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 |0.00|0.00|0.00|000| 000 | 000 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00
8 0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00{0.00|0.00| 0.00 0.00 |1.00| 0.00 |0.88|0.00|0.15 0.00

Tiempo de ciclo 16.29




Anexo 11: Estudio de tiempo — Fichas de recoleccion de datos (Datos Originales)

Estudios de tiempos: ciclos breves

Estudios de tiempos: ciclos breves

Depar Cacoucaih

seccién: (ocle de cuees

Estudio ndm.: 01

Operacién: (1o de (a5 “Punleras’

iustalacion/maqu ina: r:’('sa AQ w((ve

_ Estudio de métodos nim.: ()|

Nam.: 01

Herramientas y calibradores: ("1 0ins, Toiots

Hojanim.: 04 de )0

Departamento: Pycouceiiin

seccion: (oove pe (uces

Término: 1% . 30
Comienzo. 1= 30
Tiempo transc.: ) hoias

Operario: \nromao Thfaen fener

Producto/pieza: " Puf\lﬁt A<V E

Plano nim.: N/ﬂ

Nam.: OV
Material* CUC\'D

Condiciones de trabsjo: faonCoIn

Ficha num.: ()|

Operacién:

Estudio de métodos nim.: (H2.

Estudio nim.: ()2,
Hojanim.: ()7 de |0

Término: )% : 20
Comienzo. 7. 30
Tiempo transc.: 14 hoees

Observado por: (rranacioSy- Flone Tl
Fechl:.ld_{'} oL 13 oe Femncuo

Comprobado:

Instalacién/méquina: [e<2 o rm‘e Nam.: O
v calibrad Cucriuas. Vloroes
Producto/pieza: | L u Nam.: o7

Plano nim.: N/ 0

Material: (ue©

Operario: (\nsronne Luficn Peecy
Ficha num.: 02,

Observado por: N-aco 5. ~ Fones 1.
Fecha:del ) ac 73 & Tebero

Comprobado:

Calidad: 1)/
El Descrincion del ol Tiemp." ¢bservado Total | Prom
Nim. i I o T e e e ol B e R [ e e 5 i
I
) Dfr‘iﬂh:e gl nattn 235 | 12,32 14.92|3.03 38210408 |2.88 460 | 7,47 3199 [3.2D | b5 | 281
9 jmymam,,g,‘.,lﬂ;,l sinfehio [1.43 | £.85(8.68|7,329,68] .22 R.62)Luis [2en [.us| aros {31 [0 1703
\ : y 2
1, [lnlad y oo dwabeal 3 12 0elg 0919 95163 oo [ s fos 3. ol 5.5t [ 209
Cocle
{ localinar y colecar los moldn § } ; . S
| s punecas. sebie olmateal |RNL I3V LI LI AL (LIS LIS Atz | iy 1106 138 1.1 |06 | 3.0
S |(eidar elmabeal snlédeo  [2c02l2.43}0.53 |2.22(80 290|299 23 0,99 202 | .23 2.2 | 6 322
b Qelhz-é{lzpvtgﬂe-\w‘fﬂl\ O.15 {019 {016 0,12 D16 {0.15 {0.14 16,13 {0.10 [0.45 {4, 46 | 0.1S 10.96 {1, 68
Sutedin
Tiz\2iz |as prerzy cockad - "
v Jh"z)ufi el marenge " In.sblo. 80,000l 59 o.6sfo.ce oo 7 0aals 3 0. ot |
I) I§ L\ o [A (SN
T Lot dedte 2™ oot oot 0. bsfo-ss b celo.78]0.0 [o.6[o38 0.0 6.5 [0.66 (058 [ 0.59

Calidad: M/n Condiciones de trabajo: Pnuftm\:

ElL - ) Tiempo observado Total | Prom

Nim. @ tl2]ls]lals]e]i]alslaw]relse]™]™

1 |Dicgice al almacen {000 {00 [o.00 Jo o J0.00 [o.oo fo.00 fo00 Jo.o0 Joco 0.0 [o.00 |05 |0

9 Insf;uﬁucm el cuon 5.00{0.6 {0.00 (0.00 1000 0.00 ]0.600.00 [b.00 [0.00 600 [0.0m [0.%8 [0.00

o [Ttz v wlocar of croenf

5 | s . ool 1.99 | 293]3.75|2.20(3.95 (2:52 [9:97] 3.5 7.99 | 5.25 | Y021 | 323 | 0. 58 [2.02

i1 [Laczlizar y colocar losmddes de : il

U e s el ool o o g2l s ls (oo | Ll iz e 1.2 |0 ey

B el o s frafesfiafaliafealzs s e sy |o.al 20

(o [Tekiur lnp.esadmmlalz 0.0 100,19 0.3 fo.te {019 fo2 {0 fou o.ig fr.us Joy 1096 [ Les

*T‘Adtl I de 13t

T ot g 1a e (D400 00060 62032 0 (0.6 (07 064 s (063 [0.5x {059
ffr?lé'irse de. regrese 2 lz X ) ; :

T Jaons de \2ma de e [060[062|065 [a.63[0.52|0.21 {0.32{070(0. 66 |h.s {066 (6.8 |05 {053
Jd




Estudios de tiempos: ciclos breves

Estudios de tiempos: ciclos breves

Departamento: {1y seccion: (ile de sminkehico

Estudio nim.: ()3

Estudio de métodos nim.: 0%
¢

operacion: Coele do oy ! Laberalest

Instalacién/maquina: HMes2 de cocle Num.: O|

| :rramientas v calibradores: CULHIH\) [ nmnu

Departamento:

Pacoutcido Seccion: (oese be Sindeduie

[Estudio nam.: (1

Hoja nim.: ()2 de N[y
Término: 13 .20
Comienzo. 7: %0
Tiempo transc.: )} hoyay

Operario: f\\onin Zdwen Péeer

Fio ucto/pieza: "‘{Jka\f&“ Nam.: 03

Pla onim.: M/h Material:  Jinkho

|Ficha num.: %

Operacion: (orle de l'}”lf).lhudn de taldn" Estudio de métodos nim.: (1|

Instalaciéon/maquina: Yiesa de (.le

Nam.: Ol

<
Herramienta: y calibradores: _ UCv L), WQLOU

Hoja nim.: (Y de \D

Término: % - 20
Comienzo. + .30
Tiempo transc.: J) hooas

Operario.* Durone (dvicn Odeer

Observado por: Nnuanid Se = FIOAES Y.
Fecha: do 1) o 29 de Yebrero

Comprobado:

Producto/pleza: "ﬂPl\Lzudi\ de ol Nim.:

Plano nim.: N/A

Oy

Material: Sl\’]‘\ &Wuu

Ficha num.; . O4

Observado por: (lrpnacio S. = Flowes 1.
Fechaldi st 72 de Tebrero

Comprobado:

Calidad: N/ ) Condiciones de trabajo: Poorieno

R[OS A AR L T
V| Oiigine ol alwacka 335 (A28 | 3| L.92) %03 2.8 [3.18 |2.58| 560 349 (32,9988 [0 85 | 2.0
0 [ipecionn elmabral sileheo 810 (£ 735 | 0% |9.38 7,59 7,47 |02 6,75 [0 99,3204 oy |6
3 [fadny ke dwaledal ) ol 00 g g ki Lo s b [ nss s [svse |39 o | 3
U (il y oot mlde ey s e | sl [ (s Lo s [ Jo.6 (oo
G [odar d malerial st (18 (235 13 1.8 (.08 .28 199 (23 1.8 o |20 [ 2.2 | 0.% [96.6
G (Pebiarla piegde el 15 0. 1.1 {012 Jo foic fog 0.3 foi J0uis |16 {06 |09 {3.39
3 [l e o2l Lot fuaa o ot o [0 Joan o o 5 | 0ot (o
g §3§2f‘ti.Jli egeea B thw 0.l c..sx L8 (09510.6 10.69 {038 {066 [C.€5 |0.ep |08 { 0.5

Catidad: N /] Condiciones de trabajo: ['npnen
El. ke £ Tiempo observado Total | Prom
Nim. i G e e hwiro Lo - F T
i 'Dimdfm al alwacen {000 |0.00 [0.00 [0.00 {0.00 |0.00 |2.00|D.00{0.00[0.00 [2.00 |00 |0.88 |0.00
2 \ns‘)eu"mu elcuero 0.0 | 0.0 10.00 {000 000 { 0.00 fo.00 |0.00 {0.00 {0.00 | 0.00 |0.00 |6.88 |0.00
Trasladar y colocar el ; = JilEa
2 hew enlz mesa AM0(238 [ 325 4,78 3.423.80|2. 68| 233 | 3. R [4. 78 [34.10] 341 [0.82 |3.0D
Localirer colocar 'c‘ f
U [ meldes o dpactinde taonl1 1|14 1,12 )i {119 [1:AS| LB |1y, {0. 35 [0.12] 32| L1s {036 1300
stbre el azlens
% \ 1 .
5 [Cola o cwen  {LsB|135152(000 |03 308 28 |1.53 {220 1 | 9,00 | 1.1 | 0.2 [ 2200
(o |Ueliar [a e de-ae corabs 0,150,410, 120,13 D {015 |0.02{0. b4 0.13}2.33 0.3 [0.% [3 s
“Teasladae las prezas de weo N
¥ laladasa b Sanngzmzrmdn O6F{0.64)0.70]0.59 |0.80 [0.69 046 |0 €3 I0.c10TL1 G52 | 0.66 |08% | 0.58
[Divigie de rearess 212 : 3 =
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Estudios de tiempos: ciclos breves

—
Departamento: Vnoouceidy

seccién: Cocke de sinledico

Operacion: (ke do 10" ﬁp\x(‘bdé:\ de
lengua"!

Instalacién/maquina: Mesa Je cocke

Estudio de métodos nim.: ()5

Ndm.:

y calibradores: (ucHiint, Towes

L

ol

Estudio ndm.: 5

Hojanim.: 05 de )0

Estudios de tiempos: ciclos breves

Estudio nim.: 0O(

Depar Produccdn Seccion: (pave oc Sitetico

Término: 12 . 30
Comienzo. 7" %oy
Tiempo transc.: ) hoizs

Plano nim.: N / [}

catidad: N /A

Prod"cta/pie"}“ﬁpﬁcunfn de Ienchm.“ Ndm.: 05

Material: Smhékuc

Condiciones de trabajo: ?fmnemu e

Operario: Do Lidien Peca
Ficha nun..: 0S

Observado per: Rrpaend 5. ~ Fioees T1.
Fecha: 4| )3 o 73 de Febero

(o] ion: Coste dal @ (’Jluiue deo (alealey  Estudio de métodos nim.: OG
Instalacién/maquina: w,.?g de wile Nam.: O]

Herramientas y calibradores: L O(HILLNY) Notoed

de JO

Hoja ndm.: ([,

Término: ¥ 20
Comienzo. | %,
Tiempo transc.: ) | hoez)

operario: Niorome ZUfen Pdner

Comprobado:

Producto/pieza: ¢ &’“F‘ (]L laterales” Nam.: 0G

Plano ndm.: }J/Q Material: S\ a Lé ho

calidas: N/D Condiciones de trabajo: Prioncoi0

Fichanum.: 06

Nbservado por: [auntn 3.~ Flos 11
Fecha: dol 13 oL 22 Je Febem

|Comprobado:

El T 2 Tiempo observado Total | Prom gL e i Tiempo observado Total | Prom
Nm. Desbionce ol e A mile s el et e} 1051 no Sl P T o LA R mEmio e T
| ‘ ]
1 |Diigiise ol dmacen 0.00 {5.00 |00 |0.00 0.5 |o.b0 {0.00 [0.00 {006 |00 |00 {00 |0.5% | b.0o 1 |Digiree al alwae .00 {D.00 {000 |00 0.0 [0-b6 {000 {000 0,00 ] 0.000.00 |0.06 | 058 (0.0
T, |bspecioan dovleval siaeheo {000 [0:00 .00 0,00 {0.00 |0.00 0.0 0.8 J0.00 {4 fo.00 |0.00 088 |0.00 D |Tosecconas of waesal sk {800 (D00 [0.00 {000 (0.0 [0.60 0.0 {5.00 {.00 [0.00[0.00 fo.00 |08 [0.00
Trasladec g coloar el makenal ; : ) vl s e ten
3 [siokéhio en la mea do |LSL (39041 [3.30 {260 (335 [0 5.3 {18 (4.5 307 [3.51 |0.58 [3.09 3 [l yookacelndend oty ol iy s s[5 3 ol s s 3,32 oo
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Estudios de tiempos: ciclos breves

=
Departamento: |y ~souecidan

Seccion: (pire b MaTENo

Estudio ndm.: ()]

Operacion: (ocle del ™Foum de \?nz}u w’

Instalacién/maquina: Ylesy, de corle

Estudio de métodos nim.: 03
1
Nam.: O

Herramientas y calibradores: Cocritns Yoo

Hojanim.: (2 de i
Término: % © A0
Comienzo. 7. 30

Tiempo transc.: |\ hoas

Operario: Bnumonie 70fer Pner

[Producto/pieza: o

b de lerv‘.}ulx"

Plano nim.: \) /ﬁ

Nam.: 03

Material: S \ I\\A\Q\ (€

Fichanum.: 03

Observaao por: Niauacio 3. ~ Fiones 1.
Fecha: &l 19 ale 29 de Feberd

Comprobado:

Estudios de tiempos: ciclos breves

Depar

0, [
Yocouccion

Seccion: (tore of Swvéneo

Operacién: (e de ot te faldat

Estudio de métodos nim.: 3}

Estudio ndm.: (\%

Hoja ndm.: [}, de |)

Término: 1. 30
Comienzo. 1 30
Tiempo transc.: )} hoizs

Plano nim: N /A

caidac: N /0

|Instalacion/maquina: Yesz do cmde Nam.: O
Herram entas y calibradores: ("ucii(iaf . Tlow()
Producto/pieza: (Vg oo oe Taide Nim.: g

e o
Material: ().r\l'f’l ({43

Op :rario: Artonic 2USIGA Péoer
Ficha um.: 0%

Observado por: fawacc Y. - Fioae 1.
Fecha. del 19 & 27 de Yebiens

Zomprobado:

Calidad: N /A Condiciones de trabajo: {nunenid Condiciones de trabsjo: foNCOIS =
El e . Tiempo observado Total | Prom EL = e 2 Tiempo observado Total | Prom
Niim. e e e A |oR R ey S e s [ aey) L. | o ot = Ndm. i BEET AR R e RS Ll
|
i D»”tguaf’(se A dwackn 355|790 |0.53[5.30 12,0518 |25 | 7.9 135 [9.93 ]335 |33 [ 0.38 | 2.3 ] D»’uh\ﬁxe al almacen ). 0010 0:{0..b0[0. oo {0.00 0.0 000 |0.0 |0.00 {0.00 {0.00 |00 | 0.8 | 0.00
» C
/4 In'x‘ﬁfmhar o derial seio[3.33 2.9 (6. 26 1€ 38 |7.63 [ .95 (957 1.2 {705 [3.99 [%.02 1261|038 |£.70 2L Ihg«iim o malerial sialedico [ 0.00[0.00 000 {0.00 [b.00 |0.00 {0.00 [0.00 8,00 |0.00]d.06 J0.0D | BT |0.00
= . = ol . Tras hatlar y colocar el walerial
3, (halala y b el |y o)} ok g W [ fon (2 308|498 (5052 3.3 Josg [5.55 3 linthin on e 0 coke. (198 35 {220 [320 [44h [ |50 [ose |32 252 35.13| 3.3 | 0.58 (292
[ocalizas y rolocar los meldes de : o |Lsalaer v coloczi lot maldes de : ) > K ; , / -
{ g?\lﬂ /Sr;;“?bb?ve;/! PAS LRty VL s [Lis iz s Js otz fL2dnze Lo 10.9 |13.09 U' \is dd bll sobe ef matertal 1) 12110 JL0S s 1008 |0 VL0 e [0 [ 202 {039 [ 13 |09 | 13.09
maliol
C I em Aok e il | Ttinl15S Lol e tsalice s o beslis.alis loge Lgas S vk el malerial sinteho {120 |18 |1.95 {159 {165 {18 [ L5 |).65 |33 |157 15.83 | )58 [0.96 [18.24
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ik i
i ol




Estudios de tiempos: ciclos breves

Dep Dacouccidn on: (oote oo ST (0

Operacion: (ooie do ' Nolicz0dn [2lecs] | Estudio de métodos ndm.: (9

Instalacién/maquina: Vesa de code Nam.: Ol

y calibradores: Cocuiiiay, 70\0{)

Estudio ndm.: (%

Hoja nim.: (| de |

Estudios de tiempos: ciclos breves

: e =
Departamento: [ ouccibn Seccién: | ot oc }nu\éﬂco

|Estudio ndm.: 1D

Término: 1%~ 20
Comienzo. | 20
Tiempo transc.: || hoiay

Producto/pieza: !! ﬂV\‘““‘;“ (aleral" Nam.: 09

Plano nim.: N/A Material: E\D““eh‘m

Operario: AvTono ZuiGiah Peoer
Fichanum.: 09

Operacién: (ncle e 'C\‘:bqi & flechzs"  Estudio de métodos nim.: |,
¢
Instalacion/maquina: Mesa de cocle Nam.: O

Herramientas y calibrador s: [ummn] ' nm nES

Hojanim.: D de 1O

Término: 1%~ 20
Comienzo. } * 30
Tiempo transc.: }) hoizy

Operario: Antone Lidhaa  Péper

Observado por: Arpssticin 5. - Flowes Tl.
Fecha: dol V3 2l 23 de Febrerw

‘Producto/pieza:wmbﬁw g fje Lot "

Comprobado:

NEm.: )0

Plano nam.: r\)/g material:  Dinlelics

Fichanum.: |0

Observado por: Aranneis S. ~Flonls Tl
Fecha: dol 12 2l 22 de Teben

Comprobado:

Calidad: AI/ [ Condiciones de trabajo: FbeﬂLom
ElL Z : Tiempo observado Total | P
Nim. o gl 1| 23| a]|s]|e] 7| 8] 9] 10]T0 T";" Y o
A |Diigine al 2lwacen (.00 J0.00 {000 [b.bo 0.0 {0.00 |0.60 {080 |0.b0 |04 [0.00 |000 (053 [0.00
0 |licoaionn d eedal stokdico [0.00 D00 8.0 [0.00 0.0 0.6 Jo.60 |0.00 |b.oo |0.60 |00 [0.00 [b.2% [0.00
2 [watlads y colocar el malel |, , : ‘
3 inﬁ\;‘@éﬁ“@‘ foosn de 1390 (0021575 533 |2z vss 5.2 B2 (442 |vas (3103 330 [ 038 3.3
Cox
Localvza locar 1o ol de . \ %
ity olooe lssctde L L Ts e Ls 1o L (s s (s o Jsas
o 1 | I y
§ [ s eE sinene fy ey 109 Jos9 (05 094 [ogi |iso P99 [oso losi [ 959 097 1096 (2269
 |e¥en la pieza de mibial :
b {onibe T2 ™ s ot Juis (e fon Jo. i |s b [oay o3 1339 |oay [bas [3.k
Y2202 Jn’.l/nZ ¢ ”
1 Tj”’ i iy 2|y 1o e |0 0 s loca lo.sa foe [ [0.03 6.5 069 083 [o.sa
1 7\0“] 0@ m2arcalo
Du‘{ e L"le! 4} = N
R [ b = B 0 591005 0.6 .91 (Do [0 [o62p.68 (0.5 [059 (635 [o.6u [o-87 [p.5

Calidad: N /A Condiciones de trabajo: (/I‘LD(\O_OID gl

El s N Tiempo observado Total | Prom

Nim. Descripcidn del = = ?r = - = S = Py o | To. | To V. T.B.

] Bm%me al almdbn DA J0.00 {n.0d 0.0 [0.00 [0.60 .00 [0.00 |0.00 {000 |0.00 |6.0o [ 03¢ [0.00

0. {Inspeccionar elmaleitdsinkéde] 000 2,00 .00 {000 |0.00 0,00 [0.00 {p.0o [0.00 0,00 |0.00 [0.00 [0.55 |00
reushadan v olsc el avdate) e ol 7 At o . - 2

2 Lsnthco en la mew de el | 292|390 [1.23 B30 |2.60 [3.35 [5.08 [2.23 (798 | 9.23 |35.0% | 3.51 |0.8% [3.0
Lecalinae y colocar Jes edldes 4 @ ; a

s b. de tledan sobre el GELIB IS (L LRSS (L Jed sy {1 |0.% |6.59
onabedial

& Lodar dolerid conliheo {02 [0.89 {000 0.3 059 055 Josu [o.9a o |ouis [ o1 {099 {056 | 4.4
2 ; . o i =

6 :ff;‘:‘z\[affgi& o {01 {on s fo M f0 R0 0.8 {01 [0 2,20 {0.12 |03 {030

1 Teaslader las pegis erhdas 7 ; :
2 la gona de marcath .l 0S8 0.6 {069 1062 100103 0.8, 0.63 (061 |6.53 | 0.65 (0.5 0.5
Dirigice de fegieio 2 lz : 5 : i : 2

8 qons de la mesg de corle [1-6L[D61 [0T5 (0.0 0.6 (066 065 [0.36 .63 [0.63 661 (Dbl |05 1 0.58

I




