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RESUMEN
La presente investigacion se desarrollo en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie
E.ILR.L. en el afio 2019 en el distrito de La Esperanza, tuvo como finalidad incrementar la
productividad mediante el enfoque de la gestion por procesos en el area de produccion. Es
un estudio aplicado porque se hace uso de los conocimientos tedricos de la gestion por
procesos para poder solucionar la realidad problematica de la empresa, la poblacion y
muestra estuvo conformada por los procesos que abarcan la fabricacion de mantas de cuero,
el disefio de la investigacion fue pre-experimental y se empleé como método de analisis de
datos la prueba T Student. Fue necesario saber la productividad previa a las mejoras; es
decir, de los recursos materia prima y mano de obra. Se realizd un andlisis documental de
los registros de inspeccion en proceso para hallar la productividad en el caso de la materia
prima y un estudio de tiempos para determinar la productividad del recurso mano de obra,
identificamos los problemas en los procesos de la fabricacién e implementamos estrategias
de mejora siguiendo el enfoque de la gestion por procesos. Finalmente se logré incrementar
la productividad de los recursos; en un 151% en el proceso de destemplado, 91% en el
remojo y 83% en el primer lavado respecto al recurso mano de obra y un incremento del
13% respecto al recurso materia prima. Con el analisis inferencial se logré comprobar que
la implementacion de la gestion por procesos incrementa la productividad del area de
produccion de la empresa, ya que se obtiene una significancia bilateral de 0.011 menor que

0.05y se rechaza la hipotesis nula.

Palabras Clave: Gestion por procesos, productividad, estudio de tiempos, inspeccion en

proceso, documentacion.



ABSTRACT
The present investigation was developed in the Instrumentos Musicales Marjhorie E.lLR.L.
company in 2019 in the district La Esperanza. Its purpose was to increase productivity
through the process management approach in the production area. It is an applied study
because it makes use of the theoretical knowledge of the process management to be able to
solve the problematic reality of the company, the population and sample consisted of the
processes that comprise the manufacture of leather blankets, the design of the research was
pre-experimental and the Student T test was used as a method of data analysis. It was
necessary to know the productivity prior to the improvements; that is, of raw material and
workforce. A documentary analysis was made of the inspection records in process to find
the productivity in the case of the raw material and a study of times to find the productivity
of the workforce. We identify the problems in the manufacturing processes and imple ment
improvement strategies following the process management approach. Finally, the
productivity of the resources was increased; so is an increase of 151% in the process of
tempering, 91% in the soak and 83% in the first wash with respect to the workforce and an
increase of 13% with respect to the resource raw material. With the inferential analysis it
was possible to verify that the implementation of the process management increases the
productivity of the production area of the company, since it obtains a bilateral significance

0f 0.011 less than 0.05 and rejects the null hypothesis.

Keywords: Process management, productivity, study of times, inspection in process,

documentation.



I.  INTRODUCCION
La competencia en el mercado conforme ha ido pasando el tiempo se ha puesto mas
agresiva, esto debido a la propia exigencia de la globalizacion. Muchas empresas se han
visto afectadas reduciendo su crecimiento y productividad, viéndose algunas en la extrema
situacion de terminar con las operaciones de produccion o lo que es el cierre de la empresa.
Sin embargo, asi como cierta cantidad de empresas se han visto afectadas por la
globalizacion, otras de ellas han sabido surgir y desenvolverse, e incluso han aumentado su
ritmo de crecimiento, son mas productivas ahora y generan cada vez méas valor. Entonces,
¢Por qué unas empresas han logrado surgir y otras no? Pues bien, sabemos que, aunque las
empresas operen en el mismo rubro cada una es diferente de la otra, cada una disefia sus
propias estrategias Yy tiene su forma de trabajar.
Estudios revelan que la razon por la que muchas organizaciones no han logrado surgir en
el mercado es porque éstas se rigen por una gestion funcional o lo que es la gestion
tradicional; es decir, son empresas que trabajan de forma vertical, donde el trabajo se ha
dividido por departamentos Yy se dificulta la relacion entre y con los clientes. Gestionar de
esta manera una organizacion hace que no haya un optimo alcance de objetivos, que el
resultado no sea eficiente y que la productividad de las operaciones disminuyan cada vez
més (CASTELLNOU, 2019).
En la economia de todos los paises las micro, pequefias y medianas empresas (MiPyMES)
cumplen un papel muy importante, ya que producen empleos; asi mismo, su productividad
es deficiente en relacion con la de las grandes empresas. La razon que se dio a conocer en
una investigacion fue porque las MiPyMEs no tienen sus procesos estandarizados, trabajan
improvisadamente y no llevan una adecuada gestion.
Dentro de la clasificacion de las MIPyMEs se encuentra inmerso el sector artesanal, el cual
se destaca por su contribucién alas economias tanto locales, como regionales y nacionales.
En Meéxico el sector artesanal genera el 52% del PBI y contribuye con el 72% de los
empleos formales, en Espafia la contribucion de las empresas artesanas se estima que
contribuyen en méas de 4.000 millones de euros, en Ecuador este sector involucra
aproximadamente el 32.7% de la poblacion econémicamente activa y conlleva en un 12.3%
a la generacion de empleo.
En el Pert existen alrededor de 100,000 talleres artesanales, donde la gran mayoria
pertenecen al estrato de las micro, pequefias y medianas empresas; la produccién artesanal

viene desempefiando un rol muy importante dentro de la economia nacional, generando



empleo en las zonas urbanas marginales y rurales. Sin embargo, se observan debilidades
en el sector, ya que por lo general estas empresas trabajan de forma empirica y no tienen
sus procesos estandarizados lo que trae en consecuencia una baja productividad, ademas
de competitividad que como sabemos la artesania se esta viendo afectada por los productos
sintéticos extranjeros (FERRERO, 2013).

En la region La Libertad la cantidad de empresas artesanales ha decrecido, debido a su baja
productividad y competitividad. La baja productividad se ha visto sobretodo en empresas
que se han formado desde una pequefia estructuracién y en las que sus actividades se han
venido realizado de manera empirica, actividades que poco a poco quedaron definidas con
el tiempo de cierta manera, pero que no fueron estandarizadas; tanto que, cuando surgen
rotaciones en las operaciones de la empresa se generan problemas en el trabajo que reflejan
en productiva muy baja.

La empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.ILR.L estd ubicada en el distrito La
Esperanza en el parque industrial desde el afio 2009, es una pequefia empresa que labora
de manera artesanal, se dedica a la produccion de mantas de cuero para instrumentos
musicales membran6fonos. Se percibid en la empresa que no funciona con procesos
estandarizados, de esta forma cumplir con una alta productividad en sus operaciones, pues
los procesos que se han estado ejecutado en el area de produccion no han sido manejadas
de una manera Optima y por este motivo se ha visto en vuelta en diferentes problemas,
como es, que el encargado de supervisar la produccion no lleva un control preciso de las
cantidades de materia prima e insumos, los operarios no siguen un método estandarizado
de trabajo y no cuentan con una especializacion de su puesto y todas las operaciones del
sistema productivo se realizan de una forma empirica y mecénica dando asi a la empresa
problemas al momento de cumplir con los pedidos de los clientes. Basados en esta
problematica que atraviesa la empresa nos hemos visto en la necesidad de implementar la
gestion por procesos, ya que este modelo permite tener ala empresa un control, poder medir
y mejorar todos sus procesos Yy de esa manera evidenciar un incremento de la productividad
y solucionar los problemas que se presenta. (Ver anexo B1)

Por consiguiente, investigamos tesis de autores que hicieron estudios relacionados con
nuestras variables productividad y gestion por procesos en los que se demuestra la relacion

que existe entre ellas y su importancia.



(MALDONADO, 2016) en su tesis “Aumento de la productividad mediante gestion por
procesos en el area de empaque de la empresa Greenrose” desarrollada en la Universidad
De Las Américas de Quito cuyo objetivo es el incremento de la productividad mediante
gestion por procesos para optimizar recursos utilizados en el area de empaque, la
metodologia que utiliza es un estudio del trabajo, balanceo de lineas y obtuvo como
resultado una disminucidn de los costos por horas extras en un 81.1%, también aumentd la
mano de obra en el cuello de botella incrementado la efectividad de la linea del 44% al
85% vy asi se obtuvo un incremento del 51.34% de la mano de obra y por consiguiente un
5.54% de la productividad total del area, el aporte de esta tesis es la identificacion de los
elementos mediante un SIPOC y estudio de tiempos.

(HURTADO, 2016) en su tesis “Diseno del sistema de gestion por procesos en la linea de
produccion de camisetas deportivas sublimadas de la empresa confecciones Jhinos para el
mejoramiento de la productividad” desarrollado en la Universidad Técnica del Norte de
Quito cuyo objetivo principal es disefiar el sistema de gestidn por procesos en la linea de
produccion de camisetas deportivas sublimadas en la empresa Confecciones Jhino’S para
mejorar la productividad utilizando un estudio de tiempos y la aplicacién de diagramas
causa-efecto, se concluyd con un andlisis comparativo entre la situacién actual y la
propuesta de mejora, aumentd la productividad de la empresa de 0,84 camisetas/hora a 2,11
camisetas/hora mediante la eliminacion de actividades aumentando un 251% la produccién
de camisetas por hora y la reduccion el tiempo de ciclo de 71,89 min/camiseta a 28,4
min/camiseta. El aporte de esta tesis es la forma de ejecucion de la metodologia que utiliza
para desarrollar el estudio de tiempos.

(FERNANDEZ, vy otros, 2017) en su tesis “Propuesta de un plan de mejoras, basado en
gestion por procesos, para incrementar la productividad en la empresa distribuciones A &
B” desarrollado en la Universidad Sefior de Sipan de Pimentel cuyo objetivo es un plan de
mejora fundamentado en la gestibn por procesos, para evidenciar el incremento en la
productividad, como metodologia utiliza el mapeo de procesos, diagramas de flujo y los
diagramas causa efecto para los procesos de la empresa y concluydé con un incremento de
la productividad de 22,18%. El aporte de esta tesis es la manera como grafica los procesos
de cada etapa.

(ALFARO, 2017) en su tesis “Gestion por procesos para incrementar la productividad de
la empresa D&J logistica y mantenimiento E.LR.L., Cajamarca, 2017” desarrollada en la

universidad Cesar Vallejo de Cajamarca cuyo objetivo es elaborar un plan de Gestién por



procesos para incrementar la productividad de los servicios de mantenimiento de la
empresa D&J logistica y mantenimiento E.L.R.L., Cajamarca, 2017 donde concluyo
después de la propuesta de implementacién de la gestion la productividad se aumentd un
16.5% y que el proceso clave es el mantenimiento apoyado por los procesos de gestion o
apoyo conjunto con al proceso de direccion. El aporte a nuestra tesis es la revision
documentaria que realiza para hallar la productividad actual y la identificacion de los macro
procesos.

(SALDANA, 2017) en su tesis “Redisefio de procesos para incrementar la productividad
en el area de etiquetado de una empresa agroindustrial”, desarrollada en la Universidad
Nacional de Trujillo su objetivo es redisefiar los procesos para incrementar la productividad
en el area de etiquetado de una empresa agroindustrial, el cual lo llegd a realizar como
expresa en sus conclusiones donde hizo el diagndstico de los procesos encontrados en el
area de etiquetado, actualizd los procesos de lectura, etiquetado y el proceso para cuando
no hay materia prima; implementd los nuevos procedimientos y sobre todo logré disminuir
el nimero de conteiners para re etiquetado de 7 a 1,5 en promedio al mes, lo cual significa
un ahorro de S/. 26 035 e incremento de 21% de la productividad. Esta tesis aporta la idea
de realizar una caracterizacion del proceso.

(RISCO, 2018) en su tesis “Implementacion de un sistema de gestion por procesos para
incrementar la productividad en la empresa seguridad integral y vigilancia privada Century
S.A.C. 2018 desarrollada en la Universidad Cesar Vallejo de Trujillo su objetivo es el
establecimiento de un sistema de gestion por procesos para aumentar la productividad de
la empresa y tiene como un resultado un incremento de 52% a 86% es decir un aumento de
65%. La tesis aporta la manera de elaborar el mapa de procesos e indicadores del proceso.
Los antecedentes investigados por sus conclusiones y su aplicacion demuestran la relacién
entre las variables gestion por procesos y productividad. Pero ¢conocemos a nuestras
variables? He aqui las teorias relacionadas.

La gestion es la accion y la consecuencia de direccionar algo, al respecto, la gestion es
llevar a cabo los tramites que logran hacer que una operacion conlleve a su optima
realizacion, también es la forma de dirigir o administrar de una organizacion. (PEREZ, y
otros, 2012 p. 1)

Un proceso es un conjunto de actividades que tienen una secuencia logica y que se
relacionan o interactlan entre si para transformar elementos de entradas en salidas, cuya

salida viene a ser un producto el cual tiene un valor intrinseco para el cliente o usuario. Se



entiende como actividad al conjunto de tareas ordenadas que son necesarias para la
obtencion de un resultado. Por lo cual un conjunto de procesos es un sistema que tiene
como finalidad conseguir un objetivo. (PEREZ, 2012 p. 51)

Tenemos tres elementos de un proceso, los cuales son las entradas (input), la secuencia de
actividades v las salidas (output). Una entrada es un producto con caracteristicas objetivas
que proviene de un suministrador interno o externo, es la salida de otro proceso. El proceso
es la secuencia de actividades que se realiza, precisa de medio y recursos con determinados
requisitos para que se ejecuten de una forma Optima. Una salida es el resultado del sistema,
es un producto con la calidad exigida por el estandar del proceso. (PEREZ, 2012 p. 53)
La gestion por procesos es el enfoque que toma la vision del proceso y llega a depender de
elementos estratégicos y operativos, como también el uso de herramientas y técnicas para
satisfacer efectivamente las necesidades del cliente. (BUH, y otros, 2015 p. 3)

BRAVO también nos dice que la gestion por procesos enfoca a los procesos como
creaciones humanas Yy cuentan con un sinfin de posibilidades de accion como seria suprimir,
configurar, complementar, mejorar, documentar, Yy reconoce que los procesos no se deben
ejecutar de forma aleatoria y deben tener como objetivo cumplir con la politica de la

organizacion. (2013 p. 13)

La gestion por procesos consta de 4 etapas muy importantes como es la identificacion de
los procesos y su interrelacion interna y externa, la documentacion, formacidén y ejecucion,
el control y finalmente la mejora. (ALMAGUER, vy otros, 2014 p. 7)

El mapa de procesos es la manera en como se logra analizar y graficar los procesos que se
encuentran en una empresa, mostrando la interrelacion interna y externa. EI mapa de
procesos se encuentra divido en 3 partes definidas que se manifiesta en procesos

estratégicos, claves y de apoyo. (ALMAGUER, Yy otros, 2014 p. 8)

Los stakeholders es el punto de equilibrio entre lo que se llega a conseguir y todo lo que se
renuncia para conseguirlo, tambien pueden recibir los output como tambien proporcionar
los inputs (CEGARRA, Yy otros, 2014 p. 14).

Los procesos estratégicos son los cuales aportan las directrices a los demas procesos y los
realizan la direccién o por otra entidad su funcién es definir y controlar los objetivos que

persiguen la organizacion, los procesos clave u operativos dan la facilidad de generar el



output, es la parte esencial de la organizacion y los procesos de apoyo que dan el soporte a
los procesos fundamentales. (CANTON, 2010 p. 6)

Los procesos también se clasifican como macro proceso (un proceso global, de gran
alcance) y micro proceso (proceso mas detallado, esun sub-procesos de un macro proceso).
(PEREZ, 2012 p. 56)

Los diagramas de flujo son la representacion grafica de rutinas simples, la principal ventaja
esindicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas Y los responsables
de su ejecucion. (MANENE, 2011 p. 1)

Los diagramas de analisis de procesos basicamente es la representacién de secuencias como
es operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenamiento que sucede durante
un proceso o procedimiento. (ESCUDERO, 2016 p. 1)

La descripcion de las actividades de proceso tiene como objetivo determinar los métodos
y criterios necesarios para asegurar que las actividades de los procesos se llevan de forma

eficaz y realizar un control del mismo. (BELTRAN, Yy otros, 2009 p. 31).

La caracterizacion de los procesos es identificar y describir los resultados que genera los
elementos de entrada y los requisitos de los elementos de entrada y de salida, tambiéen se le
debe establecer el nivel de desempefio el nivel esperado de los procesos (BONILLA, y
otros, 2010 p. 27).

Los procesos criticos son todos los procesos que llegan a influir de una forma directa a los
resultados que la organizacion desea alcanzar. (HERRERA, 2011 p. 20)

Un indicador de gestion es la medida que se asocia a una caracteristica del bien o del
servicio o también puede ser el uso de los recursos, nos permite medir en periodos
continuos para asi evaluar el estandar establecido con las mediciones reales esto nos lleva
al control de los procesos que permite analizar los datos recaudados por los indicadores
para la toma de decisiones, analisis de procesos para la mejora del comportamiento
(MARTINEZ, 2015 p. 31).

El diagrama de Ishikawa es una representacion gréafica que permite evidenciar las causas
de un problema, tiene como finalidad permitir la organizacion de informacion muy grande
sobre algin problema en especfifico para asi poder determinar exactamente las causas y

como también identificar las causas principales de las mismas. (DIAZ, y otros, 2010 p. 3)



La mejora de procesos conlleva a realizar transformaciones del proceso con el objetivo de
hacerlo productivo, para poder satisfacer la demanda y la presencia de los clientes. (DE LA
CRUZ, 2015p. 1)

El ciclo de PHVA llega a permitir a una entidad aflanzar que sus procesos cuenten con el
sustento necesario y que estos a su vez se gestionen adecuadamente. (GOMEZ, 2015 p. 10)
Consta de 4 etapas bien definidas como es planificar o evaluar la profundidad del problema
para plantear los objetivos y procesos necesarios para obtener los resultados esperados.
Hacer, en esta etapa es donde se realizan las variaciones a la mejora propuesta, pero en una
menor escala antes de aplicarlo de forma general. La etapa del verificar da lugar después
de implantada la mejora, se deja un tiempo de prueba para analizar su correcto desemperio.
En el actuar se estudian y comparan los resultados de antes de implementar la mejora y
después de haberla hecho, si los resultados son gratos se implementard definitivamente y
si no se desecha y se empieza el ciclo otra vez. (JIMENO, 2013 p. 1)

El andlisis SIPOC es una metodologia para la mejora de procesos empleando anélisis
basados en representaciones esquematicas de los elementos clave de un proceso como son
(Suppliers) Proveedores, (Input) Entradas del proceso, (Process) Proceso en si, (Output)
Productos del proceso y (Customer) Clientes. Esta herramienta analitica se utiliza
principalmente para entender y mejorar un proceso individual dentro de un negocio
(KUMAR, 2011 p. 6).

Segun (GISBERT, Yy otros, 2017 p. 3) el estudio de tiempo es la minimizacion del tiempo
que se requiere para una ejecucion de algun trabajo, también ayuda a la conservacion de
los recursos como también a minimizar los costos, asi como proporciona la capacidad de
eliminar o reducir movimientos ineficientes y mejorar los eficientes.

Lo que nos dicen (LOPEZ, y otros, 2011 p. 10) sobre el método de aplicar el estudio de
tiempos es que se debe seleccionar al operario calificado y explicarle el objetivo del
estudio, luego se obtiene todas las operaciones que intervienen en la elaboracion del
producto, después se descompone la tarea en elementos para cronometrarlos y anotar esos
tiempos que lleva culminar la tarea para tener una muestra piloto, luego aplicando la
formula para hallar las observaciones necesarias se vuelve a cronometrar para completar
dichas observaciones, luego se hace el calculo del tiempo promedio por cada elemento
sumando cada observacién cronometrada y dividiéndolo por la cantidad observaciones

realizadas, se aplican las tolerancias y se calcula el factor de la actuacion del sistema



Westinghouse, finalmente se calcula el tiempo estandar (Tiempo estandar = Tiempo normal
*Valor de la actuacion*% tolerancias).

La productividad es la medicion entre las entradas que ingresas en un proceso y la
respectiva cantidad de productos o servicios producidos, también implica el constante
perfeccionamiento de los procesos productivos. (CARRO, y otros, 2012 p. 3).

DRUZIC, y otros concluye que a mayor productividad tenga la organizacion se debe a la
dindmica de la industria que se encuentra. (2016 p. 11).

La mejora de la productividad es basicamente encontrar la mejor forma de emplear con
mas eficiencia los recursos que ya existen. (AGOSIN , y otros, 2010 p. 30)

Productividad parcial: es el cociente entre la produccion final y un solo factor (MEDINA,
2010 p. 4).

Productividad de materia prima (MP): es el cociente de las cantidades producidas y la

cantidad de recursos utilizados.

Cantidad de unidades producidas
Cantidad de recursos utilizados

Productividad y, =
Productividad mano de obra (MO): es el cociente entre las cantidades producidas y la
cantidad de horas utilizadas. (CARRO, y otros, 2012 p. 5)

Cantidad de unidades producidas
Cantidad de horas utilizadas

Productividad y, =

El factor de productividad total es un indicador de que tan bien una organizacibn maneja y
dispone de sus recursos como es la mano de obra, capital, materiales y energia para crear
todos sus productos y servicios. Y finalmente, la variacidbn de la productividad es el
cociente de la productividad final menos la productividad inicial entre la productividad

inicial expresado en porcentaje (PINERO, 2016 p. 1).

(Ap) Productividad final — productividad inicial
p =

productividad inicial

La presente investigacion se justifica tedricamente, ya que se pone en practica la forma
de gestionar los procesos para su mejoramiento aportando un valor agregado, también
practica ya que se implementa la gestion por procesos que son acciones efectivas para
incrementar la productividad de las operaciones de la empresa, asimismo se justifica de

metodologicamente, ya que los investigadores proponen herramientas y técnicas para



medir las variables de estudio para que sirve a futuro de guia a los investigadores que
deseen aplicar en estos temas, finalmente justificado de manera econdmica, ya que al
utilizar la gestion por procesos se incrementa la productividad vy asi la empresa tendria
mas rentabilidad al mejorar su proceso.

Justificada la tesis nos enfocamos en la esencia de nuestra investigacion formulando el
problema de la siguiente manera. ¢Cual es el impacto de implementar la gestion por
procesos en la productividad del area de produccion en la empresa Instrumentos Musicales
Marjhorie E.l.R.L., 2019?

Como hip6tesis al problema tenemos una respuesta positiva; es decir, implementar la
Gestion por procesos incrementa la productividad del area de produccion en la empresa
Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.LR.L. Ante lo descrito, el objetivo general de la
investigacion es implementar la gestion por procesos para incrementar la productividad
del area de produccion en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.R.L, 2019.
Consigo mismo se desprenden objetivos especificos, asi tenemos: Evaluar la
productividad actual en el area de produccion de la empresa Instrumentos Musicales
Marjhorie E.l.LR.L., 2019. Analizar las operaciones actuales de los procesos en el area de
produccion de la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.R.L., 2019. Implementar
la gestion por procesos en el area de produccion de la empresa Instrumentos Musicales
Marjhorie E.I.R.L., 2019. Evaluar la productividad después de la implementacion de la
gestion por procesos en el area de produccion de la empresa Instrumentos Musicales
Marjhorie E.l.R.L., 20109.



METODO

2.1 Tipo y disefio de investigacion

Es un estudio aplicado porque emplea conocimientos tedricos de la gestién por

procesos para poder dar solucion la realidad problematica de la empresa. Asi también

es un estudio experimental porque se realizd modificaciones a la variable para ver su

efecto, como es la implementacion de la gestién por procesos para el incremento de

la productividad de la empresa. Ademés, es un estudio longitudinal ya que la

informacion sera captada en varios periodos de tiempo. El disefio es pre experimental

ya que se realizarda una mejora en las operaciones de la empresa mediante la gestion

por procesos para determinar su efecto en la productividad mediante la realizacion

de un pre y post test.

G 01x02

X implementacion de la gestion por procesos

01

02

Pre prueba Post prueba

G: grupo o muestra
01, 02: observaciones de la productividad

X: implementacion de la gestion por procesos.
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2.2 Operacionalizacion de variables
Tabla 1: Operacionalizacion de variables

_ Definicion Definicion ] ] ] Escala de
Variables _ Dimensiones Indicadores L
conceptual operacional medicion
Es un cuerpo de Macro procesos
conocimientos Identificar los Proceso clave, estratégicos y de apoyo. Norirl
g omina
con concepto y | La gestion por procesos Procesos y subprocesos.
herramientas procesos implica Actividades y tareas
especificas que | procesos de Procesos criticos
o . o e, % de procesos criticos = x100
Gestion por permiten afiadir | planificacion, _ Total de procesos )
Mejora de procesos _ Razon
procesos un valor alos | hacer, comprobar ) Procesos mejorados
_ _ % de procesos mejorados = x100
propios procesos | Yy por Gltimo Total de procesos
como a las mejorar los
o B Procesos documentados.
actividades de | procesos Documentacion de _ o )
Ficha de indicadores. Nominal

los mismos.
(PEREZ, 2012)

procesos

Procedimientos documentados.
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Productividad

Es la relacion
entre los
productos

logrados vy los

insumos que
fueron
utilizados.
(PEREZ, 2012).

Calculo de
productividad de
la materia prima
de cada etapa del

proceso de

produccion

Productividad

materia prima

o Mantas de cuero producidas
Productividad,,,, =

Pieles de chivo utilizadas

Razdén

Calculo de
productividad de
la mano de obra

de etapa del

proceso de

produccion

Productividad

mano de obra

Numero de pieles procesadas

Productividad,,, =
roauUCtiviAdty, = v tidad de horas utilizadas

Razdn

Diferencia de

productividades

totales medidas
en diferentes

momentos

Variacion de la

productividad

(Ap) Productividad final — productividad inicial
p =

productividad inicial

Razdn
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2.3 Poblacion, muestra y muestreo
La Poblacion son los procesos desde remojo hasta destemplado (09 procesos)
incluyendo actividades y tareas del area de produccién de la empresa
Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.LR.L, 2019. La Muestra es toda el &rea de
produccion de la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.LR.L. y el
Muestreo en el caso del andlisis interno del &rea de produccion el muestreo se

realizd por conveniencia, ya que la poblacion es reducida.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

TABLA 2: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

OBJETIVO

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Evaluar la productividad actual en el area de

Analisis documental.

Registro de inspeccién en
proceso para produccion de

produccion de la empresa Instrumentos Musicales - pergaminos.
o Observacion.
Marjhorie E.l.R.L., 20109. Formato de toma de
tiempos.
Cuestionario.
Analizar las operaciones actuales de los procesos Diagramas de flujo
. . Entrevista ] o
en el &rea de produccion de la empresa g Diagrama de analisis de
Observacion.

Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L., 20109.

procesos.
SIPOC.

Implementar la gestion por procesos en el area de
produccion de la empresa Instrumentos Musicales
Marjhorie E.l.LR.L., 2019.

Andlisis documental

Acta de caracterizacion de
procesos
Registro de procedimiento

Evaluar la  productividad  después de la
implementacion de la gestiébn por procesos en el
area de produccion de la empresa Instrumentos
Musicales Marjhorie E.I.R.L., 2019.

Revision de base de

datos.

Registro de inspeccién en
proceso para produccion de

pergaminos.

Fuente: Elaboracion propia

2.5 Procedimiento

Para alcanzar los objetivos especificos se procedié a emplear los siguientes

instrumentos y técnicas.

Para evaluar la productividad actual se realizd una observacion de los tiempos del

proceso productivo (Formato C1) y un analisis documental de la produccidn,

analizando el registro de inspeccion del proceso para produccion de mantas para

pergaminos (Formato C2)

Para analizar las operaciones actuales de los procesos se realizd una entrevista al

gerente general y al jefe de produccion. (Formato C3), plasmando los procesos

actuales en un mapa de procesos (Figura B4). Las operaciones del proceso se
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plasmaron en el SIPOC (Tabla A5) y en el diagrama de flujo (Figura B5, B6),
ademas para un mejor analisis de las actividades se realizdé un DAP (Formato C6)
Para la implementacion de la gestibn por procesos en el area de produccién se
utilizara el acta de caracterizacion y el registro de procedimiento (Formato C4)
(Formato C5).

Para la evaluacion de la productividad después de la mejora se realizarda la
observacion de los tiempos del proceso productivo (Formato C1) y una revisién
de base de datos de la productividad analizando registro de inspeccion del proceso

para produccién de mantas para pergaminos (Formato C2).

2.6 Método de anélisis de datos

A nivel de andlisis descriptivo se procede a recopilar la informacion mediante
los instrumentos que se proponen para la medicién de las dos variables que seran
analizados en Microsoft Excel para medir la productividad antes y
posteriormente de la implementacién de la Gestion por procesos, el programa
Bizagi para realizar el diagrama de flujo de produccion, para el mapa de procesos
el programa Visio del paquete de Microsoft office; y Minitab para los diagramas
de Ishikawa que nos dan datos de los procesos como: productividad de materia
prima y productividad de mano de obra que servirdn para comparar una situacion
inicial y una situacién después de la implementacion.

A nivel de andlisis inferencial se realiza con el programa IBM SPSS que nos
mostrara la prueba de normalidad de datos para asi hallar la significancia que
puede tener el PreTest con el PostTest para asi aceptar la hipbtesis de que la
implementacion de la gestion por procesos incrementa la productividad del area
de produccion

2.7 Aspectos éticos
Los investigadores nos obligamos a respetar la propiedad intelectual de los
autores, la veracidad de los resultados obtenidos y la confiabilidad de todos los

datos suministrados por la empresa.
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1.  RESULTADOS
3.1 Evaluar la productividad actual en el area de produccion de la empresa Instrumentos
Musicales Marjhorie E.I.R.L.
3.1.1 Productividad Materia prima
Se analiz6 la documentacion del registro de inspeccion del mes de abril (Ver Anexo
Al) realizando un resumen de todos los registros para poder hallar la productividad

de la mano de obra.

Tabla 3: Resumen de los registros de inspeccion.

Entradas a produccion Salidas de produccion
Lote Fecha N° de pieles| Fecha N de mantas
de cuero
1 03-abr 240 15-abr 211
2 08-abr 240 20-abr 204
3 11-abr 100 23-abr 82
4 13-abr 240 25-abr 211
5 15-abr 240 26-abr 206
6 17-abr 240 30-abr 201
7 20-abr 80 04-may 71
8 23-abr 240 06-may 218
9 25-abr 240 08-may 207
Fuente: Elaboracion propia.

Juctividad. — Mantas de cuero producidas
Productividady, = Pieles de chivo utilizadas
Productividad MP: 1611 mantas de cuero

1860 pieles
Productividad MP: 0.87 mantas de cuero/piel

Lo que nos quiere decir este célculo de la productividad de la materia prima es que
por cada piel que se utiliza en el proceso, se produce 0.87 unidades de mantas de
cuero. Este resultado es tomado como linea base para una comparacion con los
resultados después de la mejora de las operaciones en la fabricacion de mantas de

CUEro.

3.1.2 Productividad de Mano de obra
Se halld la productividad de la mano de obra realizando una prueba piloto de toma
de tiempos para saber las muestras necesarias (Ver Anexo A2) con la formula

respectiva (Ver Anexo B3), se completd las observaciones necesarias determinadas

16



por la prueba piloto (Ver Anexo A3), determinando el tiempo estandar por cada
actividad de los procesos, esta toma de tiempos se hizo en base a 80 pieles, ya que
son lo que contiene un cilindro (Ver Anexo A4), luego se realizd el célculo de la
productividad de la mano de obra (Anexo AS5), en la siguiente tabla se muestra el
resumen del célculo de la productividad de la mano de obra de todos los procesos.

Tabla 4: Resumen del célculo de la productividad de la mano de obra de los

procesos.
Productividad Mano de Obra en la fabricacién de mantas de cuero
Unidades producidas por proceso: | 80 pieles
TIEMPO
PROCESO ESTANDAR PRODUCTIVIDAD
(HORAS)
Unidades producidas
REMOJO 0.69 117
Hora
PRIMER LAVADO 0.60 133 Unidades producidas
Hora
CALEADO 0.43 184 Unidades producidas
Hora
PELAMBRE MANUAL] 2.62 31 Unldade:c[))rr;)dumdas
SEGUNDO LAVADO 0.47 170 Unldade; g::dumdas
BLANQUEADO 0.38 211 Unidades producidas
Hora
TERCER LAVADO 0.45 176 Unldadelf| grr:duudas
TEMPLADO 3.75 21 Unidades producidas
Hora
DESTEMPLADO 12.40 6 Unldadesl g;:ducndas

Fuente: Elaboracion propia.
Se muestra la productividad de la mano de obra de todos los procesos mostrando las
unidades producidas de acuerdo a las horas empleadas, estos resultados son nuestra
linea base para evaluar después de las mejoras que realizamos en la fabricacion de

mantas de cuero.

3.2 Analizar las operaciones actuales de los procesos en el area de produccion de la
empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.R.L., 2019.
Mediante el resumen de la informacién tomada de la entrevista (Ver anexo C3) con
el gerente general se realizd el mapa de procesos (Ver anexo B4), en el cual se
identifico al proceso de produccion como uno de los procesos clave, realizamos la

jerarquia de los procesos (Ver anexo A6) hasta llegar a las actividades del
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procedimiento para fabricacion de mantas de cuero. (Ver anexo A7) nuestra

investigacion se basa en este, ya que se determind que existe una baja productividad.

3.2.1 Produccion:

3.2.1.1 Diagrama del proceso: Se realizd el diagrama en el software BPM Bizagi
Modeler (Ver anexo B5) y (Ver anexo B6).

3.2.1.2 Actividades del proceso: Se analizb las actividades mediante el SIPOC, ya
que en este se reflejan los proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes del
proceso (Ver anexo A8) y también con un diagrama de actividades del proceso
(Ver anexo A9).

3.2.1.3 Procesos criticos: Analizamos las actividades de la fabricacion de mantas de
cuero (remojo, primer lavado, caleado, pelambre manual, segundo lavado,
blanqueado, tercer lavado, templado y destemplado) y logramos determinar que
son procesos criticos; es decir, el 100% de los procesos y se trabajo en de ellos

por incrementar su productividad.

3.3 Implementacién de la gestion por procesos en el &rea de produccién de la empresa
Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L., 2019.
3.3.1 Mejora del proceso de fabricacién de mantas de cuero:

3.3.1.1 Materia prima:
Respecto a este recurso basta solo observar los registros de inspeccion de
produccién (Ver anexo Al) para darnos cuenta que en el proceso de pelambre
manual se estan perdiendo unidades de materia prima y esto se refleja en la
baja productividad del recurso. Se analizd y determind que el problema radica
en la mesa detrabajo (Ver Anexo B7). Mejoramos esta situacion cambiando la
mesa de trabajo por una en mejores condiciones (Ver Anexo B8).

3.3.1.2 Mano de obra:
Analizamos las tareas y actividades del procedimiento de la fabricacion de
mantas de cuero (Ver anexo A7) y determinamos que no se aprovechaba el
tiempo al maximo, ya que actividades podian ser realizadas en paralelo.
Realizamos un procedimiento mejorado para estas actividades (Ver anexo
A10), pero para definirlo fue necesario también hacer otras mejoras (Ver anexo
B9).
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3.3.1.3 Procesos criticos mejorados: Se logré realizar mejoras sobre el 100% de los
procesos criticos, ya que se modificaron las tareas de todas las actividades de

la fabricacibn de mantas de cuero.

3.3.2 Sensibilizacion en el area de produccion sobre la gestiébn por procesos:
El trabajo de la organizacion no tiene un enfoque basado en la gestion por
procesos, ni el gerente, ni el jefe de produccion conocen mucho del tema, por
eso fue necesario sensibilizar sobre este modelo de gestion. Primero
conversamos con el gerente general y el jefe de produccidn en espacios de
tiempo libre, luego planificamos una reunion con los colaboradores para hacerles

conocer también acerca de la gestion por procesos (Ver Anexo B10).

3.3.3 Documentacién de los procesos:
Se realizd la caracterizacion del proceso de produccién (Ver anexo All),
también se documenté el procedimiento de fabricacion de mantas de cuero (Ver
anexo Al12)y seelaboraron fichas de indicadores para medir la productividad de
materia prima (Ver anexo A13) y mano de obra. (Ver anexo Al4) y también se
realizb el diagrama de actividades de proceso (Ver anexo A15), para evidenciar

claramente la mejora de las actividades en comparacion al pre-test.

3.4 Evaluar la productividad después de la implementacion de la gestion por procesos en
el area de produccion de la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.ILR.L.,
2019.

3.4.1 Productividad Materia prima
Analizamos los registros de inspeccion en proceso despues de la implementacion de
la gestion por procesos (Ver anexo A16), seguido realizamos un resumen y hallamos

la productividad de materia prima.
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Tabla 5: Resumen de los registros de produccion después de la

implementacion

Orden de produccion Entregas a acabado
N° de mantas
Lote Fecha N° de pieles| Fecha de cuero
17 17-may 100 29-may 98
18 20-may 240 01-jun 235
19 22-may 240 03-jun 237
20 24-may 240 05-jun 234
21 27-may 100 08-jun 97
22 31-may 240 13-jun 236
23 03-jun 240 15-jun 235
24 05-jun 100 17-jun 98
25 07-jun 100 20-jun 96
26 10-jun 240 22-jun 237
27 13-jun 240 26-jun 234

Fuente Elaboracion propia

Mantas de cuero producidas

Productividad,;, =
roauetiviaatg Pieles de chivo utilizadas
Productividad Mp 2037 mantas de cuero
2080 pieles
Productividad Mp 0.98 mantas de cuero/piel

Tabla 6: Incremento de la productividad del recurso materia prima.

Productividad Abril 0.87
Produvitidad Mayo-Junio 0.98
Variacion 13%

Fuente: Elaboracion propia.

La productividad de materia prima después de haber realizado las mejoras en
la fabricacion de mantas de cuero nos dice que por cada piel de chivo que se
utiliza se obtiene 0.98 mantas de cuero. Es decir, ha habido un incremento de
13% respecto a la productividad previa a la implementacion de la gestion por
procesos.

3.4.2 Productividad mano de obra
Se midi6 la productividad de la mano de obra después haber mejorado las actividades
de la fabricacion de mantas de cuero, se realizd la prueba piloto para determinar las
muestras (Ver Anexo Al7), luego se hizo la toma de tiempos con las observaciones

necesarias (Ver anexo Al18), se determind el tiempo estandar (Ver anexo 19) y se calculd
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la productividad. (Ver anexo AZ20), en la siguiente tabla se muestra el resumen del

calculo de la productividad de la mano de obra de todos los procesos.

Tabla 7: Resumen del célculo de la productividad de la mano de obra de

los procesos después de la implementacion.

Productividad Mano de Obra en la fabricacién de mantas de cuero
Unidades producidas por proceso: | 80 pieles
TIEMPO
PROCESO ESTANDAR PRODUCTIVIDAD
(HORAS)
Unidades producidas
REMOJO 0.358 224
Hora
PRIMER LAVADO 0.330 3 Unidades producidas
Hora
CALEADO 0.351 278 Unidades producidas
Hora
PELAMBREY LAVADO 2.196 36 U”'dade;(‘)’rr;duc'das
BLANQUEADO 0.243 329 Unidades producidas
Hora
TERCER LAVADO 0.288 278 U”'dade;(‘)’:;duc'das
TEMPLADO 2710 2 Unidades producidas
Hora
DESTEMPLADO 4932 16 U”'dade:g’r';’duc'das

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 7 se muestra el incremento de la productividad, es un incremento

significativo pues en el destemplado se logré un incremento de 151%, en remojo

91%y en el primer lavado el 83%.

Tabla 8: Incremento de la productividad del recurso mano de obra

comparando los resultados del pre-test y pos-test.

PRODUCTIVIDAD (unidades/ hora)| Variacién

PROCESO PRE-TEST POST-TEST %
5
REMOJO 117 224 91%
PRIMER LAVADO 133 243 83%
CALEADO 184 228 24%
PELAMBRE Y LAVADO 26 36 41%
5
BLANQUEADO 211 329 56%
TERCER LAVADO 176 278 58%
TEMPLADO 21 29 37%
DESTEMPLADO 6 16 151%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 8 se muestra la productividad de la mano de obra en pre y post

test, notandose un incremento de la productividad.

3.4.3 Prueba de normalidad: Shapiro Wilk.
Hipotesis de normalidad de los datos de la variable productividad pre-test y post-test
utilizando la prueba de Shapiro Wilk ya que solo son 9 datos, uno de productividad
de materia prima y 8 datos de productividad de mano de obra por proceso.
H1: Los datos no presentan un comportamiento normal.
Hol: Los datos presentan un comportamiento normal.

Si p<0.05 se aprueba H1 y si p>=0.05 se aprueba Hol

Tabla 9: Pruebas de normalidad de los datos de productividad pre-test y post-test Shapiro-

Wilk Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
P Productividad 246 g 124 B70 g 123
Productividad2 260 g9 074 843 g 062
Diferencia ,259 9 084 800 g 020

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que la significancia de la productividad 1, 2 (pre-test y post-test) son
mayores que 0,05. Por lo tanto, se determina que los datos presentan un
comportamiento normal.
3.4.4 Contrastacion de la Hipotesis: Como los datos de la variable productividad presenta
un comportamiento normal, realizamos la prueba paramétrica T-Student.
Ho: La Gestion por procesos no incrementa la productividad del area de
produccion en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.
Ha: La Gestion por procesos incrementa la productividad del area de
produccion en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.

Si p>=0.05 se rechaza Hay si p<0.05 se rechaza Ho.
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Tabla 10: Prueba T-Student para la productividad en la empresa Instrumentos
Musicales Marjhorie E.I.LR.L., 2019.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Desy. Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidn pramedio Inferiar Superior t al Sig. (bilateral)
Par1 Froductividad? - -66,54111 A1,51029 1717010 -96,13543 -16,94680 -3,293 a 011

Productividad2

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que el resultado de la significancia bilateral es 0.011, de acuerdo con la regla
de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la gestiobn por procesos

incrementa la productividad del area de produccion.
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IV. DISCUSION

Para hallar la productividad de materia prima antes y después de la implementacion de la
gestion por procesos se hizo un analisis documental de los registros de inspeccion en proceso
de abril hasta junio obteniendo las entradas y salidas de produccion de mantas de cuero, este
calculo se realizo de forma similar como lo plantea (CARRO, y otros, 2012), que la
productividad es la comparacion de recursos producidos (salidas) y recursos utilizados
(entradas); mientas que la productividad de mano de obra actual se halld realizando un
estudio de tiempos a las actividades del procedimiento para la fabricacion de mantas de
cuero, hallando el tiempo promedio, agregando tolerancias y valoraciones hasta determinar
el tiempo estandar. Este método aplicdé (HURTADO, 2016) en su tesis, e hizo el estudio de
los procesos desde el disefio hasta el empaque, todo esto se basa en los pasos que plantea
(GISBERT, Yy otros, 2017) en su articulo sobre la metodologia para el estudio de tiempos

para asegurar la correcta aplicacion del mismo.

La implementacion de la gestion por procesos sigue la metodologia que expone (PEREZ,
2012) con el mapa de procesos, identificando los macro procesos de la empresa, en nuestro
caso en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie sus procesos clave son Produccion y
Ventas de similar forma (RISCO, 2018) empez6 por hacer el mapeo de sus procesos en su
tesis aplicada en la empresa Century S.A.C.ysus procesos clave fueron Comercializacion y
Operaciones; esta division de procesos (estratégicos, clave y de apoyo) lo plantea
(ALMAGUER, Yy otros, 2014) en su articulo sobre los fundamentos teoricos de la gestion
por procesos. Después llegamos a la documentacion del proceso mediante la caracterizacidn
y el registro del procedimiento de fabricacién de mantas de cuero en el area de produccidn,
quedd definido el objetivo, alcance, responsable y las actividades de los procesos de la
fabricacion de mantas de cuero en el procedimiento documentado. De la misma manera en
sus tesis (MALDONADO, 2016) realizo y plante6 la documentacion de los procesos
mediante la caracterizacion y el analisis SIPOC.

Después de la implementacion se realizd una nueva toma de datos tanto para productividad
materia prima y para la productividad mano de obra, obteniendo un incremento en los
resultados realizando una comparacion entre un antes y un después de la implementacion,
de igual manera (MALDONADO, 2016) en su estudio logré aumentar un 5.54% la
productividad y compara la productividad en un antes y un despues, esto también sucedid

con (FERNANDEZ, y otros, 2017) que logré aumentar la productividad 22,18% y por Gltimo
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el estudio de (HURTADO, 2016) que logré incrementar en 251% su productividad todo esto
nos indica que la gestion por procesos afecta de forma positiva no solo a la productividad,

sino también en costos, eficiencia y eficacia.
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V. CONCLUSIONES

1. Lainvestigacion nos manifiesta que realizar un estudio de tiempos fue de mucha utilidad
para poder determinar la productividad del recurso mano de obra, de la misma manera
llevar a cabo el registro de inspeccién en proceso para la produccion de pergaminos fue
clave y esencial, ya que sin ello no hubiera sido posible determinar la productividad de
la materia prima en la fabricacion de mantas de cuero. Los resultados obtenidos en la
primera evaluacion como 0,85 mantas de cuero/pieles utilizadas, 6 unidades/hora, 21
unidades/hora, 31 unidades/hora, incentivaron en la propuesta de metas por incrementar
dichos valores, tal es asi que se hizo un reto incrementar los resultados, se tomd como
linea base la primera evaluacion para comparar después de la mejora de los procesos y
siguiendo la metodologia de la gestion por procesos en el &rea de produccion.

2. Conocer los procesos segln su jerarquia en las organizaciones es muy importante, porque
nos permite tener objetividad; en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.LR.L.
no habia un enfoque basado en la gestion por procesos y es por eso que los procesos no
estaban identificados, realizamos el mapeo de procesos y encontramos a produccion y
ventas como procesos claves, gerencia general como proceso estratégico, y gestion del
abastecimiento, contabilidad y gestion del talento humano como procesos de apoyo;
nosotros iniciamos el punto de partida dandole un enfoque al proceso de produccién y
nos centramos en la fabricacién de mantas de cuero, ya que las unidades de materia prima
y el tiempo del recurso mano de obra se estaban perdiendo.

3. Seimplementd el enfoque de la gestion por procesos en el area de produccion y se logro
mejorar el 100% de los procesos criticos analizados, trabajandose sobre los recursos
mano de obra y materia prima, ademés se realizd la documentacion del proceso de
produccién y el procedimiento de la fabricacion de mantas de cuero con las mejoras
realizadas sobre las tareas de las actividades.

4. Con el andlisis inferencial se logr6 comprobar que la implementacién de la gestién por
procesos incrementa la productividad del area de produccion de la empresa Instrumentos
Musicales Marjhorie E.I.LR.L., ya que se obtiene una significancia bilateral de 0.011
menor que 0.05 Yy rechaza la hipétesis nula; ademas la evaluacion de la productividad
después de la implementacién de la gestién por procesos en el area de produccion tuvo
un resultado muy significativo, siendo 13% el incremento de la productividad del recurso
materia prima Yy sobre el recurso mano de obra 151% en el destemplado, 91% en el

remojo y 83% en el primer lavado.
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VI.

RECOMENDACIONES
Llevar un control estricto y realizar las inspecciones en proceso frecuentemente, porque
se debe tener la informacion actualizada para poder realizar mediciones posteriores y
proponerse mejoras segun los resultados, ya que la gestion por procesos sigue el ciclo
PHVA vy debemos estar siempre pendientes a las mejoras de los procesos.
El proceso de pelambre es un proceso critico que debe tener mucho control, por lo que
siempre se debe estar pendiente de la operacion y evaluar su productividad, al detectar
una disminucion investigar la causa raiz para mejorar el proceso. Consideramos que la
productividad respecto al recurso materia prima deberia de ser 1 manta producida/piel
utilizada; sin embargo, no se ha llegado hasta ahora a ese resultado; por ello
investigadores pueden realizar un estudio del por qué se pierden aun unidades en el
proceso a pesar de nuestras mejoras realizadas, una de las razones podria ser que en la
materia prima suministrada algunas pieles de chivo vengan defectuosas.
Utilizar los valores determinados en la productividad del recurso mano de obra (tiempos
estandares) para medir el rendimiento de los colaboradores en las actividades de la
fabricacion de mantas de cuero, actuar de manera positiva ante un resultado menor al
determinado., buscar la razén de la disminucion e inmediatamente ejecutar estrategias
de mejora.
Presentar siempre el procedimiento documentado Yy capacitar en base al mismo cuando
personal nuevo se contrate, de esta manera les serd mas facil a los colaboradores
adaptarse al sistema de trabajo y como resultado la productividad no se vera afectada.
Si analizamos las actividades de la fabricacion de mantas de cuero nos podemos dar
cuenta de que se hace uso de grandes cantidades de agua, éste es un recurso muy
importante y costoso, seria bueno que se realizara una investigacion para disminuir la
cantidad de agua utilizada o elaborar un proyecto de tratamiento de aguas residuales
para poder reutilizar el agua.
Se ha implementado el enfoque de la metodologia de la gestidn por procesos en el area
de produccion y se ha demostrado que conlleva a la mejora de resultados, lo ideal es que
toda la empresa se centre en este enfoque; por lo tanto, la misma empresa u otros

investigadores pueden evaluar la implementacion en los deméas procesos
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03 de abril del 2019

TABLA Al: Registros de inspeccion de produccion del mes de abril

Codigo:| R-P-03
ﬁﬂ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version:| 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 03/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 1
: LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 240 240 240 OK
Fecha: 03/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-65 240 240 240
Fecha: 04/04/2019 OK
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240
Fecha: 04/04/2019 OK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 211 29 pieles dafiadas.
Fecha: 11/04/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 211 211 211
Fecha: 11/04/2019 oK
Blanqueado PH 7 7.0-75 211 211 211
Fecha: 11/04/2019 oK
Tercer lavado PH 7.5 7.5-80 211 211 211
Fecha: 13/04/2019 oK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 211 211 211
Fecha: 13/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 211 211 211
Fecha: 15/04/2019 OK

Jefe de Produccién
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08 de abril de 2019

] ] Codigo:| R-P-01
ﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE y—
PERGAMINOS ston-) 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 08/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 2
i} LIMITES ,
PROCESO PARAMETRO | RESULTADO INGRESOS | EN PROCESO | SALIDAS | OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 240 240 240 oK
Fecha: 08/04/2019
Primer lavado PH 6.1 55-65 240 240 240
Fecha: 09/04/2019 oK
Caleado PH 12 11.5-125 240 240 240
Fecha: 09/04/2018 oK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 204 |36 pieles dafiadas.
Fecha: 16/04/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-105 204 204 204
Fecha: 16/04/2019 oK
Blanqueado PH 7 7.0-75 204 204 204
Fecha: 16/04/2019 oK
Tercer lavado PH 75 7.5- 80 204 204 204
Fecha: 18/04/2019 oK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 204 204 204
Fecha: 18/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.4% 0- 4% 204 204 204
Fecha: 20/04/2018 OK

Jefe de Produccion
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11 de abril de 2019

Cddigo:| R-P-01

ﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Versién:| 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 11/04/2019 N° de pieles: 100
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 3
i LiIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS

Remojo Visual ok 100 100 100 OK
Fecha: 11/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 100 100 100
Fecha: 12/04/2019 oK
Caleado PH 12 11.5-12.5 100 100 100
Fecha: 12/04/2019 oK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 100 100 82 18E)|e|es
Fecha: 20/04/2019 dafiadas.
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 82 82 82
Fecha: 20/04/2019 oK
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 82 82 82
Fecha: 20/04/2019 oK
Tercer lavado PH 7.5 7.5-80 82 82 82
Fecha: 22/04/2019 oK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 82 82 82
Fecha: 22/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 82 82 82
Fecha: 23/04/2019 OK

Jefe de Produccion
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13 de abril de 2019

Codigo:| R-P-01
ﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version:| 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 13/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 4
i LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS | EN PROCESO | SALIDAS | OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 240 240 240 OK
Fecha: 13/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-65 240 240 240
Fecha: 15/04/2019 OK
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240
Fecha: 15/04/2019 OK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 211 29 pieles danadas.
Fecha: 22/04/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 211 211 211
Fecha: 22/04/2019 OK
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 211 211 211
Fecha: 22/04/2019 OK
Tercer lavado PH 75 7.5-80 211 211 211
Fecha: 24/04/2019 OK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 211 211 211
Fecha: 24/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 211 211 211
Fecha: 25/04/2019 OK

Jefe de Produccion
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15 de abril de 2019

Cédigo: R-P-01
ﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Versién:| 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 15/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 5
" LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS | ENPROCESO | SALIDAS | OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 240 240 240 oK
Fecha: 15/04/2019
Primer lavado PH 6 55-65 240 240 240
Fecha: 16/04/2019 oK
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240
Fecha: 16/04/2019 oK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 206 34 pieles dafiadas.
Fecha: 23/04/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 206 206 206
Fecha: 23/04/2019 oK
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 206 206 206
Fecha: 23/04/2019 oK
Tercer lavado PH 7.5 7.5-80 206 206 206
Fecha: 25/04/2019 oK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 206 206 206
Fecha: 25/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 206 206 206
Fecha: 26/04/2019 oK

Jefe de Produccion
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17 de abril de 2019

Codigo:[ R-P-01

ﬁﬂ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version:| 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 17/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 6
" LIMITES B
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS | EN PROCESO | SALIDAS | OBSERVACION
PERMITIDOS

Remojo Visual ok 240 240 240 OK
Fecha: 17/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-65 240 240 240
Fecha: 20/04/2019 OK
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240
Fecha: 20/04/2019 OK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 01 | 39pieles
Fecha: 27/04/2019 dafadas.
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 201 201 201
Fecha: 27/04/2019 oK
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 201 201 201
Fecha: 27/04/2019 OK
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 201 201 201
Fecha: 29/04/2019 OK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 201 201 201
Fecha: 29/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 201 201 201
Fecha: 30/04/2019 oK
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20 de abril de 2019

. ; Cédigo: R-P-01
ﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE Vereion:
PERGAMINOS | 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 20/04/2019 N° de pieles: 80
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 7
; LIMITES .
PROCESO PARAMETRO | RESULTADO INGRESOS | EN PROCESO| SALIDAS | OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 80 80 80 oK
Fecha: 20/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 80 80 80
Fecha: 22/04/2019 OK
Caleado PH 12 11.5-12.5 80 80 80
Fecha: 22/04/2019 OK
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 80 80 71 9 pieles danadas.
Fecha: 29/04/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 71 71 71
Fecha: 29/04/2019 OK
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 71 71 71
Fecha: 29/04/2019 OK
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 71 71 71
Fecha: 02/04/2019 oK
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 71 71 71
Fecha: 02/04/2019 OK
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 71 71 71
Fecha: 04/04/2019 OK
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23 de abril de 2019

Cddigo:| R-P-01
-ﬁﬂ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha:| 01/01/2019
Fecha: 23/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 8
] LIMITES )
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 23/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 24/04/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 oK
Fecha: 24/04/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 218 22 pieles dafiadas
Fecha: 02/05/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 218 218 218 oK
Fecha: 02/05/2019
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 218 218 218 OK
Fecha: 02/05/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 218 218 218 OK
Fecha: 04/05/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 218 218 218 OK
Fecha: 04/05/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0-4% 218 218 218 OK
Fecha: 06/05/2019
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25 de abril de 2019

] . Cdédigo: R-P-01
'ﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE Version:
PERGAMINOS i
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 25/04/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 9
i LIMITES >
PROCESO PARAMETRO | RESULTADO INGRESOS | EN PROCESO | SALIDAS| OBSERVACION
PERMITIDOS

Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 25/04/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 27/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 27/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 207 |33 pieles dafiadas
Fecha: 03/05/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 207 207 207 OK
Fecha: 03/05/2019
Blanqueado PH 7.4 7.0-7.5 207 207 207 OK
Fecha: 03/05/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 207 207 207 OK
Fecha: 06/05/2019
Templado Visual Sin Arrugas | Sin arrugas 207 207 207 OK
Fecha: 06/05/2019
Destemplado Humedad 0.002 0- 4% 207 207 207 oK
Fecha: 08/05/2019

Fuente: Instrumentos Musicales Marjhorie E.1.R.L. 43
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TABLA A2: Prueba piloto para determinar las muestras necesarias.

PRUEBA PILOTO PARA EL CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS, PROCESO DE PRODUCCION, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L, 2019

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

N° de
PROCESO - Descripcion de la actividad n
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer las pieles del almacen al area de remojo (80 pieles) 8.85 9.23 9.27 8.70 9.35 9.18 8.63 9.32 8.92 9.38 1
2 Doblarlar y meter las pieles al cilindro (80 pieles por cilindro) 13.20 | 13.33 | 14.20 | 15.83 | 12.90 | 1530 | 14.92 | 1520 | 14.50 | 15.83 8
Remojo
3 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 9.22 9.17 9.22 9.73 9.52 9.75 9.83 9.37 9.40 9.72 1
4 Dejar reposar 24 horas
1 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 9.38 9.32 9.38 9.72 9.53 9.90 9.33 9.38 9.70 9.57 1
) Tréer las pieles del remojo y sumergirlas dentro del cilindro (80 pieles por 13.02 13.33 1433 12.83 13.18 13.67 14.22 12.33 12.90 12.53 4
Primer lavado cilindro)
3 Remover las pieles para dejar libre de sal y suciedad. 6.83 7.20 7.35 6.85 6.52 6.53 7.55 6.37 6.35 7.50 7
4 Dejar reposar la piel durante 10 minutos.
1 Llenar con 100 litros de agua 5.55 5.33 5.75 5.57 5.22 5.42 517 5.53 5.70 5.52 2
2 Agregar 20 kilogramos de cal. 4.20 3.68 3.37 4.18 3.67 3.98 3.93 3.23 3.52 4.22 13
Caleado
3 Traer las pieles del primer lavado y sumergirlas dentro del cilindro 12,95 | 12.25 | 12.38 | 12.78 | 12.22 | 12.52 | 12.60 | 12.57 | 12.22 12.47 1
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada
4horas.
1 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa. 6.62 6.78 6.95 6.78 6.78 6.45 6.62 6.95 6.28 6.18 2
Pelambre manual
2 Realizar el pelambre por piel . 1.48 1.43 1.57 1.62 1.43 1.50 1.40 1.42 1.45 1.45 3
1 Agregar 170 litros de gua a los cilindros. 9.55 9.48 9.37 9.57 9.87 9.57 9.67 9.52 9.37 9.17 1
Segundo lavado 2 Traer las pieles de pelambre y sumergir en los cilindros. 12.18 | 13.50 | 14.83 | 11.50 | 12.27 | 13.50 | 14.52 | 13.33 14.23 12.03 11
3 Dejar los cueros por 5 minutos.
1 Agregar 80 litros de agua al cilindro 4.53 432 4.22 4.57 4.20 4.68 457 4.38 4.70 4.57 2
2 Afiadir 300 gramos o mililitros de agua oxigenada. 2.32 2.20 2.45 2.13 2.52 2.25 2.22 2.28 2.35 2.25 4
Blanqueado
3 Traer las pieles del segundo lavado y sumergir en el cilindro. 11.20 12.33 12.70 10.42 11.60 13.02 13.35 11.33 12.68 13.53 10
4 Dejar los cueros dentro del cilindro por 48 horas.
1 Agregar 150 litros de agua a los cilindros. 8.20 8.65 9.05 8.40 9.53 9.20 8.87 9.38 9.03 9.57 4
Tercer lavado 2 Traer las pieles blanqueadas y sumergir dentro del cilindro. 12.20 | 13.83 | 13.50 | 12.17 | 12.60 | 14.53 | 12.55 | 14.40 | 13.90 | 13.35 6
3 Dejar pieles aproximadamente 5 minutos.
1 Traer los cueros del cilindro a razon de 10 unidades por desplazamiento 123 1.40 1.30 113 1.20 1.07 1.07 118 1.33 1.32 13
a las paredes de templado.
2 Traer martillo y clavos del almacén en un valde pequefio. 2.42 2.68 2.23 2.48 2.43 213 2.78 2.32 2.72 2.57 11
Templado
3 Cargar clavos para realizar el templado por cuero. 022 0.25 022 0.25 022 022 0.25 022 022 025 8
4 Templar los cueros en la pared. 1.80 1.82 217 1.90 2.02 1.93 1.82 1.87 1.78 1.92 6
5 Dejar secar los cueros 36 horas.
1 Traer el alicate y el valde para clavos del almacén. 2.68 2.23 2.48 2.78 2.72 2.23 2.48 2.52 2.47 2.40 8
2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 2.63 2.32 2.50 2.57 2.45 2.77 2.65 2.37 2.28 2.85 8
Destemplado
3 Colocar los clavos en el valde. 0.20 0.25 0.22 0.22 0.25 0.22 0.22 0.22 0.25 0.22 9
4 Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por traslado. 5.37 4.53 5.53 5.70 4.53 4.75 5.03 532 5.52 4.87 10

Fuente: Elaboracion propia




TABLA A3: Toma de tiempos con la cantidad de observaciones necesarias de acuerdo a la prueba piloto

CALCULO DEL TIEMPO MEDIO TOTAL DE ACUERDO AL TAMARNO DE LA MUESTRA, PROCESO DE PRODUCCION, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L., 2019

PROCESO N:’ fie Descripcion de la actividad n TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS TIEMPO
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 MEDIO
1 Traer las pieles del almacen al area de remojo (80 pieles) 1 8.85 | 9.23 | 9.27 | 870 | 9.35 [ 9.18 | 8.63 | 9.32 | 8.92 | 9.38 | 9.18 9.09
) 2 Doblarlar y meter las pieles al cilindro (80 pieles por cilindro) 8 13.20 | 13.33 | 14.20| 15.83 | 12.90 | 15.30 | 14.92 | 15.20 | 14.50 | 15.83 | 15.20 | 14.50 | 13.90 | 15.35 | 15.30 { 14.92 | 12.90 | 15.30 14.59
Remolo 3 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 1 9.22 | 9.17 | 9.22 | 9.73 [ 9.52 [ 9.75 | 9.83 | 9.37 | 9.40 | 9.72 | 9.47 9.49
4 Dejar reposar 24 horas
1 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 1 9.38 | 9.32 | 9.38 | 9.72 | 9.53 | 9.90 | 9.33 | 9.38 [ 9.70 | 9.57 | 9.55 9.52
. 2 [[TeeTTES PIEIeS GeTTEMOJO SUMergias dentro dercimaro WO PEIes PO 14 13,07 [ 1333 | 14.33 | 12.83 | 13.18 | 13.67 | 14.22 [ 12.33 | 12.90 | 1253 | 13.87 | 13.68 [13.18 [ 13.67 13.34
Primer lavado 3 Remover las pieles para dejar libre de sal y suciedad. 7 6.83 | 7.20 | 7.35 | 6.85 | 6.52 | 6.53 | 7.55 | 6.37 | 6.35 | 7.50 | 7.55 | 7.38 | 6.87 | 7.22 | 6.87 | 6.88 | 7.50 7.02
4 Dejar reposar la piel durante 10 minutos.
1 Llenar con 100 litros de agua 2 | 555533575557 |522 542|517 | 553 | 5.70 | 5.52 | 532 | 5.70 5.48
2 Agregar 20 kilogramos de cal. 13 420 | 3.68 | 3.37 | 418 | 3.67 | 3.98 | 3.93 | 3.23 | 3.52 | 4.22 | 3.23 3.52 | 393|323 393|323 |352|332]|357]378|335]323]352 3.62
Caleado 3 Traer las pieles del primer lavado y sumergirlas dentro del cilindro 1 [12.95(12.25|12.38|12.78|12.22112.52 [ 12.60 | 12.57 | 12.22 | 12.47 | 12.57 12.50
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada
4horas.
1 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa. 2 6.62 | 6.78 | 6.95 | 6.78 | 6.78 | 6.45 | 6.62 | 6.95 | 6.28 | 6.18 | 6.72 | 6.92 6.67
Pelambre manual
2 Realizar el pelambre por piel . 3 148 | 1.43 | 1.57 | 1.62 | 1.43 | 1.50 | 1.40 | 1.42 | 1.45 | 1.45 | 1.57 1.38 | 1.62 1.49
1 Agregar 170 litros de gua a los cilindros. 1 9.55 | 9.48 | 9.37 | 9.57 | 9.87 | 9.57 | 9.67 | 9.52 | 9.37 | 9.17 | 9.72 9.53
Segundo lavado 2 Traer las pieles de pelambre y sumergir en los cilindros. 11 |12.18|13.50|14.83 11.50  12.27 | 13.50 | 14.52 | 13.33 | 14.23 | 12.03 | 14.52 | 13.33 | 14.83 | 14.35|14.32| 13.50 | 14.52 { 13.33 | 14.83 | 14.52 | 13.33 13.68
3 Dejar los cueros por 5 minutos.
1 Agregar 80 litros de agua al cilindro 2 453 | 432 | 422 | 457 | 420 | 4.68 | 457 | 438 | 470 | 4.57 | 463 | 4.38 4.48
2 Afiadir 300 gramos o mililitros de agua oxigenada. 4 232 | 220 | 2.45 | 213 | 2.52 | 2.25 | 2.22 | 2.28 | 2.35 | 2.25 | 0.25 | 0.22 | 0.22 | 0.25 1.71
Blanqueado 3 Traer las pieles del segundo lavado y sumergir en el cilindro. 10 |11.20(12.33(12.70|10.42|11.60|13.02 {13.35|11.33|12.68|13.53| 13.35| 11.33 | 12.68|12.68 | 13.53 [ 13.02 | 13.35|11.33 | 12.68 | 12.82 12.45
4 Dejar los cueros dentro del cilindro por 48 horas.
1 Agregar 150 litros de agua a los cilindros. 4 8.20 | 8.65 | 9.05 | 8.40 | 9.53 | 9.20 | 8.87 | 9.38 | 9.03 | 9.57 | 8.87 | 9.30 | 9.07 | 8.70 8.99
Tercer lavado 2 Traer las pieles blanqueadas y sumergir dentro del cilindro. 6 [12.2013.83|13.50(12.17|12.60 | 14.53 | 12.55 | 14.40 [ 13.90 | 13.35 | 14.23 | 12.88 | 13.57 | 13.35| 14.23 | 13.35 13.42
3 Dejar pieles aproximadamente 5 minutos.
1 |Traerlos cueros delcilindro arazon de 10 unidades por desplazamientoalas | y5 | 4 53 | 440 | 130 | 1.13 | 1.20 | 1.07 | 1.07 | 1.18 | 1.33 | 132 | 1.20 | 130 | 115 | 118 | 128 | 132 | 107 | 118 | 118 | 132 | 120 [ 107 [ 118 | 121
paredes de templado.
2 Traer martillo y clavos del almacén en un valde pequefio. 11 | 242 | 2.68 | 2.23 | 248 | 243 | 2.13 | 2.78 | 232 | 2.72 | 2.57 | 278 | 232 | 243 | 2.13 | 2.43 | 2.23 | 2.72 | 2.57 | 2.72 | 2.57 | 2.43 2.48
Templado 3 |Cargar clavos para realizar el templado por cuero. 8 |022|025|022|025|022|022|025]022]022]025]| 022025 |022]022]025]022]022]025 023
4 Templar los cueros en la pared. 6 1.80 | 1.82 | 2.17 | 1.90 | 2.02 | 193 | 1.82 | 1.87 | 1.78 | 1.92 | 1.93 | 1.82 | 2.17 | 1.90 | 2.02 | 1.93 1.92
5 Dejar secar los cueros 36 horas.
1 Traer el alicate y el valde para clavos del almacén. 8 268 | 2.23 | 2.48 | 2.78 | 2.72 | 2.23 | 2.48 | 2.52 | 2.47 | 2.40 | 2.40 | 2.52 | 2.72 | 2.47 | 2.40 | 2.23 | 2.48 | 2.40 2.48
2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 8 263 | 232 | 250 | 2.57 | 245 | 2.77 | 2.65 | 2.37 | 2.28 | 2.85 | 2.48 | 2.33 | 2.53 | 2.30 | 2.57 | 2.43 | 2.22 | 2.47 2.48
Destemplado 3 Colocar los clavos en el valde. 9 0.20 | 0.25 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.22 | 0.25 0.27 | 0.18 | 0.15 | 0.25 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.22 0.22
4 Recoger y llevar los cueros a razdn de 10 unidades por traslado. 10 537 | 453 | 553 | 570 | 453 | 475 | 5.03 | 532 | 552 | 487 | 487 | 463 | 5.03 | 570 | 453 | 475 | 5.03 | 5.32 | 4.87 | 5.53 5.07
Fuente: Elaboracion propia 45




Tabla A4: Calculo del tiempo estandar del proceso productivo

CALCULO DEL TIEMPO MEDIO TOTAL DE ACUERDO AL TAMANO DE LA MUESTRA, PROCESO DE PRODUCCION, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L., 2019

Factor de valoracion Supl 0! .
PROCESO N* de Descripcion de la actividad TIEMPO Tiempo Normal [Necesidades Trabajar de Concentracio Tiempo
Actividad MEDIO Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia Personales Fatiga pie Uso de fuerza n estandar
1 Traer las pieles del almacen al area de remojo (80 pieles) 9.1 3% 2% 2% 1% 9.82 5% 4% 2% 9% 0% 11.78
Remojo 2 Doblarlar y meter las pieles al cilindro (80 pieles por cilindro) 14.6 3% 2% 2% 1% 15.76 5% 4% 2% 3% 0% 17.96
3 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 9.5 3% 0% 2% 1% 10.06 5% 4% 2% 0% 2% 11.37
4 Dejar reposar 24 horas
1 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 9.5 3% 0% 2% 1% 10.10 5% 4% 2% 0% 2% 11.41
Traer las pieles del remojo y sumergirlas dentro del cilindro (80 pieles por
Primer lavado 2 cilindro) 133 % 2% 0% b 14.14 5% 4% 2% 3% 0% 16.12
3 Remover las pieles para dejar libre de sal y suciedad. 7.0 3% 2% 2% 1% 7.58 5% 4% 2% 3% 0% 8.64
4 Dejar reposar la piel durante 10 minutos.
1 Llenar con 100 litros de agua 5.5 3% 0% 2% 1% 5.81 5% 4% 2% 0% 2% 6.56
2 Agregar 20 kilogramos de cal. 3.6 3% 2% 2% 1% 3.91 5% 4% 2% 3% 2% 4.54
Caleado 3 Traer las pieles del primer lavado y sumergirlas dentro del cilindro 12.5 3% 2% 2% 1% 13.50 5% 4% 2% 0% 0% 14.99
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada
4horas.
Pelambre 1 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa. 6.7 3% 2% 2% 1% 7.20 5% 4% 2% 3% 0% 8.21
manual 2 Realizar el pelambre por piel . 1.5 3% 2% 2% 1% 1.60 5% 4% 2% 3% 2% 1.86
Segundo 1 Agregar 170 litros de gua a los cilindros. 9.5 3% 0% 2% 1% 10.10 5% 4% 2% 0% 2% 11.42
lavado 2 Traer las pieles de pelambre y sumergir en los cilindros. 13.7 3% 2% 2% 1% 14.77 5% 4% 2% 3% 0% 16.84
3 Dejar los cueros por 5 minutos.
1 Agregar 80 litros de agua al cilindro 4.5 3% 0% 2% 1% 4.75 5% 4% 2% 0% 2% 5.37
Blanqueado 2 Afiadir 300 gramos o mililitros de agua oxigenada. 1.7 3% 0% 2% 1% 1.81 5% 4% 2% 0% 2% 2.04
3 Traer las pieles del segundo lavado y sumergir en el cilindro. 12.4 3% 2% 2% 1% 13.44 5% 4% 2% 3% 0% 15.33
4 Dejar los cueros dentro del cilindro por 48 horas.
1 Agregar 150 litros de agua a los cilindros. 9.0 3% 0% 2% 1% 9.53 5% 4% 2% 0% 2% 10.76
Tercer lavado 2 Traer las pieles blanqueadas y sumergir dentro del cilindro. 13.4 3% 2% 2% 1% 14.49 5% 4% 2% 3% 0% 16.52
3 Dejar pieles aproximadamente 5 minutos.
Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por desplazamiento a
1 1.2 3% 2% 2% 1% 131 5% 4% 2% 9% 0% 1.57
las paredes de templado.
Templado 2 Traer martillo y clavos del almacén en un valde pequefio. 2.5 3% 0% 2% 1% 2.63 5% 4% 2% 3% 0% 3.00
3 Cargar clavos para realizar el templado por cuero. 0.2 3% 0% 2% 1% 0.24 5% 4% 2% 0% 0% 0.27
4 Templar los cueros en la pared. 1.9 3% 2% 2% 1% 2.08 5% 4% 2% 0% 2% 2.35
5 Dejar secar los cueros 36 horas.
1 Traer el alicate y el valde para clavos del almacén. 2.5 3% 2% 2% 1% 2.68 5% 4% 2% 0% 0% 2.97
Destemplado 2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 2.5 3% 2% 2% 1% 2.68 5% 4% 2% 0% 2% 3.03
3 Colocar los clavos en el valde. 0.2 3% 0% 2% 1% 0.24 5% 4% 2% 0% 0% 0.26
4 Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por traslado. 5.1 3% 0% 2% 1% 5.38 5% 4% 2% 0% 0% 5.97

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA AS5: Calculo de productividad por proceso del area de produccion del recurso

mano de obra, Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.R.L.

N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR [ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Traer las pieles del almacen al area de remojo (80 pieles) 80 11.78 0.20
2 Doblarlar y meter las pieles al cilindro (80 pieles por cilindro) 80 17.96 0.30
Remojo
3 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 80 11.37 0.19
4 Dejar reposar 24 horas
Tiempo total 0.69
PROCESO DEREMOJO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 1 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.7 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Llenar el cilindro con 170 litros de agua. 80 11.41 0.19
Traer las pieles del remojo y sumergirlas dentro del cilindro (80
. 2 . - 80 16.12 0.27
Primer lavado pieles por cilindro)
3 Remover las pieles para dejar libre de sal y suciedad. 80 8.64 0.14
4 Dejar reposar la piel durante 10 minutos.
Tiempo total 0.60
PROCESO DEPRIMER LAVADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 133 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.6 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Llenar con 100 litros de agua 80 6.56 0.11
2 Agregar 20 kilogramos de cal. 80 4.54 0.08
Caleado Traer las pieles del primer lavado y sumergirlas dentro del
3 - 80 14.99 0.25
cilindro
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos ala
mezcla cada 4horas.
Tiempo total 0.43

PROCESO DECALEADO

PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA

Unidades producidas 80

Tiempo empleado (horas) 0.4

184

Unidades producidas
Hora
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N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa. 80 8.2114 0.14
Pelambre manual
2 Realizar el pelambre por piel . 80 148.9226 2.48
Tiempo total 2.62
PROCESO DEPHAMBRE PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 a1 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 2.6 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |[ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Agregar 170 litros de gua a los cilindros. 80 11.42 0.19
Segundo lavado 2 Traer las pieles de pelambre y sumergir en los cilindros. 80 16.84 0.28
3 Dejar los cueros por 5 minutos.
Tiempo total 0.47
PROCESO DESEGUNDO LAVADO| PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 170 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.5 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Agregar 80 litros de agua al cilindro 80 5.37 0.09
2 Afiadir 300 gramos o mililitros de agua oxigenada. 80 2.04 0.034
Blanqueado
3 Traer las pieles del segundo lavado y sumergir en el cilindro. 80 15.33 0.26
4 Dejar los cueros dentro del cilindro por 48 horas.
Tiempo total 0.38
PROCESO DEBLANQUEADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 : .
Unidades producidas
211.13 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.4 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Agregar 150 litros de agua a los cilindros. 80 10.76 0.18
Tercer lavado 2 Traer las pieles blanqueadas y sumergir dentro del cilindro. 80 16.52 0.28
3 Dejar pieles aproximadamente 5 minutos.
Tiempo total 0.45
PROCESO DETERCER LAVADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 6 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.45 Hora
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N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por
1 . 80 12.56 0.21
desplazamiento a las paredes de templado.
2 Traer martillo y clavos del almacén en un valde pequefio. 80 3.00 0.05
Templado 3 Cargar clavos para realizar el templado por cuero. 80 21.61 0.3602
4 Templar los cueros en la pared. 80 187.84 3.13
5 Dejar secar los cueros 36 horas.
Tiempo total 3.75
PROCESO DETEMPLADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 Unidades producidas
Unidades producidas
21
Tiempo empleado (horas) 3.8 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Traer el alicate y el valde para clavos del almacén. 80 2.97 0.05
2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 80 242.54 4.04
Destemplado
3 Colocar los clavos en el valde. 80 21.05 0.35
Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por
4 80 477.31 7.96
traslado.
Tiempo total 12.40

PROCESO DEDESTEMPLADO

PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA

Unidades producidas 80

Tiempo empleado (horas) 12.4

Unidades producidas

Hora

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA AG6: Jerarquia de los procesos

MACRO PROCESO | PROCESOS SUB-PROCESOS

Contraste de informacién con ventas.
Verificacion del nivel de inventarios.
Planeacion |Elaboracion del requerimiento de materiales.
Determinacion del tamafio del lote.
Programacion de la produccion.

Revision de la orden de produccion y puesta en marcha.
Produccién Ejecucion |Frabricacion de mantas de cuero.
Elaboracion del informe de inspeccion en proceso y salidas de produccion.

Revision de la informacion registrada en la ejecucion.
Medicion |Medicion de indicadores.
Elaboracion del informe de resultado de indicadores.

Elaluacion del resultado de indicadores.

Control . . .
Toma de medidas correctivas y preventivas.

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA A7: Procedimiento de fabricacion de mantas de cuero

SUB-PROCESO

PROCEDIMIENTO

TAREAS

Fabricacién de mantas de cuero

Remojo

Traer las pieles del almacén al area de remojo (80 pieles)

Doblarlas y meterlas al cilindro (80 pieles por cilindro)

Llenar el cilindro con agua

Dejar reposar 24 horas

Primer lavado

Llenar un barril con agua a temperatura ambiente.

Colocar las pieles dentro del cilindro (80 pieles por cilindro)

Lavar hasta dejar libre de sal y suciedad.

Dejar reposar las pieles durante 10 minutos.

Caleado

Llenar con 150 litros de agua

Agregar 20 kilogramos de cal.

Colocar las pieles dentro del cilindro

Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas.

Pelambre manual

Sacar las pieles de los barriles con cal y colocarlos sobre la mesa.

Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros

Segundo lavado

Agregar agua a los barriles.

Sumergir los cueros en los barriles

Dejar las pieles remojando por 5 minutos.

Blanqueado

Agregar 80 litros de agua al barril.

Afadir 300 mililitros de agua oxigenada.

Sumergir las pieles dentro del barril.

Dejar las pieles dentro del barril por 4 horas.

Tercer lavado

Agregar agua a los barriles.

Sumergir los cueros blanqueadas a los barriles.

Dejar las pieles por 5 minutos.

Traer las pieles del cilindro

Templado Templar las pieles en la pared.
Dejar secar las pieles por 36 horas.
Retirar los clavos de los cueros
Destemplado

Llevar al &rea de almacén

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA A8: SIPOC del proceso de produccion.

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
Gustos, preferencias y/o Planear/Planeacion:
Externos: ) ) . y
sugerencias del cliente con Contrasta informacion con ventas. o
Proveedores. ) . ) ) Requerimiento de la
respecto a la calidad y Verifica el nivel de inventarios. _ _ _
o ) cantidad de pieles de chivo, | Externos:
apariencia del pergamino de | Elabora el requerimiento de materiales. _ _
Internos: _ . de agua, agua oxigenada y Clientes
cuero. Determina el tamafio del lote. )
Responsable de g cal. consumidores.
. . . Programa la produccion semanal.
ventas Cantidad de pieles de chivo Tamafio de lote de
, , , Elabora las ordenes de produccion. g
Responsable de la existentes en el inventario. produccién de cuero. Internos:
gestion del Programacion semanal de la | Gestion del

aprovisionamiento.
Responsable de la
gestion del talento
humano.

Gerente general.
Responsable de la

contabilidad.

Cantidad de cal, agua, agua
oxigenada, existentes en el

inventario.

Disponibilidad de la mano de

obra.
Capacidades de los operarios.

Informe de resultados
anteriores tales como, de

indicadores de materia prima

Hacer/Ejecucion:

Revisa la orden de produccion vy la ejecuta.
Realiza la fabricacion de mantas de cuero.
Inspecciona el proceso de la fabricacién de
las mantas de cuero.

Elabora informe de inspeccion en proceso y

salidas de produccion.

Verificar/Medicion:

Revisa informacion registrada en la ejecucion.

produccion.

Ordenes de produccion.
Mantas de cuero fabricadas.
Registro de inspeccién en
proceso para la produccion
de mantas de cuero.
Registro de salidas de
produccion de mantas de

CUEro.

aprovisionamiento.
Ventas.

Gestion del talento
humano.

Gerencia general.
Contabilidad.
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y de mano de obra, y del

balance general.

Cantidad del presupuesto.

Medicién de indicadores.

Informa el resultado de indicadores

Actuar/control:
Evalla el resultado de los indicadores.

Toma medidas correctivas y preventivas

basadas en el resultado de los indicadores.

Informe del resultado de
indicadores de materia
prima y de mano de obra.

Medidas correctivas.

Fuente: Elaboracion propia.
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TABLA A9: Diagrama de actividades del proceso actual de la empresa.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.
ﬁ RUC: 20482273689
ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagraman® 1 Resumen
Hoja N° 1 de 4 Actividad N°
Método Pre-test Post-test [ | Operacion O 21
Lugar: Area de produccidn. Transporte E> 11
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 04/04/2019 Inspeccion D 8
Aprobado por: Jefe de produccidn. Fecha: 06/04/2019 Almacenamiento V 2
Total 49
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
Pieles de chivo en el almacén de
1 |materia prima. O :> [ > D j
Se traslada al area de remojo. | _—]
2 @) L > [ V
R Se doblan y sumergen las pieles en
E | 3 |el cilindro. :> L > ] V
M
0 Se llena el cilindro con 170 litros de
3| 4 |agua. dL —> Lo [ V
(0}
Todas las pieles deben
5 [Se hace control visual. O :> b‘?‘ v quedar sumergidas.
Reposo de 1dia.
6 |Se deja remojando. O :> Q/ D V
Se llena el cilindro con 170 litros de
7 lagua. Q :> ) D V
P - -
Se traslada las pieles del remojo al
R @
| 8 los cilindros de primer lavado. O [ > D v
M
Se sumergen las pieles dentro del
E |:>
R 9 |cilindro. ?/ L > L] v
Se remueven las pieles para dejar
L :">
A |10 |libre de sal y suciedad. [ > D v
Y
A
p |11 [Se dejaroposando. O ::> D V
o) Reposo de 10 minutos.
Limites permitidos 5.5y 6.5
12 |Se controla el nivel de pH. O :> ) V
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL:

Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.

ﬁ RUC: 20482273689
ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagrama n® 1 Resumen
Hoja N° 2 de 4 Actividad N°
Método Pre-test Post-test [ | Operacion 8 21
Lugar: Area de produccion. Transporte 11
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 04/04/2019 Inspecciéon [l 8
Aprobado por: Jefe de produccién. Fecha: 06/04/2019 Almacenamiento V 2
Total 49
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
13 |Se llena con 150 litros de agua.

14

Se prepara 20 kg de cal.

Limites permitidos 9.5 -

@) = || O v
©) = || O v
c |15 |Se agrega al cilindro los 20 kg de cal. C{ :> > |:| v
A
L .
e |16 Se tr-a.sladalas pieles del 1lerlavado a O o |:| v
A los cilindros de caleado.
D .
o |17 S.e.sumergen las pieles dentro del % :> o |:| v
cilindro.
18 |Se controla el nivel de pH. O :> b§| V ;Zn;tes permitidos 11.5-
19 |Se deja roposando. O :> 7 |:| V Reposo de 7 dias.
P |20 Se traslada las pieles del caleado a la O > |:| v
E mesa de pelambre.
L
,'\A/I 21 |Se realiza el pelambre. CX :> D |:| V
B
R .
E |22 |Se inspecciona. O :> bi‘ V E:Ik;esquedarllbre de
23 S?.agrega 170 litros de agua a los % :> ) |:| v
cilindros
j 24 Se traslada las pieles de pelambre a O o |:| v
o los cilindros de 2do lavado.
/I-_\ o S.e'sumergen las pieles dentro del (X :> o |:| v
cilindro.
Y
A
D |26 [Se dejaroposando. O :> |:| V
o
O m— V

27

Se controla el nivel de pH.

U

10.5.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.LR.L.
,ﬁﬁ RUC: 20482273689

ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagraman’ 1 Resumen
Hoja N° 3 de 4 Actividad N°
Método Pre-test Post-test [ | Operacion O 21
Lugar: Area de produccion. Transporte E> 11
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 04/04/2019 Inspeccion UJ 8
Aprobado por: Jefe de produccidn. Fecha: 06/04/2019 Almacenamiento v 2

Total 49
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones

28

Se agregan 80 litros de agua al
cilindro.

Se agrega 300 ml de agua oxigenada

ﬁ) = | O V
g |29 |en el cilindro. Cb\ :> D) L] v
L
A Se trae las pieles del pelambre y
N |30 |lavado. O L > [] V
Q
v Se sumergen las pieles dentro del :
/i 31 |cilindro. % [ > D v
D
Limi itidos 7.0 -
° 32 [Se controla el nivel de pH. O :> b?‘ V 7|r;1|tes permitidos 7.0
33 |Se deja reposando. O :> Q/ D V Reposo de 48 horas.
Se agrega 150 litros de agua al
34 |cilindro. Ck :> ) [] V
3 .
Se traslada las pieles blanqueadas al
(: 35 |tercer lavado. O > L > |:| V
1 Se sumergen las pieles dentro del
6l X = |2 O V
A cilindro.
v
A Limit itidos 7.5 -
D | 37|Se controla el nivel de ph. O :> b%‘ V 8”;“ €s permitidos
. .0.
O| = || o | Vv

38

Se deja reposando.

Reposo de 10 minutos.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.L.R.L.

RUC: 20482273689
ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagrama n® 1 Resumen
HojaN° 4 de 4 Actividad N°
Método Pre-test Post-test [ ] Operacion O 21
Lugar: Area de produccion. Transporte E> 11
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 04/04/2019 Inspeccion [ 8
Aprobado por: Jefe de produccion. Fecha: 06/04/2019 Almacenamiento v 2
Total 49
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
Se trae los cueros del cilindro a razon
39 O o O V
de 10 cueros por traslado.
Se trae martillo y clavos del almacén
40 Hoyea O ;J o] O | V
en un valde pequeiio.
=
£ Se carga clavos para realizar el
w [41[C“r® P = || O V
5 templado por cuero.
L
A | 42 |Se realiza el templado. dL :> L > [] V
D
0
Cueros sin arrugas, bien
43 |Se hace control visual. O :> b V ¢
templados
Secado al ambiente por 36
44 |Se deja secar el cuero. O :> |:| V 2
horas.
Se trae el martilloy el valde para
45 S O LS O V
clavos del almacén.
D
E Se retira los clavos de los cueros y se
o |46]>¢! ¥ — [ O V
. deja caer las mantas al suelo
E
M | 47 |Se recoge las mantas de cuero. Q :> L > |:| V
P
\ llevan| d B\
Se llevan las mantas de cuero a razon
A lag i O L > L] V
D de 10 unidades por traslado. T~
0
49 [Se amacena el producto terminado. O :> L > |:| W

TOTAL

N
=
=
[
~
[}

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA A10: Procedimiento mejorado de fabricacion de mantas de cuero

SUB-PROCESO

PROCEDIMIENTO

TAREAS

Fabricacidon de mantas de cuero

Remojo

Dejar la manguera de agua sujetada al cilindro para que vaya llenando y traer las
pieles del almacén.

Enrollar las pieles a razon de 10 pieles por rollo y sumergir en el cilindro, mientras se
realiza la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave.

Dejar reposar 24 horas

Primer lavado

Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcados para el primer lavado
(marca a la medida de 170 litros) e ir pasando las pieles del remojo.

Una vez llenado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles para dejar
libre de sal y suciedad.

Dejar reposar durante 10 minutos.

Caleado

Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para caleado (marca a la
medida de 100 litros)

Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal e ir
agregando.

Verificar que el cilindro haya llegado a la medida de 100 litros, cerrar la llave del
agua, traer las pieles lavadas y sumergir en los cilindros.

Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas.

Pelambre y
lavado

Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcado para segundo lavado de
pelambre (marca a la medida de 170 litros).

Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa de pelambre.

Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros de lavado a razén de 10 pieles
por desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave.

Dejar reposando las pieles en los cilindros de lavado por 5 minutos.

Blanqueado

Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para blanqueado (marca a
la medida de 80 litros). Y agregar 300 mililitros de agua oxigenada.

Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre y sumergir
en el cilindro.

Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.

Tercer lavado

Colocar la manguera del agua sujetada a los cilindros marcados para tercer lavado
(marca a la medida de 150 litros).

Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en el cilindro,
verificar el agua durante la tarea y cerrar la llave.

Dejar las pieles en el cilindro por 5 minutos.

Templado

Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por desplazamiento.

Cargar la bolsa del cinturon de trabajo con clavos y martillo ubicados en el area.

Templar los cueros en la pared.

Dejar secar las pieles por 36 horas.

Destemplado

Colocarse el cinturon de trabajo con la bolsa vacia.

Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo.

Colocar los clavos en la bolsa del cinturén de trabajo.

Recoger y llevar los cueros a razon de 10 unidades por traslado.

58



Cddigo: CA-PC01-00

Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L

Version:01

., Pagina: 1de5
Proceso de Produccion

TABLA Al1l: Caracterizacion del proceso

1. OBJETIVO DEL
PROCESO

Satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes entregdndoles cueros de alta calidad en la cantidad correctay en e | momento oportuno.

2. ALCANCE

Empieza Inicia con la planificacion de la produccion contrastando informacion con el proceso de ventas

Termina Termina con la produccidn de pergaminos de cuero que cumplen con las especificaciones establecidas.

3. RESPONSABLE

Ing. Joel Aguilar Rodriguez

4. PROCEDIMIENTO
S

Procedimiento para la fabricacion de mantas de cuero.

5. REQUISITOS

Cliente Pergaminos de cuero de chivos completamente limpios, resistentes, libres de imperfecciones.

Legales SUNAT: Control de bienes fiscalizados hidroxido de calcio.

6. RECURSOS

Fisicos: Computadora, impresora, celular, oficina, area de produccion.
Humanos: Operarios, jefe de produccién.

Tecnoldgicos: Microsoft office.

7. RIESGOS

Materia prima suministrada de mala calidad, agotamiento de materias primas, la temperatura del medio ambiente, no coincidir en el rango de las variables de

control.

8. INDICADORES

Productividad de materia prima por lotes mensual.

Productividad de mano de obra.

9. DIFUSION

El ingeniero Joel Aguilar Rodriguez es el responsable de la difusidn mediante un documento impreso.

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Firma:

Firma: Firma:
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Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L

Version:01

., Pagina: 2de5
Proceso de Produccion

10. DESCRIPCION
DEL PROCESO

Es el proceso responsable de proveer los pergaminos de cuero de chivo cumpliendo con los requisitos y expectativas del cliente. Planifica, supervisay controla la

produccién; trabaja alineado con el proceso de ventas con lo que refiere a la entrega del producto final.

11. DIAGRAMA DE FLUJO:

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Firma:

Firma: Firma:
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PLANEACION

inicio

Contrasta

informacion con
ventas

Werifica el nivel
de inventarios

requerimiento

Elabora el

Determina el
tamafio del lote

de materiales

Programa la
produccién
semanal

Elabora las
ordenes de
produccién

EJECUCION

PRODUCCION

Rewisa |a orden |

de producdén v
la ejecuta

Y

FABRICACION DE MANTAS DE
CUERO

Elabora informe de
inspeccién en procesoy
salidas de producddn

MEDICION

Revisa informacion
registrada en la
ejecucidn

Medicidn de
indicadores

J Elabora informe
sobre resultado de
’l indicadores

CONTROL

Evalua el
resultado de
los indicadores

Tomar medidas
correctivas v
preventivas

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:
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Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L
Version:01
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Proceso de Produccion
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
. . Planear/Planeacion: Requerimiento de la cantidad
Gustos, preferencias y/o sugerencias
. . Contrasta informaciéon con ventas. de pieles de chivo, de agua,
del cliente con respecto a la calidad
N ) Verifica el nivel de inventarios. agua oxigenada y cal.
y apariencia del pergamino de cuero.
Elabora el requerimiento de materiales. Tamafio de lote de
Externos: . . . . 3
| Cantidad de pieles de chivo | Determina el tamafio del lote. produccién de cuero. Externos:
Proveedores. . . .
existentes en el inventario. Programa la producciéon semanal. Programacién semanal de la | Clientes consumidores.
Internos: Cantidad de cal, agua, agua Elabora las 6rdenes de produccion. produccion.
Responsable de ventas oxigenada,  existentes en el Ordenes de produccion. Internos:
oo : i _, Mantas de cuero fabricadas. | Gestion del
Responsable de la gestion | Inventario. Hacer/Ejecucion:
del o - Revisa Ia orden d duccién v I eiecut Registro de inspeccién en | aprovisionamiento.
el aprovisionamiento. . AT evisa la orden de produccion y la ejecuta.
. Disponibilidad de la mano de obra. . L proceso para la produccion | Ventas.
Responsable de la gestion Realiza la fabricacion de mantas de cuero.
; ; de mantas de cuero. Gestion del talento
del talento humano. Capacidades de los operarios. Inspecciona el proceso de la fabricacion de las mantas de
= | Registro de salidas de | humano.
rente general. ; cuero.
= m . | Iiuio dnelgdees\italo Sgan terotes Elab inf de i y lidas d produccion de mantas de | Gerencia general.
esponsable e a P abora informe de inspeccion en proceso y salidas de
S— tales como, de indicadores de e — Contabilidad.
S roduccién.
contabilidad. materia prima y de mano de obra,y | P Informe del resultado de

del balance general.

Verificar/Medicion:
Cantidad del presupuesto. L - . . -

Revisa informacion registrada en la ejecucion.
Medicién de indicadores.

Informa el resultado de indicadores

indicadores de materia prima
y de mano de obra.

Medidas correctivas.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:
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Actuar/control:

EvalGa el resultado de los indicadores.

resultado de los indicadores.

Toma medidas correctivas y preventivas basadas en el

12. CONTROL DECAMBIOS

VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITANTE RIGE APARTIR DE
Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma:

Firma:
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TABLA A12: Procedimiento de fabricacion de mantas

1. OBJETIVO Describir todas las actividades relacionadas con el proceso de fabricacién de mantas de cuero.
2. ALCANCE Empieza Se lanza una orden de produccién con un determinado tamafio de lote.
Termina Se obtiene mantas de cuero que cumplen con las especificaciones establecidas.

3. RESPONSABLES

Jefe de produ

ccion.

Cliente Cueros sin huecos, pelos, suciedad, manchas, lisos y templados.
4. REQUISITOS i _ _ i
Legales SUNAT: Control de bienes fiscalizados hidréxido de calcio.
Fisicos: Pieles de chivo, agualimpia, agua oxigenada, cal, clavos, martillos, cilindros, mesa de pelambre, cuchillos y manguera de agua.
5. RECURSOS . .
Humanos: Jefe de produccion y operarios.
Abastecimiento de agua limitado.
6. RIESGOS
Uso de hidréxido de calcio.
Registro de inspeccién en proceso para produccion de pergaminos.
7. CONTROL Niveles de pH, control de unidades.

Indicador: Productividad de materia prima y mano de obra.

Responsable:

Jefe de produccion.

8. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

N° ACTIVIDAD

TAREAS RESPONSABLE REGISTRO

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Firma:

Firma: Firma:
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Remojo

Dejar la manguera de aguasujetadaal cilindro para que vaya llenando vy traer las pieles del
almacén.
Enrollar las pieles a razén de 10 pieles por rollo y sumergir en el cilindro, mientras serealiza la

tarea verificar el nivel delaguay cerrar la llave.

Dejar reposar unasemana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas. Verificar el nivel
de pH.

Pelambre y Lavado

Colocar la manguera del agua sujetadaal cilindro marcado para segundo lavado de pelambre
(marca a la medida de 170 litros).

Sacar las pieles del cilindro con caly colocarlas sobre la mesa de pelambre.

produccion

_ _ i Jefe de Registro de inspeccion en proceso para
Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcado para el primer lavado (marca a la » » ]
] ] ] ] . produccion produccion de pergaminos
medida de 170 litros) e ir pasando las pieles del remojo.
) Una vez llenado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles para dejar libre de saly
Primer lavado .
suciedad.
Dejar reposar durante 10 minutos.
Controlar el nivel de pH.
Colocar la manguera de agua sujetadaal cilindro marcado para caleado (marca a la medida de
100 litros)
Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal e ir agregando.
Caleado Verificar que el cilindro hayallegado a la medida de 100 litros, cerrar la llave del agua, traer las
pieles lavadas y sumergir en los cilindros. Jefe de Registro de inspeccidn en proceso para

produccion de pergaminos

Elaborado por:

Revisado por:

Aprob

ado por:

Firma:

Firma:

Firma:
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Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros de lavado a razén de 10 pieles por
desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del aguay cerrar la llave.

Dejar reposando las pieles en los cilindros de lavado por 5 minutos. Controlar el nivel de pH.

Blanqueado

Colocar la manguera de agua sujetadaal cilindro marcado para blanqueado (marca a la medida
de 80 litros). Y agregar 300 mililitros de agua oxigenada.

Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre y sumergir en el
cilindro.

Dejar las pieles enel cilindro por 48 horas. Controlar el nivel de pH.

Tercer lavado

Colocar la manguera del agua sujetadaa los cilindros marcados para tercer lavado (marca a la
medida de 150 litros).

Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en el cilindro, verificar el
agua durante la tarea y cerrar la llave.

Dejar las pieles enel cilindro por 5 minutos. Controlar el nivel de pH.

Templado

Traer los cueros del cilindro arazén de 10 unidades por desplazamiento.
Cargar la bolsadel cinturén de trabajo con clavos y martillo ubicados en el area.
Templar los cueros en la pared.

Dejar secar las pieles por 36 horas.

Destemplado

Colocarse el cinturon de trabajo con la bolsa vacia.
Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo.
Colocar los clavos en la bolsadel cinturdn de trabajo.

Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por traslado.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:
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9. DIFUSION

El jefe deproduccion realiza la difusion del procedimiento de la fabricacion de mantas de cuero mediante un documento impres o.

10. DIAGRAMA

DE FLUJO

Primer lavado Caleado

Si

Inspeodon del
nivel de pH

Inspecddn del
nivel de pH

2PH ideal?
Mo

Regular el nivel
del pH

Pelambre
segundo lzado Elanqueado

werificar que esté libre de
pelos einspeccionarel nivel
de pH,

cPH ideal? Confdrme?

Regular el nivel
del pH

Regular el nivel
del pH

Tercer lavado

Inspeoddn del

Inspeodan del

nivel de pH nivel de pH

cPH ideal?

sPH ideal?

e

Templado Destermnplado

i
Werificar
arrugas en el )
cuero Almacenaje
sLibre de agrugas?

Mo S Fin
Regular el nivel Regular nivel Seleccionar y
del pH de pH reprocesar
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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11. CONTROL DE CAMBIOS

VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITANTE RIGE A PARTIR DE
Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:




TABLA A13: Ficha de indicadores materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Cadigo: PD-PC03-02-00
Vesion: 01
"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L" Vigencia: 2019
Instrumentos Musicales .
Pagina: 1
Fecha: 17/06/2019
Nombre del indicador: Productividad de materia prima del mes.
Definicién: Relacion entre el nimero de unidades producidas y el total de pieles utilizadas durante el
' mes.
L. L Medir la productividad de la materia prima utilizada en la produccion de mantas de cuero
Objetivo del indicador:
por mes.
Calculo Resultado
o Mantas de cuero producidas
Prﬂductlmdud”p = - - —
Pieles de chivo utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango B(Bueno) > 0.95
>0.98 de i
) ' Jefe de acepta Linea base
mantas/piel Mensual Mensual mantas ., ‘s
) produccion cion
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TABLA Al4: Ficha de indicadores de los procesos para determinar mano de obra

"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L"

Codigo: PD-PC03-02-00
Vesién: 01
Vigencia: 2019
Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE REMOJO

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en la etapa de romojo.

Definicion:

Relacién entre el niumero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Calculo Resultado
Lo Numero de pieles procesadas 80
Productividad,;, = - —
Cantidad de horas utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta Responsable Bueno > Linea base
Rango de | 117 h
. Jefe de aceptacion Linea base mantas/hora
mantas/hora Mensual Mensual >linea base .,
produccién
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Codigo:

PD-PC03-02-00

Vesion: 01

: "INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L" Vigencia: 2019
W Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA PRIMER LAVADO

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en |la etapa de primer lavado.

Definicion:

Relacién entre el nimero de pieles procesadas vy la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Calculo Resultado
Lo Niumero de pieles procesadas 80
Productividad,, K = - —
Cantidad de horas utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base
de i 133 h
Jefe de acepta Linea base mantas/hora
mantas/hora Mensual Mensual . ..
produccion cién .
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"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L"

Cadigo: PD-PC03-02-00
Vesién: 01
Vigencia: 2019
Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE CALEADO

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en la etapa caleado.

Definicion:

Relacién entre el numero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Calculo Resultado
L Niumero de pieles procesadas 80
Productividad,,, = - —
Cantidad de horas utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base
de i 184 h
Jefe de acepta Linea base mantas/hora
mantas/hora Mensual Mensual . ..
produccién cion
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"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L"

Céodigo:

PD-PC03-02-00

Vesién: 01
Vigencia: 2019
Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

IN

DICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE PELAMBRE / LAVADO

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en la etapa de pelambre/lavado.

Definiciéon:

Relacidn entre el nimero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Calculo

Resultado

Productividad,,6 =

Niumero de pieles procesadas

Cantidad de horas utilizadas

80

Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable
Jefe de
mantas/hora Mensual Mensual L,
produccién

Rango
de
acepta

Bueno

> Linea base

Linea base

26 mantas/hora

cién .
<=linea base
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Codigo: PD-PC03-02-00

Vesion: 01

"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L" Vigencia: 2019

trumen le Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE BLANQUEADO

Nombre del indicador: Productividad del recurso mano de obra en la etapa de blanqueado.
Definicién: Relacién entre el niUmero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.
Objetivo del indicador: Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.
Calculo Resultado
Prod i dnd Niumero de pieles procesadas 80
roductiviaa = . PP
Mo cantidad de horas utilizadas

Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base

de

Jefe de acepta Linea base 211 mantas/hora

mantas/hora Mensual Mensual

produccidn cién .
<=linea base




Caodigo: PD-PC03-02-00

Vesion: 01

"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.l.R.L" Vigencia: 2019

Instrumentos M Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE TERCER LAVADO

Nombre del indicador: Productividad del recurso mano de obra en la etapa de tercer lavado.
Definicion: Relacién entre el numero de pieles procesadas vy la cantidad de horas utilizadas.
Objetivo del indicador: Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.
Calculo Resultado
Prod a0 Numero de pieles procesadas 80
Troductivido = - —
Ma Cantidad de horas utilizadas

Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base

de

Jefe de acepta Linea base 176 mantas/hora

mantas/hora Mensual Mensual

produccién ciéon .
<=linea base
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"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L"

Codigo:

PD-PC03-02-00

Vesion: 01
Vigencia: 2019
Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE TEMPLADO

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en |la etapa de templado

Definicion:

Relacidn entre el nimero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Calculo Resultado
L. Niumero de pieles procesadas 80
Productividad,,, = - —
Cantidad de horas utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base
de i 21 h
Jefe de acepta Linea base mantas/hora
mantas/hora Mensual Mensual . ..
produccion cion .
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"INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L"

Cadigo:

PD-PC03-02-00

Vesidn: 01
Vigencia: 2019
Pagina: 1
Fecha: 05/07/2019

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD EN LA ETAPA DE DESTEMPLADO.

Nombre del indicador:

Productividad del recurso mano de obra en |la etapa de destemplado.

Definicion:

Relacidn entre el nimero de pieles procesadas y la cantidad de horas utilizadas.

Objetivo del indicador:

Medir la productividad de la mano de obra utilizada en la fabricacién de mantas de cuero.

Fuente: Elaboracion propia

Calculo Resultado
L. Niumero de pieles procesadas 80
Productividad,;, = - —
Cantidad de horas utilizadas
Unidades Frecuencia Frecuencia reporte Meta | Responsable Rango Bueno > Linea base
de . 6 b
Jefe de aceptaci Linea base mantas/hora
mantas/hora Mensual Mensual . ,
produccion on .
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TABLA A15: Diagrama de actividades del proceso después de la implementacion

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.LR.L.

RUC:
ACTIVIDAD:

20482273689

Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.

Diagrama n® 2

Post-test

Fecha: 25/06/2019

Hoja N° 1 de 4
Método Pre-test [ ]
Lugar: Area de produccion.
Operario: Maximino Alonzo
Elaborado por: Los autores.
Aprobado por: Jefe de produccion.

Fecha: 28/06/2019

Resumen

Actividad N°
Operacion O 16
Transporte 5
Espera D 7
Inspeccion [ 12
Almacenamiento V 2

Total 42

N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
| Se trae las pieles del almacén al area O :> S Se sujetala mangueraala
R de remojo. D /v abrazadera.
B Se dejallenando el cilindro y se van L —| A razon de 10 mantas por
2
M sumergiendo las pieles. %/@/ [ D v rollo.
0 Se verifica el nivel del
3 |Se hace control visual.
(J) O :> \B‘\D v agua.
4 |Se deja remojando. O |:> Q/ [] V 24 horas.
Se dejallenando el cilindro y se van Se sujetala mangueraala
5
sumergiendo las pieles del remojo. Ck :> [ D v abrazadera.
Se controla el nivel del
P L| 6 |Se hace control visual.
R A O :> Bi' V agua.
| V| _ |Se remueven las pieles para dejar
7
M Al " |libre de sal y suciedad. %/I'_"r [ ] v
ED
R 0| 8 [Se dejaroposando. O |:> \Q |:| v 10 minutos
™ — Ve,
9 [Se controla el nivel de pH. O |:> [ > \D v Jull SRR DS
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.LR.L.

RUC: 20482273689
ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagraman’ 2 Resumen
HojaN° 2 de 4 Actividad N°
Método Pre-test |:| Post-test Operacion O 16
Lugar: Area de produccion. Transporte E> 5
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 25/06/2019 Inspeccion ] 12
Aprobado por: Jefe de produccion. Fecha: 28/04/2019 Almacenamiento V 2
Total 42
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
Se dejallenando el cilindro y se va Se sujetalamangueraala
10
agregando la cal. Q :> [ |:| v abrazadera.
c 11 |Se hace control visual. O |:> Bﬁ V Nivel del agua.
A q
Se traslada las pieles de ler. lavado a /6
12 ;2 T
EL los cilindros de caleado. O |:| v
Se sumergen las pieles dentro del
Al13
D cilindro. CZ :> [ > |:| v
0 — — 5.
14 |Se controla el nivel de pH. O I:> \B‘\D V Iilglsl_tes permitidos 11.
15 [Se deja reposando O |:> Q/ ] V 7 dias.
Se dejallenando el cilindro para el Se sujetalamangueraala
16
lavado. :> [ > |:| v abrazadera.
p X —
Se llevan las pieles del cilindro con
E |17
L L cal ala mesa de pelambre. O é [ |:| v
A A Se realiza el pelambre y las pieles se
18
M V llevan al lavado. CZ :> [ |:| v
B A ” - X
R p|19|5e hace control visual. O |:> b\\l;| V g:llslde it sl el
EO :
20 |Se dejan reposando las pieles. O |:> Q/ ] V 5 minutos.
Y
21 |Se controla el nivel de pH. O |:> [ > \D V Wl el es 5.

10.5.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.

RUC: 20482273689
ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagraman’ 2 Resumen
Hoja N° 3 de 4 Actividad N°
Método Pre-test [ | Post-test Operacion Ol 16
Lugar: Area de produccion. Transporte E> 5
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 25/06/2019 Inspeccion H 12
Aprobado por: Jefe de produccion.  Fecha: 28/04/2019 Almacenamiento \/ 2
Total 42
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones
Se deja llenando el cilindro y se 80 litros de agua'y 300 ml
22
IE’ agrega agua oxigenada. Q :> [ > |:| v de agua oxigenada.
A 123 |Se hace control visual. Nivel del agua.
4 O| = >0 | V
Q Se traen las pieles del pelambre y
24 |:|'2 T ;
U lavado para el blanqueado. O |:| v
H
A | 25 [Se deja reposando. O |:> \Q |:| v 48 horas.
D
. Limites permitidos 7.0 -
O |26 [Se controla el nivel de pH. X|
p O & | V s
Se deja llenando el cilindro para el Se sujetalamangueraala
27
tercer lavado. /F:V [ D v abrazadera.
Se traen las pieles del blanqueado y E\
T Lf28
E A se van sumergiendo. O [ O D v
R Y129 se hace control visual Nivel del
c A 29 [Se hace control visual. O |:> D \];| v ivel del agua.
ED
R 0| 30 [Se dejan reposando las pieles. O |:> Q/ |:| v 5 minutos.
. L tidos 7.5-
31 [Se controla el nivel de pH. O |:> > \D v s el Rlos /29

8.0.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL: Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.

RUC: 20482273689

ACTIVIDAD: Fabricacion de mantas de cuero para instrumentos musicales.
Diagraman° 1 Resumen
Hoja N° 4 de 4 Actividad N°
Método Pre-test Post-test [ | Operacion O 21
Lugar: Area de produccion. Transporte E> 11
Operario: Maximino Alonzo Espera D 7
Elaborado por: Los autores. Fecha: 04/04/2019 Inspeccion L 8
Aprobado por: Jefe de produccion. Fecha: 06/04/2019 Almacenamiento V 2

Total 49
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones

39

Se trae los cueros del cilindro a razon
de 10 cueros por traslado.

Se trae martillo y clavos del almacén

49

Se amacena el producto terminado.

TOTAL

N

O :a > O V
40 - O C o O V
en un valde pequefio.
-
’\EA al Se carga clavos para realizar el :> ) D v
. templado por cuero.
L
A | 42 |Se realiza el templado. dL :> L > D V
D
o]
C i , bi
43 |Se hace control visual. O :> b V P B, A
templados
Secado al ambient 36
44 (Se deja secar el cuero. O :> D V Sl elliEs e
horas.
a5 Se trae el martlll? y el valde para O > D v
clavos del almacén.
D
E 46 Se -retira los clavos de los cueros y se :> ) D v
. deja caer las mantas al suelo
E
M [ 47 |Se recoge las mantas de cuero. Q :> L > D V
P
: ' =
A |8 Se IIevar.n las mantas de cuero a razén O ) D v
D de 10 unidades por traslado. \
o]
O — o O Y
7

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA AL16: Registro de inspeccién en proceso (mayo-junio) después de la implementacion de la gestion por procesos

Codigo: R-P-03
ﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 17/05/2019 N° de pieles: 100
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 17
] LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 100 100 100 OK
Fecha: 17/05/2019
Primer lavado PH 6 55-6-5 100 100 100 OK
Fecha: 18/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 100 100 100 oK
Fecha: 18/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 100 100 98 2 pieles dafiadas.
Fecha: 25/05/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 o8 98 98 OK
Fecha: 25/05/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 98 98 98 OK
Fecha: 25/05/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-80 98 98 98 OK
Fecha: 27/05/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 98 98 98 OK
Fecha: 27/05/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 98 98 98 OK
Fecha: 29/05/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 20/05/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 18
" LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 20/05/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 21/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 21/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 235 5 pieles dafiadas.
Fecha: 28/05/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 235 235 235 OK
Fecha: 28/05/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 235 235 235 oK
Fecha: 28/05/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 235 235 235 OK
Fecha: 30/05/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 235 235 235 OK
Fecha: 30/05/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 235 235 235 oK
Fecha: 01/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 22/05/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 19
" LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 22/05/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 23/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 23/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 237 3 pieles dafiadas.
Fecha: 30/05/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 237 237 237 OK
Fecha: 30/05/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 237 237 237 oK
Fecha: 30/05/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 237 237 237 OK
Fecha: 01/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 237 237 237 OK
Fecha: 01/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 237 237 237 oK
Fecha: 03/06/2019

64




Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 24/05/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 20
o LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 24/05/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 25/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 25/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 234 6 pieles dafiadas.
Fecha: 01/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 234 234 234 OK
Fecha: 01/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 234 234 234 OK
Fecha: 01/06/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 234 234 234 OK
Fecha: 03/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 234 234 234 OK
Fecha: 03/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0-4% 234 234 234 OK
Fecha: 05/06/2019

65




Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 27/05/2019 N° de pieles: 100
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 21
PROCESO PARAMETRO RESULTADO LiMITES INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 100 100 100 OK
Fecha: 27/05/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 100 100 100 OK
Fecha: 28/05/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 100 100 100 OK
Fecha: 28/05/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 100 100 97 3 pieles dafiadas.
Fecha: 04/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 97 97 97 OK
Fecha: 04/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 97 97 97 OK
Fecha: 04/06/2019
Tercer lavado PH 75 7.5-8-0 97 97 97 OK
Fecha: 06/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 97 97 97 OK
Fecha: 06/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 97 97 97 OK
Fecha: 08/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 31/05/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 21
PROCESO PARAMETRO RESULTADO LIMITES INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 31/05/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 01/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 01/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 236 4 pieles dafiadas.
Fecha: 08/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 236 236 236 OK
Fecha: 08/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 236 236 236 oK
Fecha: 08/06/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 236 236 236 OK
Fecha: 11/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 236 236 236 OK
Fecha: 11/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 236 236 236 oK
Fecha: 13/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 03/06/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 22
PROCESO PARAMETRO RESULTADO LiMITES INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 03/06/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 04/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 04/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 235 5 pieles dafiadas.
Fecha: 11/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 235 235 235 OK
Fecha: 11/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 235 235 235 oK
Fecha: 11/06/2019
Tercer lavado PH 75 7.5-8-0 235 235 235 OK
Fecha: 13/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 235 235 235 OK
Fecha: 13/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 235 235 235 oK
Fecha: 15/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 05/06/2019 N° de pieles: 100
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 23
PROCESO PARAMETRO RESULTADO LiMITES INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 100 100 100 OK
Fecha: 05/06/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 100 100 100 OK
Fecha: 06/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 100 100 100 OK
Fecha: 06/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 100 100 98 2 pieles dafiadas.
Fecha: 13/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 98 98 98 OK
Fecha: 13/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 o8 98 98 OK
Fecha: 13/06/2019
Tercer lavado PH 75 7.5-8-0 98 98 98 OK
Fecha: 15/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 98 98 98 OK
Fecha: 15/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 98 98 98 OK
Fecha: 17/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 07/06/2019 N° de pieles: 100
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 24
PROCESO PARAMETRO RESULTADO LiMITES INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok 100 100 100 OK
Fecha: 07/06/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 100 100 100 OK
Fecha: 08/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 100 100 100 OK
Fecha: 08/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 100 100 96 4 pieles dafiadas.
Fecha: 15/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 9% 96 96 OK
Fecha: 15/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 9% 9% 96 OK
Fecha: 15/06/2019
Tercer lavado PH 75 7.5-8-0 9% 96 96 OK
Fecha: 18/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 96 96 96 OK
Fecha: 18/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 9 96 96 OK
Fecha: 20/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 10/06/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 25
" LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 10/06/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 11/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 11/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 237 3 pieles dafiadas.
Fecha: 18/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 237 237 237 OK
Fecha: 18/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 237 237 237 oK
Fecha: 18/06/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 237 237 237 OK
Fecha: 20/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 237 237 237 OK
Fecha: 20/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0- 4% 237 237 237 oK
Fecha: 22/06/2019
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Codigo: R-P-03
Jﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO PARA PRODUCCION DE PERGAMINOS Version: 1
Fecha: 01/01/2019
Fecha: 13/06/2019 N° de pieles: 240
Responsable: Joel Aguilar Rodriguez N° de lote: 26
o LIMITES .
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual ok — 240 240 240 OK
Fecha: 13/06/2019
Primer lavado PH 6 5.5-6-5 240 240 240 OK
Fecha: 14/06/2019
Caleado PH 12 11.5-12.5 240 240 240 OK
Fecha: 14/06/2019
Pelambre manual Visual Sin Pelos Sin pelos 240 240 234 6 pieles dafiadas.
Fecha: 21/06/2019
Segundo lavado PH 10.5 9.5-10.5 234 234 234 OK
Fecha: 21/06/2019
Blanqueado PH 7 7.0-7.5 234 234 234 OK
Fecha: 21/06/2019
Tercer lavado PH 7.5 7.5-8-0 234 234 234 OK
Fecha: 24/06/2019
Templado Visual Sin Arrugas Sin arrugas 234 234 234 OK
Fecha: 24/06/2019
Destemplado Humedad 0.2% 0-4% 234 234 234 OK
Fecha: 26/06/2019

Fuente: Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.R.L.
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TABLA ALl7: Prueba piloto después de la implementacion de la gestion por procesos para las muestras necesarias

PRUEBA PILOTO PARA EL CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS, PROCESO DE PRODUCCION MEJORADO, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE

E.l.LR.L, 2019
N° de TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS
PROCESO L Descripcion de la actividad n
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Dejar !a manguera de agua sujetada al cilindro para que vaya llenando y traer las pieles del 032 0.83 972 0.83 965 0.98 063 0.62 9.92 0.82 1
almacén.
R . " - " — " -
emojo 2 Enr_o_llar las p_leles a razon de 10 pieles por rollo y sumergir en el cilindro, mientras se realiza la tarea 785 8.35 785 755 818 8.23 7.92 8.02 8.47 8.50 2
verificar el nivel del agua y cerrar la llave.
3 Dejar reposar 24 horas
1 Colqcar la manguera de_l agua suletada_al cilindro maf'cados para el primer lavado (marca a la 8.20 952 0.03 8.67 0.32 817 0.38 817 0.02 8.38 8
medida de 170 litros) e ir pasando las pieles del remojo.
Primer lavado 2 Une} vez llenado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles para dejar libre de sal'y 750 703 770 718 753 7097 6.88 823 767 783 5
suciedad.
3 Dejar reposar durante 10 minutos.
1 I?t;)clgt):ar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para caleado (marca a la medida de 100 072 0.70 077 0.82 0.80 0.70 078 0.82 072 0.75 5
Caleado 2 Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal e ir agregando. 3.70 3.53 3.87 3.68 3.68 3.48 3.93 4.17 3.85 4.18 6
3 \{erlflcar que el C|I|ndro.haya Ileg§(.10 a la medida de 100 litros, cerrar la llave del agua, traer las 12.60 12.88 12.70 12.83 12.55 13.07 12.58 13.52 13.53 12.80 1
pieles lavadas y sumergir en los cilindros.
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas.
1 Colocar la mangyera del agL_Ja sujetada al cilindro marcado para segundo lavado de pelambre 0.72 0.70 0.77 0.82 0.80 0.70 0.78 0.82 0.72 0.75 5
(marca a la medida de 170 litros).
2 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa de pelambre. 6.72 6.38 6.88 6.55 6.38 6.85 6.38 6.38 6.38 6.55 1
Pelambre y lavado " N o p -
3 Realizar el_ pelambre y llevar las plele_s_a los C|I_|ndros de lavado a razon de 10 pieles por 13.03 12.75 12.87 12.52 13.33 12.38 12.70 12.52 12.88 12.62 1
desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave.
4 Dejar reposando las pieles en los cilindros de lavado por 5 minutos.
1 Col(_)car la manguera de agL_J_a_SUJetada al C|I|nF1ro marcado para blanqueado (marca a la medida de 282 250 263 275 265 255 253 235 272 278 2
80 litros). Y agregar 300 mililitros de agua oxigenada.
Blanqueado 2 Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre y sumergir en el cilindro. 9.20 8.33 9.35 9.25 8.98 8.52 8.92 9.18 9.63 9.28 3
3 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.
1 Colqcar la manguera del agua sujetada a los cilindros marcados para tercer lavado (marca a la 0.72 0.85 0.80 0.82 0.80 0.68 0.78 0.82 0.85 075 7
medida de 150 litros).
Tercer lavado P Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en el cilindro, verificar el agua 13.03 13.35 12.50 12.83 13.05 13.18 12.55 13.40 13.07 13.35 1
durante la tarea y cerrar Ia llave. ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
3 Dejar las pieles en el cilindro por 5 minutos.
1 Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por desplazamiento. 1.30 1.13 1.23 1.40 1.30 1.07 1.18 1.40 1.30 1.07 14
Templado 2 Cargar la bolsa del cinturén de trabajo con clavos y martillo ubicados en el area. 1.40 1.57 1.37 1.30 1.50 1.40 1.48 1.37 1.47 1.40 4
P 3 Templar los cueros en la pared. 1.63 1.67 1.83 1.57 1.50 1.77 1.67 1.53 1.67 1.58 6
4 Dejar secar las pieles por 36 horas.
1 Colocarse el cinturén de trabajo con la bolsa vacia. 1.52 1.25 1.38 1.40 1.50 1.57 1.52 1.38 1.45 1.53 6
Destemplado 2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 2.45 2.68 2.60 2.37 2.45 2.45 2.28 2.62 2.45 2.43 3
P 3 Colocar los clavos en la bolsa del cinturén de trabajo. 0.08 0.08 0.08 0.08 0.07 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 6
4 Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por traslado. 5.35 4.70 5.53 5.40 4.60 4.65 5.17 5.02 5.08 5.33 6

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA A18: Toma de tiempos después de la mejora de los procesos con la cantidad de observaciones necesarias.

CALCULO DEL TIEMPO MEDIO TOTAL DE ACUERDO AL TAMANO DE LA MUESTRA, PROCESO DE PRODUCCION, INSTRUMENTOS MUSICALES MARIHORIE E.L.R.L., 2019

N de ] TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS TIEMPO
PROCESO L. Descripcion de la actividad n
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 MEDIO
1 Dejar la manguera de agua sujetada al cilindro para que vaya llenando y traer las 1 032 | 983 | 972 | 983 | 965 | 928 | 963 | 962 | a2 | om 955 9.59

pieles del almacén.

Remojo 2 Enrollar las pieles a razon de 10 pieles por rollo y sumergir en el cilindro, mientras se 2 785 | 835 | 7.85 | 755 | 818 | 823 | 792 | 802 | 847 | 850 | 853 8.18 8.13

3 Dejar reposar 24 horas

Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcados para el primer lavado

1 ) . R . . 8 820 9.52 9.03 8.67 9.32 817 9.38 817 9.92 838 833 8.58 8.55 8.40 853 855 852 8.55 .

(marca a la medida de 170 litros) e ir pasando las pieles del remojo. 871
Primer lavado 5 Una vez Ileqado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles para dejar libre 5 25 | 703 | 770 | 718 | 753 | 797 | 638 | a3 | 767 | 73 717 753 703 | a2 | 7m 761

de saly suciedad.

3 Dejar reposar durante 10 minutos.
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para caleado (marca a la

1 medida de 100 fitrs) 5 0.72 0.70 0.77 0.82 0.80 0.70 0.78 0.82 0.72 0.75 0.70 0.72 0.77 0.73 0.77 0.75
Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal e ir

2 g 6 3.70 353 3.87 3.68 3.68 3.48 393 417 3.85 418 3.40 458 3.40 3.55 435 3.67 3.81

Caleado agregando.

Verificar que el cilindro haya llegado a la medida de 100 litros, cerrar la llave del agua,

3 . . " 1 12.60 | 12.88 | 1270 | 12.83 | 1255 | 13.07 | 1258 | 13.52 | 13.53 | 12.80 12.38 12.86
traer las pieles lavadas y sumergir en los cilindros.

4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas.

1 Colocar la manguera del agua suletadz? al cilindro marcado para segundo lavado de 5 o | oo | 077 | os2 | oso | 070 | 078 | os2 | 072 | o7 08 087 06 | o7 | om 076
pelambre (marca a la medida de 170 litros).

2 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa de pelambre. 1 672 | 638 | 68 | 65 | 638 | 68 | 638 | 638 | 638 | 655 6.50 6.54

Pelambre y lavado Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros de lavado a razén de 10 pieles

3 por desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave. 1 13.03 | 1275 | 12.87 | 1252 | 1333 | 1238 | 1270 | 1252 | 12.88 | 1262 | 13.75 12.85

4 Dejar reposando las pieles en los cilindros de lavado por 5 minutos.
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para blanqueado (marca a

1 g 9L sy pa ¢ ( 4 282 | 250 | 263 | 275 | 265 | 255 | 253 [ 235 | 272 | 278 | 258 263 | 270 | 275 2.64

la medida de 80 litros). Y agregar 300 mililitros de agua oxigenada.

Blanqueado 2 Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre y sumergiren | 3 920 | 833 | 935 | 925 | 898 | 852 | 892 | 918 | 963 | 9.28 9.28 9.80 8.88 9.12

3 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.

Colocar la manguera del agua sujetada a los cilindros marcados para tercer lavado

1 ) . 7 0.72 0.85 0.80 0.82 0.80 0.68 0.78 0.82 0.85 0.75 0.58 0.68 0.48 0.68 0.82 0.65 0.87 0.74
(marca a la medida de 150 litros).
Tercer lavado Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en el cilindro,
2 L 1 13.03 | 1335 | 1250 | 12.83 | 13.05 | 13.18 | 1255 | 13.40 | 13.07 | 13.35 13.42 13.07
verificar el agua durante la tarea y cerrar la llave.
3 Dejar las pieles en el cilindro por 5 minutos.
1 Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por desplazamiento. 14 130 | 113 1.3 140 | 130 | 107 118 | 140 | 130 [ 107 0.33 0.33 032 | 030 0.98
Templado 2 Cargar la bolsa del cinturdn de trabajo con clavos y martillo ubicados en el rea. 4 1.40 157 137 130 1.50 1.40 1.48 137 1.47 1.40 1.48 130 137 1.48 1.42
3 Templar los cueros en la pared. 6 163 | 167 | 18 | 157 | 150 | 177 | 167 | 153 | 167 | 158 175 1.58 167 | 170 [ 160 | 175 1.65
4 Dejar secar las pieles por 36 horas.
1 Colocarse el cinturén de trabajo con la bolsa vacia. 6 152 | 125 138 140 | 150 | 157 152 | 138 | 145 153 137 1.50 172 118 128 1.44
Destemplado 2 Retirar los clavos de los cueros v dejar caer las mantas al suelo. 3 2.45 268 | 260 | 237 | 245 | 245 | 228 | 262 | 245 | 243 235 2.58 2.40 2.47
3 Colocar los clavos en la bolsa del cinturdn de trabajo. 6 008 | 008 | 008 | 008 | 007 | 008 | 008 | 008 [ 008 | 008 | 0.07 008 | 008 | 008 [ 007 | 0.08 0.08
g Pannnnrsillavine lnn annean o vnsin da A0 nidadan nne teanlndn € 5.35 4.70 553 5.40 4.60 4.65 5.17 5.02 5.08 533 5.35 4.18 535 4.85 5.43 4.85 5.05

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA A19: Calculo del tiempo estandar de proceso productivo

CALCULO DEL TIEMPO MEDIO TOTAL DE ACUERDO AL TAMARO DE LA MUESTRA, PROCESO DE PRODUCCION, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L., 2019

Factor de valoracion

Suplementos

N° d
PROCESO L N Descripcion de la actividad TIEMPO MEDIO Tiempo Normal  |Necesidad Tiempo estandar
Actividad Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia Personales Fatiga Trabajar de pie  |Uso de fuerza Concentracion
Dejar la manguera de agua sujetada al cilindro para que vaya llenando y traer las pieles del
N n:ace,n ¢ oua sue para que vay y " 959 % % % 1% 1016 5% 5% % % % 128
i Enrollar las pieles a razon de 10 pieles por rollo y sumergir en el cilindro, mientras se realiza la
Remojo 2 A5 plees & Ples por rolo y sumerg 813 3% % % 1% 878 % % % % % 1019
tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave.
3 Dejar reposar 24 horas
Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcados para el primer lavado (marca a la
1 " g . 9 " . 5 m n ¢ 871 3% 0% 2% 1% 9.23 5% 4% 2% 0% 0% 10.25
medida de 170 litros) e ir pasando las pieles del remojo.
i Una vez llenado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles para dejar libre de sal
Primer lavado A way Pieles para Gef y 761 % % % 1% 8.2 % % % % % 9.54
3 Dejar reposar durante 10 minutos.
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para caleado (marca a la medida de 100
1 liros) 9 g 4 pa ( 0.75 3% 0% 2% 1% 0.80 5% 4% 2% 0% 0% 0.88
Caead 2 Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal e ir agregando. 3.81 3% 2% 2% 1% 4.12 5% 4% 2% 3% 2% 478
aleado
Verificar que el cilindro haya llegado a la medida de 100 litros, cerrar la llave del agua, traer las
3 . d . y g.. g 12.86 3% 0% 2% 1% 13.63 5% 4% 2% 0% 2% 15.40
pieles lavadas y sumergir en los cilindros.
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4 horas.
Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcado para segundo lavado de pelambre
1 (marca a la medida de 170 litros). 076 3% 2% 2% 19% 0.82 59% 2% 2% 3% 2% 0.95
Pealmbre y lavado. 2 Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa de pelambre. 6.54 3% 0% 2% 1% 6.93 5% 4% 2% 0% 0% 7.70
Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros de lavado a razén de 10 pieles por
3 .p y p . . p n 12.85 3% 0% 2% 1% 13.62 5% 4% 2% 0% 2% 15.39
desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la llave.
4 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para blanqueado (marca a la medida de
1 " 9 g. ™ ! . pa a ( 2.64 3% 0% 2% 1% 2.80 5% 4% 2% 0% 2% 3.16
80 litros). Y agregar 300 mililitros de agua oxigenada.
Blanaueado Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre y sumergir en el cilindro.
qu 2 9.12 3% 2% 2% 1% 9.85 5% 4% 2% 3% 2% 11.43
3 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.
Colocar la manguera del agua sujetada a los cilindros marcados para tercer lavado (marca a la
1 medida de 150 ﬁtros) 9 ¥ pa ( 0.74 3% 0% 2% 1% 0.79 5% 4% 2% 0% 2% 0.89
Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en el cilindro, verificar el
Tercer lavado 2 o Kieacas y sumerg 13.07 % % % 1% 111 % % % % % 1637
agua durante la tarea y cerrar la llave.
3 Dejar las pieles en el cilindro por 5 minutos.
1 Traer los cueros del cilindro a razén de 10 unidades por desplazamiento. 0.98 3% 2% 2% 1% 1.05 5% 4% 2% 3% 0% 1.20
P! P!
Templad 2 Cargar la holsa del cinturén de trabajo con clavos y martillo ubicados en el &rea. 142 3% 2% 2% 1% 153 5% 4% 2% 0% 0% 170
emplado
3 Templar los cueros en la pared. 1.65 3% 2% 2% 1% 179 5% 4% 2% 0% 2% 2.02
4 Dejar secar las pieles por 36 horas.
1 Colocarse el cinturén de trabajo con la bolsa vacfa. 144 3% 0% 2% 1% 1.52 5% 4% 2% 0% 0% 1.69
Destermnid 2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 247 3% 2% 2% 1% 2.67 5% 4% 2% 0% 0% 2.9
estemplado — -
i 3 Colocar los clavos en la bolsa del cinturén de trabajo. 0.08 3% 0% 2% 1% 0.09 5% 4% 2% 0% 0% 0.09
4 Recoger y llevar los cueros a razon de 10 unidades por traslado. 5.05 3% 2% 2% 1% 5.46 5% 4% 2% 3% 0% 6.22

Fuente: Elaboracion propia




TABLA A20: Calculo de la productividad por procesos del area de produccion del

recurso mano de obra, Instrumentos Musicales Marjhorie E.l.LR.L.

N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR (ESTANDAR
(min) (Horas)
Dejar la manguera de agua sujetada al cilindro para que vaya llenando y
1 traer las pieles del almacén. 80 . 0.19
Remojo Enrollar las pieles a razon de 10 pieles por rollo y sumergir en el
2 . . . - . 80 10.19 0.17
cilindro, mientras se realiza la tarea verificar el nivel del agua y cerrar la
3 Dejar reposar 24 horas
Tiempo total 0.36
PROCESO DEREBMOJO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 : :
273.58 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.4 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
Colocar la manguera del agua sujetada al Cllindro marcados para el
1 primer lavado (marca a la medida de 170 litros) e ir pasando las pieles 80 10.25 0.2
. del remoio
Primer lavado Una vez llenado el cilindro cerrar la llave del agua y remover las pieles
2 L . 80 9.54 0.2
para dejar libre de sal y suciedad.
3 Dejar reposar durante 10 minutos.
Tiempo total 0.33
PROCESO DEPRIMER LAVADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 243 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.33 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para caleado
1 . . 80 0.88 0.015
(marca a la medida de 100 litros)
Mientras se llena el cilindro traer del almacén una bolsa de 20 kg de cal
2 . 80 4.78 0.080
Caleado e ir agregando.
Verificar que el cilindro haya llegado a la medida de 100 litros, cerrar la
3 . . - 80 15.40 0.257
llave del agua, traer las pieles lavadas y sumergir en los cilindros.
4 Dejar reposar una semana ejecutando movimientos a la mezcla cada 4
horas.
Tiempo total 0.35
PROCESO DECALEADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 298 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.4 Hora
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N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Colocar la manguera del agua sujetada al cilindro marcado para segundo %0 0.95 0.02
lavado de pelambre (marca a la medida de 170 litros). ‘ '
Sacar las pieles del cilindro con cal y colocarlas sobre la mesa de
2 80 7.70 0.13
pelambre.
Pelambre / Lavado Realizar el pelambre y llevar las pieles a los cilindros de lavado a razén
3 de 10 pieles por desplazamiento. Durante la tarea verificar el nivel del 10 123.13 2.05
agua y cerrar la llave.
4 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.
Tiempo total 2.20
PROCESO DEPHAMBREPRIMER
LAVADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 36 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 2.2 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
Colocar la manguera de agua sujetada al cilindro marcado para
1 . . . 80 3.16 0.053
blanqueado (marca a la medida de 80 litros). Y agregar 300 mililitros de
Después de completar los 80 litros, traer las pieles lavadas de pelambre
Blanqueado 2 P . p . P P 80 11.43 0.191
y sumergir en el cilindro.
3 Dejar las pieles en el cilindro por 48 horas.
Tiempo total 0.24
PROCESO DEBLANQUEADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 329 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 0.2 Hora
N° de TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |ESTANDAR
(min) (Horas)
n Colocar la manguera del agua sujetada a los cilindros marcados para %0 0.89 0.01
tercer lavado (marca a la medida de 150 litros). ' '
Tercer lavado Mientras se llena el cilindro traer las pieles blanqueadas y sumergirlas en
2 . . 80 16.37 0.27
el cilindro, verificar el agua durante la tarea y cerrar la llave.
3 Dejar las pieles en el cilindro por 5 minutos.
Tiempo total 0.29

PROCESO DETERCER LAVADO PRODUCTIVIDAD

MANO DEOBRA

Unidades producidas 80

278

Tiempo empleado (horas) 0.3

Unidades producidas

Hora
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N° de ] TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |[ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Traer los cueros del cilindro a razon de 10 unidades por 80 1.20 0.02
Cargar la bolsa del cinturon de trabajo con clavos y martillo ubicados
Templado 2 ) 80 1.70 0.03
en el area.
3 Templar los cueros en la pared. 1 161.50 2.69166
4 Dejar secar las pieles por 36 horas.
Tiempo total 2.74
PROCESO DETEMPLADO PRODUCTIVIDAD MANO DEOBRA
Unidades producidas 80 29 Unidades producidas
Tiempo empleado (horas) 2.7 Hora
N° de ) TIEMPO TIEMPO
PROCESO Actividad Descripcion de la actividad UNIDADES| ESTANDAR |[ESTANDAR
(min) (Horas)
1 Colocarse el cinturdn de trabajo con la bolsa vacia. 80 1.69 0.03
2 Retirar los clavos de los cueros y dejar caer las mantas al suelo. 1 236.93 39
Destemplado — -
3 Colocar los clavos en la bolsa del cinturén de trabajo. 1 7.55 0.1
4 Recoger y llevar los cueros a razén de 10 unidades por traslado. 10 49.77 0.8
Tiempo total 4.93

PRO CESO DE TERCER LAVADO

PRODUCTIVIDAD

MANO DEOBRA

Unidades producidas 80

Tiempo empleado (horas)

4.9

16

Unidades producidas

Hora

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA B1

Diagrama de causa y efecto
Instrumentos Musicales Marjhorie E.ILR.L.

Material Método
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. Baja
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o0, 0, S
. . %% %
Tiempo ocioso en los =y ﬁév
lavados - = Sin supervision necesaria
. . %é%ﬂﬁ %,ﬁ
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procesos &Go’%-
oﬁ/%
Reproceso Baja motivacidn
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Mediciones Personal
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Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA B

2

CLIENTE
Necesidades

ESTRATEGICOS
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DE APOYO
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NOMINAS

FIGURA B3:

Mapa de procesos
Fuente: ProOptim

v _ [K/SnE X2 =~ (T K)? :
B X

N=Numero de medidas representativas de la muestra.

K=Error estandar =2

S=Error aceptable = 0.05

K/5=Factor de confianza = 2/0.05 =40

t=WNumero de muestras para producir el nivel de confianza deseado.

Férmula para determinar elnimero de observaciones necesarias

Fuente: (PALACIOS, 2014)
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FIGURA B4:

5]

MECESIDADES Y ESPECTATIVAS DE CLIENTE
Y PARTES INTERESADAS

|

MAPA DE PROCESOS, INSTRUMENTOS MUSICALES MARJHORIE E.I.R.L., 2015

GERENCIA GENERAL

-

VENTAS

5

GESTION DEL

APROVISIONAMIENTO

CONTABILIDAD

GESTION DEL TALENTO
HUMANO

|

SATISFACCION DE CLIENTESY PARTES
INTERESADAS

Mapa de procesos de la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.LR.L

Fuente: Elaboracion propia

|

82



FIGURA B5:
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- J
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E resultado de correctivas v
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Diagrama del proceso de produccién.

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA BG:

e
Primer lavado Caleado Felambre segundo Elangqueadno
marnual lavadao
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Diagrama de subprocesos de fabricacion de mantas de cuero

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA BT:

Condiciones actuales de la mesa de pelambre:
-Se encuentra rajada en varias partes de extremo a extremo.

-En las partes de en medio posee huecos.
-Los pelos resultado del pelambre se quedan en los huecos y se convierten en un

inconveniente al momento de pelar, provoca huecos en el cuero y lo deja obsoleto.
-Los huecos en la parte de las rajaduras de la mesa provoca que parte del cuero se metay
parte de la que queda afuera se corta al ejecutar el pelambre y el cuero queda obsoleto.
-Hay desniveles en la mesa entre las partes rajadas, lo cual provoca que el cuero se corte.

Analisis de la situacion de la mesaactual de pelambre.

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA B8: Mesa reemplazada en el proceso de pelambre.

Caracteristicas de la nueva mesa de pelambre
-Extremos completos y superficie lisa.
-Libre de inperfecciones (huecos) en |a parte central donde se realiza el trabajo.
-Ideal para el tamafio de los cueros que se trabajan.
-Nivelada respecto al suelo, evitando el tambaleo de la mesa al momento del trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA B9

Se colocé un sujetador para sostener la manguera de agua en los cilindros y asf aprovechar el tiempo que el operador permanece
sosteniendo la manguera.

Los cilindros fueron marcados segln la cantidad de litros de agua requerida por proceso.

Las tareas de las actividades de pelambre manual y segundo lavado se unificaron, ya que ciertas tareas son posible de realizar en paralelo.
Tal es asi que mientras se realiza el pelambre manual se puede ir llenando el cilindro de segundo lavado e ir sumergiendo las pieles.

Mejoras realizadas en la fabricacién de mantas de cuero

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA B10:

Sensibilizacion sobre la gestion por procesos al jefe de produccion y trabajadores de la

empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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FORMATO C1: Formato para toma de tiempos.

TOMA DE TIEMPO OBSERVADO

PROCESO

N° de
Actividad

Descripcion de la actividad

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

3

4

5

6

7

8
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FORMATO C2: Registro de inspeccién del proceso para produccién de mantas para

pergaminos

] ) Cddigo:| R-P-01
ﬁﬁ REGISTRO DE INSPECCION DEL PROCESO PARA PRODUCCION DE MANTAS PARA Version:
PERGAMINOS . !
Fecha:
Fecha: N° de pieles:
Responsable: N"de lote:
i LIMITES 5
PROCESO PARAMETRO RESULTADO INGRESOS EN PROCESO SALIDAS OBSERVACION
PERMITIDOS
Remojo Visual -
Fecha:
Primer lavado PH 5.5-6-5
Fecha:
Caleado PH 11.5-12.5
Fecha:
Pelambre manual Visual Sin pelos
Fecha:
Segundo lavado PH 9.5-10.5
Fecha:
Blanqueado PH 7.0-7.5
Fecha:
Tercer lavado PH 7.5-80
Fecha:
Templado Visual Sin arrugas
Fecha:
Destemplado Humedad 0-4%
Fecha:

Jefe de Produccion

Fuente: Instrumentos Musicales Marjhorie E.I.R.L.
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FORMATO C3: Preguntas de entrevista al Gerente general
Entrevista

Objetivo: Conocer los elementos fundamentales de la organizacion Instrumentos

Musicales Marjhorie E.l.R.L.
PartiCipantes: .....ccceecceessesasssecssnsssssssssas

1. Para identificar los procesos claves se debe responder a las siguientes
preguntas:
¢A gué se dedica la empresa?
¢Por gué los clientes prefieren los productos o servicios?
¢ Los clientes que esperan obtener?
2. Para identificar los procesos de apoyo se debe responder a la siguiente
pregunta:
¢, Qué procesos apoyan las actividades de la empresa?
3. Para identificar a los procesos estratégicos se debe responder a la siguiente
pregunta:

¢, Qué procesos se necesitan para dirigir la empresa?

Fuente: Elaboracion propia
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FORMATO C4: Plantilla de caracterizacién de procesos

HOMER
1. OSJETWG DEL
PROCESD
2. ALCANCE Empléza l

Termina
3. RESPONEABLES EBN

[UTEUERICECLIERTEE DELPROCESD:

4. PROCEDIMIENTOS

Clienta
5. REGQUISITOS Homativos
Lepalas
5. RECURSOS
7. RIE3GOS
8. INDICADORES
5. DIFWEION
10. DESCRIPCION DEL e
PROCESO 102
PROVEEDORE & ENTRADA S ACTIVIDADE % SALIDA S CLIENTES
Planaar:
Hacer:
Elsborado por: Revizado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
Codige Formabo!
Viersaon,
_ I Pagina: 20e 2
ROMERE CODAGD FROCESD:
arificar:
Actuar:

11. CONTROL DE CAMEID S

VER SION

DEICRIFCION DEL CAMEID

FOLICITANTE

RIGE & PARTIR DE

Elasborado por:

Aprobado por:

Fuente: Elaboracion propia
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FORMATO C5: Plantilla de registro de procedimiento

<MNombre empresas

Codigo formato:

Version

Logo
- - - . . . P 1d= 3 Fed i)~
<Nombre del procedimiento/Codigo procedimiento> sgina: lae 3 | Feche: 00-00-00
|
1. OBJETIVO
2. ALCAMNCE Empisza
Termina
3. RESPOMSAELES
Cliente
4. REQUISITOS Normativos
Legales
3. RECURSOS
& RIESGOS
7. CONTROL Indicador | frecuencia
Responsable
£. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTC
Lk ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLES REGISTRO
Elaborado por: Revisado por: Aprobado p
Firma Firma. Firma.
Codigo formato:
<Nombre empresas . -
Version
Loge
Pagina: Zd= 3 Fecha: 0i-00-00

<Nombre del procedimiento/Cddigo procedimiento>

9. DIFUSION

10. DIAGRAMA DE FLUJO

11. CONTROL DE CAMBIO 5

VERSION

DESCRIPCION DEL CAMBIO

SOLICITANTE

RIGE A PARTIR DE

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobad

&

Firma

ma.
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FORMATO C5: Diagrama de analisis de procesos.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RAZON SOCIAL:
’m RUC:
ACTIVIDAD:
Diagrama n® Resumen
Hoja N° de Actividad N°
Método Pre-test [ | Post-test [ Operacién O
Lugar: Transporte E>
Operario: Espera D
Elaborado por: Fecha: Inspeccion L]
Aprobado por: Fecha: Almacenamiento v
Total
N° Detalle de la actividad Simbologia Observaciones

O — || O V

O| = | O \

O — || O V

O| = | O Y

O — | > O V

O — || O V

O| => | O Y

O — || O V

O| => | O \

O| = |>| O \

O — || O V

O| => | O \

O — || O V

O — || O V

O| => | O \

Fuente: Elaboracion propia.
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CARTA DE CONSENTIMIENTO

Trujillo, 20 de mayo del 2021

Juan Ruben Aguilar Vasquez

Nestor Julinho Lizana Tejada
Investigadores

Asunto: Carta de validez y uso de datos

Por medio de la presente yo, Joel Aguilar Rodriguez, Jefe de produccion de la
empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.LR.L, otorgo esta carta de
consentimiento con el objetivo de constatar la realizacion de la investigacion y
el uso de los datos de la investigacion denominada "Implementacion de la
gestion por procesos para incrementar la productividad del area de produccion
en la empresa Instrumentos Musicales Marjhorie E.LLR.L., 20719".

El dnico fin de los datos son para fines intelectuales y de investigacion, no
pudiendo asi utilizarlo para otros fines.

Sin mas por el momento, agradezco la atencion prestada la presente carta.

Reciba un cordial saludo.

Ing. Joer Agdilar Rodriguez
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