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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo principal determinar como la aplica-
cion del estudio del trabajo incrementa la productividad, eficiencia y eficacia en el
proceso de fabricacion de formaletas de Arquideas. Es por ello que, al tratarse de
una investigacion aplicada, con enfoque cuantitativo se realizé la recoleccion de
datos conformado por la produccion de formaletas en 26 dias antes y después de
la aplicacion de la mejora para ser comparados. La mejora consistio en la aplicacion
de técnicas pertenecientes al estudio del trabajo, en donde se realiz6 la estandari-
zacion del trabajo, se hizo una mejora de la distribucién del area y accesos, se fijo
los tiempos de operaciones considerando los suplementos y valoraciones para
luego establecer la nueva produccion programada, se implementaron fichas de re-
gistros para el seguimiento, control y supervision de la produccién, asi como la
compra de una maquinaria de transporte y realizacion de un plan de capacitacion.
Finalmente se analizé los datos recolectados pertenecientes al pre y pos test con
el software SPSS 22 para su comparacion. Concluyendo se evidencio que hubo un
impacto positivo en la productividad ya que se mostré un incremento de 22.46%

tras la reduccion del tiempo estdndar y aumento de produccion.

Palabras clave: Estudio del trabajo, Estudio de tiempos, Estudio de Métodos, Pro-
ductividad
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Abstract

The main objective of this research was to determine how the wok measurement
increases productivity, efficiency and effectiveness in the manufacturing process of
forms of Arquideas. That is why, as it is an applied research, with a quantitative
approach, the data collection formed by the production of forms was carried out in
26 days before and after the application of the improvement to be compared. The
improvement consisted in the application of two techniques belonging to the work
measurement, where the standardization of work was carried out, an improvement
was made in the distribution of the area and accesses, the times of operations were
fixed considering the supplements and valuations to later establish the new pro-
grammed production, records were implemented for the monitoring, control and su-
pervision of the production, as well as the purchase of transport machinery and the
implementation of a training plan. Finally, the data collected from the pre- and post-
test were analyzed with the SPSS 22 software for comparison. Concluding, it was
evident that there was a positive impact on productivity as it showed an increase of

22.46% after the reduction of standard time and increase in production.

Key words: Work Measurement, Time Study, Methods Study, Productivity
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1. INTRODUCCION

Actualmente, la industria de la construccion a nivel mundial, muestra una tendencia
de crecimiento continuo muy alentador en cuanto a la inversion que se desembolsa.
Segun Global Construction Perspectives y Oxford Economics (2018), mantendra
este crecimiento con una tasa anual del 3.9% hasta el 2030. Pues se predice que
serd uno de los sectores mas dinAmicos y con una creciente continua a nivel global.
El crecimiento se da principalmente en Asia, destacando los paises de Chinay la
India. En segundo lugar, se encuentra Europa que si bien no presenta una creciente
tan significativa va a tener un gran aporte. Seguidamente, Norte América y final-
mente Reino Unido con una constante en el rendimiento de su inversion. En el caso
de Peru, Estudios Econdmicos Camacol (2016), menciona un cierto auge en la de-
manda por construcciones del rubro inmobiliario, pues las familias presentan ma-
yores ingresos y los intereses hipotecarios son accesibles, a lo cual se suma el
crecimiento vertical en las distintas ciudades del pais algo que se ha visto afectado
por la pandemia que inicié en marzo del 2020. Si se habla del sector construccion,
también se hace referencia al subsector metalmecanica que es el proveedor de
este sector y tiene un lugar muy importante en la manufactura del pais y en las
exportaciones. Segun la Oficina de Estudios Econémicos — Produce, entre enero
de 2018 a noviembre de 2019, pasoé de tener exportaciones por un valor de 523.1
millones de dolares a 513.69, mostrando una tasa de -1.8%, debido a que la pro-
duccion de productos metalicos cayd 13.7%. Los principales mercados son Brasil,
Colombia, Ecuador, Bolivia, Chile y Estados Unidos que representan el 75% de
importacion de esta industria.

En el sector metalmecanico, se encuentra Arquideas S.R.L, una microempresa que
fabrica productos vinculados a la carpinteria metalica y de nodos, aceros dimensio-
nados y encofrados. A raiz de no tener procesos estandarizados, ni contar con un
meétodo de trabajo que se adapte a sus actividades, estaba viéndose afectada en
el cumplimiento de entrega de sus pedidos, pues el tiempo que se requeria para la
fabricacion de sus productos era amplio y no se tenia control sobre ello, afectando
de manera considerable la productividad sobre sus lineas, sobre todo la de forma-
letas. Es por ello que se ha analizado mas a profundidad, mediante herramientas
de calidad (Vea anexo analisis de la probleméatica), cuales eran los factores que

causaban directamente la baja productividad en la linea de formaletas.



Gréfico 1: Diagrama de Pareto
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En el gréfico 1, se evidencié que el 80% de las causas representaban el problema
de empresa, las cuales son: Alta variabilidad en los tiempos de operaciones con
16.25%, ausencia de estandarizacion de trabajo con 15.00%, cuello botella con un
12.50%, ineficaz supervision con 11.25%, desorden con 10.00%,
desabastecimiento en maquinaria de transporte y personal nuevo no capacitado
con 8.75%. Concluyendo que fue indispensable investigarlas para que las funciones
de trabajo sean éptimas y asi aumente la productividad del area de formaletas. Por
lo que se optd por la aplicacion del Estudio del Trabajo, debido a que evalua de
manera sistematica los métodos que se van a utilizar en cada actividad para obte-
ner una éptima utilizacién de los factores e implantar estandares de rendimiento

(Vea anexo andlisis de la problematica).

Ante la realidad problematica de la presente investigacion, se formularon las si-
guientes preguntas. Problema General: ¢De qué manera la aplicacion del Estudio
de Trabajo incrementara la productividad en el proceso de fabricacion de formaletas
en la empresa metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020? Problemas Espe-
cificos: ¢De qué manera la aplicacion del Estudio de Trabajo incrementara la efi-
ciencia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecanica
Arquideas S.R.L., Comas 2020? Y ¢De qué manera la aplicacion del Estudio de
Trabajo incrementara la eficacia en el proceso de fabricacion de formaletas en la

empresa metalmecéanica Arquideas S.R.L., Comas 20207



Por otro lado, en la presente investigacion se detallaron las siguientes justificacio-
nes. Justificacion Metodoldgica: en el presente estudio se hara el analisis de la
linea de produccién que permitira mejorar los métodos de trabajo. Se hara uso de
herramientas de ingenieria y se emplearan instrumentos de medicién, a fin de eva-
luar el estudio de trabajo y la productividad, lo que contribuird con informacion al
respecto. Justificacion Préactica: los resultados del nuevo método, permitiran in-
crementar la productividad, pues se lograra estandarizar operaciones, reduciendo
tiempos improductivos, a su vez facilitara una buena coordinacién entre supervisor-
operario. Justificacion Econdmica: la aplicacion del nuevo método, conllevara a
resultados gratamente positivos como la reduccién de tiempos improductivos por
parte del personal, especialmente en el transporte, y se evidenciara ingresos por
ahorro de horas hombre y por las nuevas ventas de formaletas estandar, lo que

ocasionara el incremento de productividad a un costo menor.

Sabiendo los problemas de la presente investigacion se determinaron los siguientes
objetivos. Objetivo General: Determinar como la aplicacién del Estudio de Trabajo
incrementa la productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la em-
presa metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020. Objetivos Especificos: De-
terminar como la aplicacién del Estudio de Trabajo incrementa la eficiencia en el
proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecanica Arquideas
S.R.L., Comas 2020. Y. Determinar coémo la aplicacién del Estudio de Trabajo in-
crementa la eficacia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa me-

talmecénica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Asi mismo, se establecieron las hipoétesis de la presente investigacion como se de-
talla a continuacion. Hipotesis General: La aplicacion del Estudio de Trabajo incre-
menta la productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa
metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020. Hipotesis Especificos: La aplica-
cion del Estudio de Trabajo incrementa la eficiencia en el proceso de fabricacion de
formaletas en la empresa metalmecéanica Arquideas S.R.L., Comas 2020. Y. La
aplicacion del Estudio de Trabajo incrementa la eficacia en el proceso de fabrica-
cion de formaletas en la empresa metalmecénica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Para mayor detalle vea anexo matriz de coherencia



2. MARCO TEORICO

Los articulos cientificos, asi como tesis referentes al sector metalmecénico y a la
baja productividad, sirvieron de apoyo pues tuvieron aportes significativos para la
presente investigacion, por lo que a continuacion se presenta una sintesis de los
antecedentes nacionales. Quinto (2018) y Cossio (2017) mencionaron que la baja
productividad era originada por la falta de métodos de trabajo y estandarizacion de
los procesos, es por ello que aplicaron el estudio del trabajo pues consideraron que
era la mejor alternativa. Por otro lado, existen otras alternativas de mejora tal como
es la metodologia 5S’s que Collado y Rivera (2018) y Manco (2016), aplicaron para
complementar la ingenieria de métodos y estudio de tiempos, a raiz de que obser-
varan tiempos muertos que afectaban la productividad. Asi mismo, Cardenas
(2018) detall6 que el lean manufacturing, mejora los tiempos de entrega de pedidos
que son afectados por los cuellos de botellas que existen en las lineas de produc-
cion.

Para un panorama mas amplio del sector, entre los antecedentes internacionales
se encontro que la aplicacion del estudio del trabajo, mejora la productividad al op-
timizar la produccién, a través de medicion del trabajo y el estudio de métodos tal
como lo sefialan Chipambwa y Fadzai (2018) y Moktadir et al. (2017). Sumado a
ello, Lokodono y Ulfa (2017) aseguraron que el estudio del tiempo estandar ayuda
a controlar los tiempos de las lineas de produccion, es por eso que aplicaron la
medicion del trabajo. Para complementar el estudio de métodos, asegurar el flujo
continuo y disminuir los tiempos de las lineas de produccion, la redistribucion de
instalaciones es la mejor alternativa de solucion es por ello que Buge et al. (2017),
Lima y Loos (2017) y Lépez (2016) lo aplicaron. Para mayor detalle acerca de los

antecedentes mencionados, vea anexo compilacion de antecedentes.

La presente investigacion se apoya en distintas teorias, asi como procedimientos
gue aportan diversos autores de libros, articulos cientificos y revistas por lo que a

continuaciéon se muestran las siguientes teorias relacionadas al tema de estudio.

Se define al estudio de trabajo como la mezcla de dos agrupaciones de técnicas

(el estudio de métodos y la medicion del trabajo), que se emplean para la examina-



cion del trabajo humano y mostrar los factores que afectan la eficiencia de la pro-
duccion o empresa. A menudo, la aplicacion de este estudio es con fines de incre-
mentar la produccién gastando pocos recursos (Prokopenko, 1989, p.133).

Se considera al estudio del trabajo, como el examen del trabajo humano analizando
el contexto en que se desarrolla y los factores que influyen en la produccion de una
empresa. Busca reducir la cantidad de actividades laborales a través de métodos
de mejora ajustadas al entorno del operario (Mayourshikha, 2018, p.455).

Para lograr una produccion eficiente, en cualquier empresa se necesita el uso tec-
nologias y herramientas como es el estudio del trabajo. Este evalta el rendimiento
del método del trabajo, asi como el tiempo estandar que requiere la planta para

darle una utilizacion mas efectiva (More, 2019, p.1415).

El estudio del trabajo, busca mejorar los procedimientos de produccion;
desechando los tiempos muertos de las actividades, simplificando el trabajo de ma-
nera 6ptima, realizando ideas innovadoras tras un analisis dado por procedimien-

tos basicos del estudio del trabajo.

Gréfico 2: Procedimientos béasicos del estudio del trabajo

4) ESTABLECER
1) SELECCIONAR ) 7) IMPLANTAR

El nuevo método de trabajo

El método de trabajo

El trabajo que ha de mejorar
199 ! -Debe ser el mas economico

- Analizar el factor humano, respondiendo a los cuestionarios - Formary Capa_citar alas
econdmico y funcional del y a larealidad observada personas participes,
trabajo estableciendo tiempos
5) EVALUAR :
2) REGISTRAR 8) CONTROLAR
. Los resultados alcanzados

Los detalles del trabajo i La aplicacién del método

o o - Comparar el nuevo método
) _Redacuon de la bservacion con el tiempo y cantidad de -Seguir los resultados y
directa de los hechos trabajo compararlos con los objetivos

- DAP / DOP / DR /entre otros

3) EXAMINAR
Los registros del trabajo

6) DEFINIR
El nuevo método de trabajo

- Presentar el nuevo método
de manera escrita y verbal
- Cuestionarios e interrogativas con demostraciones

- Tomar acciones al respecto

Fuente: Adaptado de Kanawaty, Introduccion al estudio del trabajo (1996)

El estudio de métodos busca incrementar la productividad de la empresa desarro-

llando soluciones Gptimas en todo el proceso de produccion, a fin de simplificar el
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trabajo, y asi mejorar el esfuerzo humano, los procedimientos, las condiciones de

vida, convirtiendo el trabajo algo més rapido, sencillo y seguro (Garcia, 2005, p.33).

Para el estudio de métodos se requiere de ciertas herramientas como las que se
presentan a continuacion:

-Diagrama del Proceso de Operacion: Son representaciones gréficas cuyo fin es
trasmitir una informacién clara sobre la secuencia del proceso, mediante el registro
de entradas y salidas de materiales como también la descripcion y orden de todas
las operaciones e inspecciones dadas; a excepcion de la manipulacion del material
(Garcia, 2005, p.45).

-Diagrama del Analisis del Proceso: Es una representacion grafica, que describe
la secuencia de labores que se desarrollan en una operacién, las cuales se identifi-
can mediante las simbologias de los procesos efectuando un analisis exhaustivo
(Acufia, 2012, p.10)

-Diagrama del Recorrido: Es un esquema de distribucion del taller de fabricacién,
en el cual se muestra las maquinarias e instalaciones fijas, es aqui donde se trazan
por medio de lineas el trayecto de la operacion a realizar (Garcia, 2005, p.57).

Figura 1. Esquema de un Diagrama de Recorrido
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-Estandarizacion de operaciones mediante la aplicacion de la hoja de Método
de Trabajo: Verifica la ejecucion y progreso de las actividades desarrolladas, asi
como la de proporcionar facilidades al ser una fuente de consulta, el brindar capa-
citacion hacia los trabajadores y de ser base de las auditorias del proceso. A su vez,
la estandarizacion tiene por objeto el prevenir desviaciones que ocasionen proble-
mas en los procesos diarios, y la de implantar nuevos procedimientos que aseguren

un mejor resultado (Garcia, 2005, p.98).

Tabla 1. Hoja de proceso estandarizada

Hoja de Instruccion de Trabajo Estandarizado
Nombre del Proceso Nimero de Parte Demanda del Cliente Takt Time (segundos por pieza) Preparado por
625 43 C. Nelson
Maquinado de acero pequefio 112345 Tiempo Neto de Operacién en segundos Trabajo Esténdar en Proceso Fecha
27,000 5 24-Jul-17
Calidad Tiempo
SWIP = @
i . . Puntos Clave "
. Descripcién del Trabajo g . - Hacer, no hacer § '§ Seguridad ﬁ
g t i - Seguridad E &
z > b3 - Razén E| & calicad= >
| [Recoger material Verificar nimero de parte y escanear codigo 4
2 |Voltear dimension Visual No guantes al operar torno 9
3 |Moler Visual Usar alinead 5
4 |Pulverizar Visual verificar el vestidor cada mafiana 9
5 |Calibrar Calibrar i8
6 |Empaq Doblar las rodillas al levantar 4
[Tiempo de Ciclo Manual total 39

Fuente: Gemba Academy (2015)

La estandarizacion de operaciones tiene un modelo que contiene 3 etapas de las
cuales son llamadas el ciclo de estandarizacién, la cual al seguirlas de forma or-

denada generara una constante mejora continua (Garcia, 2005, p.98).

Gréfico 3: Etapas de la estandarizacion de operaciones
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Fuente: Adaptado de Garcia, Estudio del trabajo: Ingenieria de Métodos y medicion
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-Relacion de la estandarizacién con otras actividades (5S): Las 5S es una me-
todologia vinculada a la mejora continua, forma parte de la gestion de la produccién
y complementa muchas herramientas de ingenieria ya que se puede integrar a cual-
quier area de trabajo (Pifiero, Vivas y Flores, 2018, p.101).

La aplicacion de las 5S, que son la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina ayuda al operario a permanecer en un clima laboral adecuado, para que
pueda desarrollar sus actividades con su respectiva continuidad y mide sus resulta-
dos a través de auditorias. De igual manera, no solo abarca en el area de produc-
cion sino también en las areas auxiliares, generando un resultado 6ptimo en toda

la empresa (Manzano y Gisbert, 2016, p.21).

El estudio de tiempos es una técnica que mide el trabajo y es utilizada para la toma
de ritmos de trabajo y tiempos de una determinada actividad con el fin de conocer
el tiempo 6ptimo para efectuar dicha actividad (Caso, 2006, p.53).

-Etapas para la medida del trabajo: Para fijar el tiempo estandar de una actividad
o tarea se tiene que aplicar la medicion del trabajo y por consiguiente seguir en su
totalidad las 6 etapas que se detallaran a continuacion (Caso, 2006, pag.18).

Gréfico 4: Etapas parala medida del trabajo
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Fuente: Adaptado de Caso, Técnicas de medicién del trabajo, 2006

Indicadores del Estudio de Tiempos:



-Tiempo Estandar (TE): El tiempo estandar, es el tiempo que requiere un operario
gue conoce su labor y previamente ha sido capacitado para realizar sus actividades,
teniendo en cuenta los tiempos suplementarios por fatiga u otros tiempos por aten-
cion al trabajador (Caso, 2006, p.20).

TE = TN (1 + Suplementos)

-Tiempo Normal (TN): El tiempo normal es el tiempo que necesita un trabajador
capacitado y que conoce muy bien la actividad que realiza a un ritmo normal y que
se mide por medio de un crondmetro (Caso, 2006, p.19).

TN=TRxFR

-Suplementos de Trabajo (K): Para tener mayor precision de los tiempos que un
trabajador emplea a la hora de realizar sus actividades, es necesario tomar en
cuenta las paradas que normalmente estos toman para recuperarse tras sentir fatiga
0 cansancio. Estos tiempos de inactividad, abarcan un porcentaje del 100% del
tiempo normal y se denomina suplementos de trabajo (Caso, 2006, p. 19).

Suplementos = TN x K=FR x K

Tabla 2. Factores de Suplementos
I. SUPLEMENTOQS CONSTANTES

Hombres Mujeres
]

A, Suplemento por necesidades 5
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pic 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal L F. Conecentracion intensa
Ligeramente incomoda o 1 ) . . .
. o Trabajos de clerta precision o 0
medmoda (inclinado) 103 N . : L
o Trabajos precises o fatigosos 2 2
Bluy incomaoda (echada, Trahamios d -
estirado) ‘ral 5}105 i ..Ig.nm precisidn o 5 5
C. Uso de fuersa/energia muscular G R muy faligasos
(Levantar, tirar, empujar) . Ruido _
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 o 1 Intermitente ¥ fuerte 2 02
5 1 2 Intermitente y muy fuerte
- 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 o 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 11
35,5 G - Process comnlelo o atencis
- L roceso complejo o atencién
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0o Muy complejo 8 8
potencia calculada . Monotonia
Bastante por d"'l_-"aj o ) 2 2 Trabajo algo mondtone o 0
Absolutarnente insuficiente 3 Trabajo bastante monitonoe 11
E. Condiciones atmosiéricas Trabajo muy mondtono 4 4
Indice de enfriamiento Kata T
16 o 1. Tedio
] 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido |
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Garcia, Estudio del trabajo (2005)



-Cronometraje con vuelta a cero: En el cronometraje con vuelta a cero, se hace la
toma de tiempos de forma directa registrando los tiempos obtenidos en el cron6me-
tro una vez el trabajador haya concluido con la tarea asignada; una vez se tome el
primer tiempo el segundero del cronémetro tendra que regresar a cero y estar listo
para registrar el tiempo del siguiente trabajador (Lopez, Alarcon y Rocha, 2014,
p.12).

La productividad mide el nivel de rendimiento con que se manejan los recursos
existentes para alcanzar determinados productos o servicios. El obtener un incre-
mento de productividad refleja que se esta haciendo el uso eficiente de los factores,
ya que se obtiene una mayor produccion con el mismo o menor tiempo y recursos,
sin descuidar la calidad del mismo (Prokopenko, 1989, p.3).

El aumentar la produccion, con el mismo gasto de recurso o producir lo mismo a un
menor costo es también sindnimo de productividad. La productividad puede ser me-
dida a los materiales, recurso humano, entre otros y mantiene una relacion entre

las entradas y salidas (Neeraj, 2017, p.133).

-La eficiencia es un indicador utilizado para reflejar la utilizacién de los recursos o
cumplimiento de actividades. Para tener eficiencia se tiene que alcanzar los resul-
tados deseados con un minimo de factores y asi mejorar la productividad (Garcia,
2005, p.19).

El fabricar productos de manera eficiente y a la vez de manera rentable garantiza
el éxito de cualquier empresa manufacturera. En la industria metalmecanica, esta
capacidad se debe en gran parte a las maquinas y herramientas que deben ser
precisas para mantener una linea eficiente (Brecher et al., 2019, p.16).

Eficiencia — Horas Hombre Reales % 100%
ficiencia = Horas Hombre Estimadas ’

-La eficacia abarca la obtencion de los resultados propuestos, puede reflejarse en
cantidades, calidad percibida o ambos. Este indicador refleja el nivel del cumpli-
miento de los estandares, objetivos o metas (Garcia, 2005, p.19).

Unidades Producidas

Eficacia = x 1009
ficacia Unidades Programadas %
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3. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

La investigacion aplicada o dinamica es aquel estudio que incluye aportes cientifi-
cos y teoricos es por ello que esta estrechamente relacionada con la investigacion
basica, este tipo investigacion abarca métodos que se aplican para la solucion de
problemas practicos mediante la toma de decisiones, con el fin de generar cambios
0 mejoras en una realidad observada. El objetivo principal es la busqueda de datos
criticos para que a partir de ello se pueda dar respuestas y se tomen la mejores y
acertadas decisiones que se adapten al espacio y tiempo requerido (Valderrama,
2013, p.39).

La presente investigacion se valid de trabajos previos relacionados al tema, asi
como aportes teoricos y estudio de métodos, para que se pueda responder a los
problemas practicos que se encontraron en la linea de fabricacion de formaletas en
la empresa metalmecanica ya antes mencionada mediante soluciones, es por ello,

que la investigacion que se realizé fue de tipo aplicada.

Nivel de Investigacion

Para poder encontrar el porqué de un suceso se desarrolla una investigacion expli-
cativa, pues abarca mas que solo la descripcion de conceptos. Es por ello, que en
los trabajos explicativos por medio de una hipétesis se determina las causas y des-
pués se analizan los efectos que genera la interaccion de 2 o mas variables y se
establece las condiciones en que se da (Valderrama, 2013, p.45).

Por el tipo de nivel entonces, la presente investigacion fue explicativa pues dio a
conocer la razon de las causas que influyeron en la variable independiente en este
caso estudio del trabajo; y los efectos que se generaron en la variable dependiente

gue es la productividad.
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Enfoque de Investigacion

Desde el enfoque de una investigacion cuantitativa se busca obtener resultados
objetivos mediante la recoleccion de datos y medidas numéricas con el fin de que
sean mejor comprendidos (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p.14).

La presente investigacién segun su enfoque fue de tipo cuantitativa, pues recopilo
diversos datos numeéricos necesarios para el entendimiento del trabajo, asi como

datos criticos e indicadores que mostraron la realidad de la empresa.

Disefio de investigacion

La investigacion experimental se usa cuando el investigador hace referencia al
efecto que genera una causa, es la manipulacion y control a la que se someten las
variables que se plantea en la duracion del experimento. Si se trata una investiga-
cién experimental es integramente explicativa, es por ello que se habla del estimulo
de una variable independiente para obtener reacciones o efectos en una variable

dependiente (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p.122).

El disefio cuasi experimental de una investigacion es casi un experimento, pues
hay una ausencia de control inicial de la conformacién de los grupos y es justamente
en el grado de confiabilidad de estos, el que se diferencia de los experimentos pu-

ros, aqui la aleatorizacion no es factible (Valderrama, 2013, p.65).

En ese sentido, el disefio de la investigacion fue experimental del subtipo cuasi
experimental, pues se realizaron una preprueba y luego una posprueba en la que

se veran los cambios efectuados de un grupo de control no aleatorio.

Grupo Preprueba Variable independiente  Posprueba
E 1 X Y2

E: Grupo o0 muestra a quienes se aplica el instrumento
Y1: Preprueba (Primera medicion de la Productividad)
X: Variable Independiente (Estudio del trabajo)

Y2: Posprueba (Ultima medicion de la Productividad)
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3.2. Variables y operacionalizaciéon
Variable independiente: Estudio del trabajo

- Definicion conceptual

Se define al estudio de trabajo como la mezcla de dos agrupaciones de téc-
nicas (el estudio de métodos y la medicion del trabajo), que se emplean para
la examinacion del trabajo humano y mostrar los factores que afectan la efi-
ciencia de la produccion o empresa. A menudo, la aplicacion de este estudio
es con fines de incrementar la produccion gastando pocos recursos (Pro-
kopenko, 1989, p.133).

- Definicién operacional

El estudio del trabajo hace la evaluacién de las actividades de los operarios
ya que investiga y analiza el desarrollo de sus funciones a través de la apli-
cacion de estudio de métodos y estudio de tiempos.

- Dimensiones
> Estudio de Métodos

El estudio de métodos es una técnica que busca incrementar la productividad
de la empresa desarrollando soluciones 6ptimas en todo el proceso de pro-
duccidn, a fin de simplificar el trabajo, y asi mejorar el esfuerzo humano, los
procedimientos, las condiciones de vida, convirtiendo el trabajo algo mas ra-
pido, sencillo y seguro (Garcia, 2005, p.33).

Considerando la linea de producciéon de formaletas, como objeto de estudio,
la formula para hallar el indice de actividades que agregan valor permite
mostrar cuales son aquellas actividades que se deben erradicar pues con-
sumen parte del tiempo productivo en vano, para ello se tiene que hacer una
lista contabilizando todas las actividades y clasificando las que agregan o no

valor al producto final. Este indicador es escala razon:

Av= JTA-TANV y 100%
TA

IAV: indice de Actividades que Agregan Valor (%)
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TA: Todas las Actividades (unid)
TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)

>Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una técnica que mide el trabajo y es utilizada para
la toma de ritmos de trabajo y tiempos de una determinada actividad con el
fin de conocer el tiempo 6ptimo para efectuarla (Caso, 2006, p.53).

El tiempo estandar permite conocer cual es el tiempo total que se emplea
para la fabricacion de formaletas tomando en cuenta los suplementos que
conlleva cada actividad. Para hallar esta férmula se considera un tiempo de
jornada de 3 horas diarias y 6 dias a la semana, el célculo del tiempo normal
y estandar se hace en minutos y los suplementos en porcentajes. Este indi-

cador es escala razon:

TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)
TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)

Variable dependiente: Productividad
- Definicién conceptual

La productividad mide el nivel de rendimiento con que se manejan los recur-
Sos existentes para alcanzar determinados productos o servicios. El obtener
un incremento de productividad refleja que se esta haciendo el uso eficiente
de los factores, ya que se obtiene una mayor produccion con el mismo o
menor tiempo y recursos, sin descuidar la calidad del mismo (Prokopenko,
1989, p.3).

- Definicién operacional
La productividad hace la evaluacion del rendimiento con que se utilizan los
recursos, e indica mediante la eficiencia y la eficacia cuan rentable es fabri-

car sus bienes o productos.
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- Dimensiones
> Eficiencia

La eficiencia es un indicador utilizado para reflejar la utilizacion de los recur-
sos o cumplimiento de actividades. Para tener eficiencia se tiene que alcan-
zar los resultados deseados con un minimo de factores y asi mejorar la pro-
ductividad (Garcia, 2005, p.19).
Para hallar el indice de eficiencia, se tiene que calcular las horas hombre
reales que se toma para la fabricacién de formaletas, para ello se tiene que
hacer el célculo del total de las formaletas fabricadas por el tiempo estandar;
en el caso de las horas hombre programadas, se considera un tiempo de
jornada de 3 horas diarias, 12 operarios y 6 dias a la semana. Este indicador
es escala razon:
IEF=—HHRe 4 100%

HH Es
IEF: indice de Eficiencia (%)
HH Re: Horas Hombre Reales (h)
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)

>Eficacia

La eficacia abarca la obtencién de los resultados propuestos, puede refle-
jarse en cantidades, calidad percibida o ambos. Este indicador refleja el nivel
del cumplimiento de los estandares, objetivos o metas (Garcia, 2005, p.19).
Para hallar el indice de eficacia se tiene que hacer un registro detallando la
cantidad en unidades de formaletas producidas, asi como la capacidad de
produccion maxima considerando su valoracion. Este indicador es escala ra-
zon:

FPd
=—"Y x100%
IEC FPg 0

IEC: indice de Eficacia (%)
FPd: Formaletas Producidas (unid)

FPg: Formaletas Programadas (unid)

Para mayor detalle, ir al anexo matriz de operacionalizacién.
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3.3. Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

La poblacién es un conjunto de elementos, seres 0 cosas que van a ser examinados
en un experimento dentro de un espacio y periodo determinado. Estos elementos,
ademas de ser personas pueden ser objetos que comparten una caracteristica en
comun que puede ser observable y medible, estos individuos conforman la totalidad
de la medida de la variable de la investigacion (Valderrama, 2013, p.182).

Para la presente investigacion, la poblacién analizada estaba compuesta por las

formaletas fabricadas en la metalmecanica Arquideas.

- Criterios de inclusién: A partir de la poblacion determinada en 52 dias de las
formaletas fabricadas, se tomé como criterio de inclusion las formaletas FME
(0.40 x 2.42), y se consideraron los dias 6 a la semana laborables de esta
linea de produccion que son de lunes a sabado.

- Criterios de exclusién: Asimismo, en el presente proyecto de investigacion,
se dio como criterio de exclusion las formaletas FM (0.40 x 120) y FMH (0.40
X 2.29).

Muestra

La muestra es una parte o subgrupo del total de la poblacion a examinar, de esta
parte que se considera representativa se extrae toda la informacion necesaria para
el estudio, y para el desarrollo de este se realizara al subgrupo la observacion y
medicion de sus respectivas variables (Bernal, 2010, p. 161).

La muestra comprendi6 las formaletas estandar FME (0.40 x 2.42) obtenidas du-
rante un periodo de 52 dias que fueron obtenidos en dos meses, considerando los
6 dias laborables a la semana. Se hizo la recoleccion de datos 26 dias antes y 26

dias después de la manipulacion de las variables.

Muestreo
El muestreo hace una seleccion del tamafio de un subgrupo de la poblacién, esta
parte es considerada representativa, pues si se realiza una correcta seleccion mos-

trard las mismas caracteristicas que el universo, de la cual se tendra que hacer los
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calculos de los parametros que representan los datos numéricos del estudio (Val-
derrama, 2010, p.188).

En el presente proyecto de investigacion, se optd por el muestreo de disefio no
probabilistico, muestreo por conveniencia, es decir, la muestra fue escogida bajo el

criterio de las investigadoras.

Unidad de analisis

La unidad de andlisis sefiala qué o quiénes seran medidos, es decir los casos 0
individuos a quienes se aplicara el instrumento de medicion, esto dependera del
planteamiento y enfoque de la investigacién (Herndndez, Ferndndez y Baptista,
2010, p.182).

Para la presente investigacion se toma como unidad de analisis la formaleta FME
tipo estandar (2.24x0.40) o formaleta para muro que es uno de los productos mas
vendidos y fabricados en la empresa metalmecanica Arquideas S.R.L.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Tras finalizar con la seleccion del disefio y muestra en base a los problemas, obje-
tivos e hipoétesis del estudio, se tiene que seguir con la recoleccién de todos los
datos necesarios correspondientes a las variables. Para tomar esta informacion, se
necesita técnicas de recoleccion de datos como la entrevista, la encuesta, la obser-
vacion, entre otras (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p.198).

En la presente investigacion se hizo uso de fuentes de recoleccién de datos prima-
rias como la observacion y secundarias como es el fichaje y asi de esta manera se
obtuvo informacion relevante para el cumplimiento de los objetivos planteados an-

teriormente.
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- Observacion

La observacién es una técnica de investigacion en el que, a través de un proceso
definido y controlado, brinda informacion de manera directa y lo mas importante
confiable. De esta manera se podra examinar y detallar situaciones correspondien-
tes al estudio, para obtener una buena observacion, se tendra que tener en cuenta
los factores, mediciones y procesos que conlleva (Bernal, 2010, p.257).

Para el presente trabajo de investigacion, se hizo uso de la técnica de observacion,
ya que de esta manera se recopilo informacion acerca de las actividades involucra-

das en la fabricacion de formaletas de la empresa metalmecanica Arquideas.

Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos (vea anexo instrumento de recoleccion de datos) son considera-
dos materiales o medios que el investigador daréd uso para la recoleccion y analisis
de datos propicios al estudio. Por este motivo se tendra que asignar correctamente
los instrumentos tanto para la variable independiente como la dependiente. Dentro
de los instrumentos, los mas utilizados son los cuestionarios, pruebas de conoci-
miento, fichas de registros, listas de chequeo, entre otros (Valderrama, 2010,
p.195).

- Para la variable independiente, se utilizé la ficha de registro de actividades
que no agregan valor (Tabla 3), la ficha de registro del tiempo estandar (Ta-
bla 4), y el cronémetro con el fin de tener un registro y control de las opera-
ciones realizadas en la linea de fabricacion de formaletas.

- En el caso de la variable dependiente, los instrumentos de recoleccion de
datos que se utilizaron la ficha de registro de la eficiencia (Tabla 5), la ficha
de registro de la eficacia (Tabla 6) y la ficha de registro de la productividad
(Tabla 7), a razén de conocer la mejora que se efectuo en la linea de pro-

ducciéon de formaletas.
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En el registro de actividades que no agregan valor, se presentd un diagrama de
actividades del proceso y se identificaron cuales eran las actividades que agregan
0 no valor a las formaletas. Para este registro se clasificaron las 71 actividades de

cada seccién de trabajo que comprenden el proceso de fabricacion.

Tabla 3. Registro de actividades que no agregan valor
REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO X X . /W[JU/]:/\E
Operario Material Equipo =
Fecha: P D D quip D /
Diagrama N° : [Hora: RESUMEN
Material : ACTIVIDAD ACTUAI MIN METODO
Actividad: Operacién [ ] FORMULA:
Método: TA —TANV
Transporte : - AV = % 100%
Lugar: Almacenamiento TA
Soldador & S.MIG: Demora )
Operario(s) [Pintor: Maestro de hab: Inspeccion i
Armador: Ayudante: TOTAL IAV: Indice deActliv.idades qu?Agregan Valor (%)

Elaborad Edith Rodio Rosales C P (D v TA: Todas las Actividades (unid)

aborado por: =dith Rocio Rosales Lasa istancia (D) etros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T) Minuntos

i ia|Ti TIPO DE ACTIVIDAD Valor
Ne |Operacién ICtividad EFEIER) | \0CHEE — OBSERVACIONES :
(m) (min) i y [ Si No

1
| 2 |

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

TOTAL

*IAV : indice de actividades que agregan valor(%) *TA: Total de actividades(unid) *TANV: Total de actividades que no agregan valor(unid)

Fuente: Elaboracién propia (2020)

En el registro del tiempo estandar, se tomé el tiempo en minutos de cada una de
las 71 actividades de las diferentes secciones en un plazo de 26 dias, luego se
procedié a hacer un tiempo promedio de cada actividad, que fue multiplicado por la
valorizacion. Se obtuvo asi el tiempo normal que luego afadido a los suplementos

mostraron finalmente el tiempo estandar de cada actividad y de todo el proceso.
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Tabla 4. Registro del tiempo estdndar

REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR
4 rquj Ficha de Hoja de Observacion :
L ik eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio:

- SRL Elaborado por: Rocio Rosales
Area: Aprobado por: Whister Villanueva
Actividad: FORMULA:

TE=TN(1+5)
Unidad:
TE: Tiempo Estandar (min)
Operario(s):  Soldador & MIG () Pintor () Maestro de habilitado ()~ Armador () Ayudante () TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N DESCRIPCION 1)2[3]45|6]7]8|9]10]11]12|13/14]15|16]17|18)19/20|21|22|23]24|25|26) | O |VALOR|TN") S | TE
LU L[ |PROM.
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio  VALOR.: Valorizacion ~ S: Suplemento  TN: Tiempo Normal  TE: Tiempo Estandar Total TE
*TN=TIEMPO PROM. X VALOR.

Elaboracion: Fuente propia (2020)

En el registro de la eficiencia (ver tabla 5), se establecieron las horas hombre pro-
gramadas para la fabricacion de formaletas en un plazo de 26 dias, las horas pro-
gramadas para este caso fueron 3 horas en una jornada laboral diaria por la canti-
dad de operarios. Y para hallar la eficiencia, este tiempo fue comparado con las
horas hombre reales, es decir, el tiempo que realmente se estuvo empleando uni-
camente para la fabricacion, es por ello que se multiplico la cantidad de formaletas

fabricadas por el tiempo estandar.
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Tabla 5. Registro de la eficiencia

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

Mes:

Investigador:

Proceso de Observacién: Pre-test

1" SR

FORMULA: EFICIENCIA

IEF: indice de Eficiencia (%)

HH Re
IEF = i % 100% HH Re: Horas Hombre Reales (h)
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
PROCESO DE OBSERVACION
HORAS HOMBRE REAL HORAS HOMBRE PROGRAMADO
Dia N° Formaletas |T. Estandar| Total N° de Horas de Total Eficiencia Observaciones
producidas (min) (h) trabajadores | Trabajo (h) (h)

V| [N Jw[ [N |-
~|~|~|~|~|~|~|~|~

=
o

/

PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En el registro de la eficacia, se establecio la cantidad maxima de fabricacién forma-

letas diarias en un plazo de 26 dias considerando la valoracion de la linea. Y para

hallar la eficacia, esta cantidad fue comparada con la cantidad de formaletas pro-

ducidas realmente.

Tabla 6. Registro de la eficacia

REGISTRO DE LA EFICACIA

Mes:

Investigador:

Proceso de Observacién:

ﬂ //‘}'AH%T%

1/ SR.L.

FORMULA: EFICACIA

1£c = EP4 o 100%
~ Fpg °

IEC: indice de Eficacia (%)
FPd: Formaletas Producidas (unid)
FPg: Formaletas Programadas(unid)

PROCESO DE OBSERVACION
Dia Formaletas Producidas | Formaletas Programadas Eficacia Observaciones
1 /
2 /
3 /
4 /
5 /
6 /
7 /
8 /
9 /
10 /
PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia (

020)
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En el registro de la productividad, se midié el nivel de rendimiento y aprovecha-
miento de los recursos de la empresa, y para hallarlo se multiplico la eficiencia y la

eficacia en porcentajes que han sido obtenidos en los instrumentos anteriores.

Tabla 7. Registro de la productividad
REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD ( EFICACIA Y EFICIENCIA)

Mes: A 7 | rq u '|
Investigador: ﬂ /// eas
/ S.R.L.

Proceso de Observacidén: I/
INDICADOR: PRODUCTIVIDAD IP= fr]dice de productividad
IP = (IEC x IEF) x 100% IEC=!ndice de eficacia
IEF=Indice de eficiencia
PROCESO DE OBSERVACION
Dia Eficacia Eficiencia Productividad Observacion

1 /

2 /

3 /

4 /

5 /

6 /

7 /

8 /

9 /

10 /
PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Validez

La validez del instrumento de medicidon, garantiza que este realmente mida correc-
tamente la variable, indicando el grado con que pueden deducirse las conclusiones
en base a los resultados registrados (Bernal, 2010, p.247).

Para comprobar la validez del instrumento a utilizar en el presente estudio, se hace

uso del juicio de expertos.

- Juicio de Expertos
El juicio de expertos es un medio de validacion, mediante el cual profesionales ex-
pertos en la materia reinen sus opiniones acerca del instrumento a utilizar. A traves
de sus acotaciones hacen las correcciones que crean pertinentes con el fin de que
se encuentre un sentido logico entre las preguntas y los indicadores propuestos,
asi como para poder afirmar o rechazar la hipotesis sefalada (Valderrama, 2010,
p.198).
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El juicio de expertos, se dio gracias a la participacion de 3 ingenieros industriales
que ejercen la docencia en la escuela profesional de ingenieria industrial de la Uni-
versidad César Vallejo, cabe resaltar que cada uno cuenta con una amplia expe-
riencia y trayectoria en la linea de investigacion correspondiente a esta investiga-

cién. Para mayor detalle, ir al anexo validez de instrumentos.

Confiabilidad

La confiabilidad de un instrumento de medicion, muestra el grado en que este me-
diante su constante aplicacion al mismo objeto o individuo muestre datos consis-
tentes y coherentes. Es decir, arroje resultados similares para asi obtener mas pre-
cision en las respuestas a las preguntas del estudio (Baptista, Fernandez y Hernan-
dez, 2010, p.200).

Se asume la confiabilidad de los instrumentos utilizados para la presente investiga-
cién, pues fueron creados en base a conceptos ampliamente aceptados y compro-
bados y se utilizaron fichas de registros en base a datos oficiales proporcionados
por parte de la empresa Arquideas. En cuanto al cronémetro utilizado es altamente
confiable porque asi lo acredita el fabricante, vea el anexo confiabilidad de los ins-

tfrumentos.

3.5. Procedimientos

3.5.1. Situacion actual

Arquideas S.R.L. es una empresa que desarrolla actividades de arquitectura e in-
genieria como la fabricacién de encofrados metalicos, estructuras especiales y es-
tructuras metalicas para acabados de torres, las cuales se encuentran dentro de
las areas de carpinteria metalica y encofrados de construccion. La empresa cuenta
con 24 afos de trayectoria y fue fundada por el Sr. Ricardo Mont Ling duefio actual
del Consorcio Dhmont. Asimismo, esta conformado por profesionales del rubro
como arquitectos, ingenieros y técnicos que llevan ya tiempo trabajando en la em-

presa cuyo objetivo es brindar productos de calidad optimizando recursos.

» Generalidades de la empresa
- Perfil
Razo6n Social: ARQUIDEAS S.R.L
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RUC: 20337583751
CIlIU 74218: Actividad de Arquitectura e Ingenieria
Representante Legal: GG. Roger Edgar Olivera

- Localizacion

Pais: Pera

Departamento: Lima

Distrito: Comas

Direccion: Av. Republica de Israel S/N C/ Av. Micaela Bastidas - Urb. El Alamo —

Comas

Figura 2. Localizacic')n de Arquigjeas S.R.L.

Rarntistad
CAR Scaan Bautista de
Q\:ML 5::///,
(& ]
!
v
Condominio Sol Bodega e
Astrid Sauna & Spa = = de Retablo Block F
Condominio Sol % .
De Retablo MZ -
Qw&” Los Girasoles
. T a Virtual
J DHMONT Condominio
Torres del Campo Mz. F

Condominio Torres @™

Vista Sol MZ G

Condominio Dhmont
Fuente: Elaboracién Propia | |
- Organizacién
En la actualidad la empresa se encuentra dividida entre el area de administracion,
area de produccién y area de proyectos y servicios generales como se puede ob-
servar en el grafico 5. El presente estudio se efectuara en el area de produccion de
encofrados de la linea de fabricacion de formaletas, la cual presenta tiempos im-
productivos debido a la falta de planificacién, control y coordinacion como también
la inconstante estandarizacion del trabajo, afectando la produccion diaria y retra-
sando el tiempo de entrega. Asimismo, si la empresa no toma las medidas necesa-

rias, existird un aumento de pérdidas econdémicas y niveles bajos de productividad.
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Grafico 5: Organigrama Arquideas S.R.L.
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Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Figura 3. Mapa de Procesos Arquideas S.R.L.
MAPA DE PROCESOS - ARQUIDEAS S.R.L
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= Clientes de la empresa

Actualmente cuenta con dos Unicos clientes entre ellos Consorcio Dhmont cuya
entrega de pedidos terminados es en base al sector constructor como los encofra-
dos y estructuras metdlicas; y Bandtel S.A.C a quien se le hace entrega de enco-
frados de los nodos de transporte y accesos, pertenecientes al proyecto de instala-
cién de banda ancha para la conectividad integral y desarrollo social de las regiones

de Huanuco y Pasco.

* Productos terminados de la empresa

- Productos fabricados
Arquideas se dedica a la fabricacion de encofrados, que es el conjunto de acceso-
rios y formaletas, esta Ultima, existe de distintos tipos y medidas correspondientes
para los nodos de acceso y transporte, muros, esquineras, losas, especiales o ac-
cesorios de acuerdo al pedido del cliente.
De igual forma se basa en la fabricacion y montaje de estructuras metalicas como
el complemento de acabado de torres, entre estas estan las rejas de seguridad,
rejas en azoteas, rejas para hall, rejas altas de ductos de ventilacion, tapa juntas
de dilatacion, bancas, cercos y barandas. Asimismo, se realiza la fabricacion, mon-
taje y mantenimiento de las mallas anti-caidas (livianas y pesadas) solicitadas por
el area de SSOMA para la proteccion de los trabajadores en las obras de construc-
cion. Y en relacién a las estructuras especiales, se desarrollan ya en torres termi-
nadas cuyos productos son a peticion del cliente como pueden ser las escaleras

para acceso, tapas de acceso, pasamanos, etc.

- Producto de Investigacion
En relacion al producto de investigacion, se toma como muestra la formaleta FME
de muro cuya medida estandar es de 0.40 x 2.42 ya que esta ha sido la mas de-
mandada en el primer trimestre del afio; asimismo, la secuencia de operaciones es
parecida a otras lineas de produccién, lo que conllevaria que al mejorar la secuen-
cia de este tipo de producto beneficiara a la vez a las demas lineas de fabricacion

de formaletas.
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Figura 4. Formaleta 0.40 x 2.42 sin pintado

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Cabe resaltar que la medida de seleccién a realizar fue brindada por medio de la
lista de modulados de Collique que incluyen la fabricacion de encofrados para los

nodos de transporte, y envios a Cafiete y Chiclayo; las medidas son las siguientes:

Tabla 8. Lista de modulados de las primordiales formaletas

LISTA DE MODULADOS COLLIQUE
DESCRIP.  ANCHO1 ALTO ANCHO2 OBSERVACION TOTAL
FME 40 242 1616
FM 40 120 1369
FMH 40 229 1285

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se observa en la tabla 8, las mas demandas son del tipo 0.40 x 2.42 en el
periodo del primer trimestre del 2020, esta lista tiene un conteo de 4270 piezas de
diferentes medidas sin contar los accesorios respectivos como las escuadras y ali-

neadores.
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= Materias Primas y Proveedores de la empresa

Tabla 9. Lista de proveedores y materiales para la linea de encofrados

3. COMERCIAL DEL ACERO S.A.

PROVEEDOR MATERIALES
1. COMFER S.A. Materias primas: Planchas LAC, planchas
2. TRADISA de aluminio, angulos, platina y tubos rec-

tangulares.

1. MECHANICAL

Consumibles: Discos de corte, de corte
metal y de desbaste metal (todas las me-
didas)

1. COMFER S.A.
2. ORTEGA

Soldaduras: Cellocord E6011 1/8" y de
3/32"

1. INDUSTRIA SUAREZ S.A.

Acabados: Thinner acrilico, base antico-
rrosiva gris, base anticorrosiva 6xido, y
base zincromato

1. ORTEGA

Gas indurming y argén

1. LINDE GAS

Carbofil alambre, para aluminio, etc.

Fuente: Elaboracion Propia (2020)

3.5.2. Diagnéstico de la empresa

* Proceso productivo antes de la mejora

En base a las operaciones que realizaban los trabajadores en la fabricacion de for-

maletas de la empresa de Arquideas S.R.L, a continuacion, se presenta el diagrama

de operaciones del proceso (ver tabla 10), diagrama de actividades del proceso (ver

tabla 11) y diagrama de recorrido (vea la tabla 12).
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Tabla 10. DOP de la formaleta estandar FME 0.40 x 2.42

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO V(LN I=/\5)

Empresa: Arquideas S.R.L.

Fecha: 08/06/2020

Departamento: Produccidon

Lugar: Taller 1 -Arquideas- Collique

Producto: Formaleta 0.40x2.42

Método: Actual

Hecho por: Edith Rocio Rosales Casa

Aprobado por:

Planchas LAC Platina Fierro Liso Angulos
Corte de @
platina —:|

Corte de Destaje de - @
@ planchas @ platina @ Habilitado de N
fierro liso 1/2
@ Perforacion @
de platina
Arandela y barras
Resumen ‘
Actividades Total @
Operacién 3 @
Operacion/inspe
P . /insp 14
ccién O
Inspeccidn 1
18 ,

Habilitado de
angulos

Destaje de
angulos

Perforacion de
los dngulos

Enderezado de
los dngulos

Armado de
estructura

Soldeo de Planchas
y refuerzos

Soldeo de arandelas
y barras

Soldadura MIG

Esmerilado de
formaletas

Enderezado de
formaltas

Perforaciéon de
formaletas

Pintado

Inspeccion final de
calidad

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Tabla 11. Diagrama de actividades del proceso Pre-test

II:)eIt\:aR:/;I;g;'/);O/;ETIVIDADES DELPROCESO Operario D MaterialD Equipo D WL, J U/Jf /\5/
Diagrama N°: 1 [Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacion Q| x» FORMULA:
Método: Pre-test . Transporte = 16 JAV = T4 -TAWV x 100%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora [ I
Operario(s)  |Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 )
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Act.iv‘idades qutle Agregan Valor (%)
- - TA: Todas las Actividades (unid)

Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  |Minuntos

o a DISTANCIA| TIEMPO TIPO DE ACTIVIDAD

Ne | OPERACION ACTIVIDAD m) mn | @ ' v | D
| 1] Entrada de los Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio de acopio 0,13 i
| 2 | materiales al Demora del uso del montacargas 1,71 |

3 N Mover las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio de acopio 55 0,38
——1 habilitado - "> -

4 Descarga del material al sitio de acopio 017 (
|5 | Traslado de los dngulos a la tronzadora 15 0,05 3
| 6 | Habilitado de |Habilitado de dngulos 442 o—
| 7| 4ngulos [Inspeccion de medidas 0,11 [ ——0
8 Almacenado 1 0,05 — |
1 9 | Traslado de los angulos a la maquina de destaje 27 0,18 //‘/
110 | Destaje de |Destaje de dngulos 4,38 «
| 11| angulos |Inspeccion de las medidas 0,11 -
1 Almacenado 1,2 0,05 //‘/
113 ] Perforacion de Transportle de z?ngulos a la maquina del perforado 10 0,15 //(
| 14| angulos Perforacionde angulos 0,24 [

15 Inspeccidn de las medidas 0,09 |
16 Enderezado, limpieza de rebaba 3,42 /|
117 | Enderezado de Inspeccion de calidad 011 s
118 | sngulos Almacenado 1 0,05 o— |
119 ] Demora del uso del montacargas 1,37 />.

20 Transporte de las piezas al area de soldeo 118 0,20 r
121 | Traslado del fierro liso a la tronzadora 45 0,06 //5
| 22 | Habilitado del |Habilitado de fierro liso 1/2" 0,41 e« |
| 23 |fierro liso 1/2 |Inspeccién de medidas 0,09 .
24 Almacenado 1 0,05 -
125| Cortede |Traslado de la platina a la tronzadora 7 0,07 //',

26| platina  |Corte de platina 0,17 (
| 27 | Traslado a la maquina de destaje 30 0,06
28 | Destaje de |Destaje de platina 0,35 —
129| platina |Inspeccién de las medidas 0,09 T——e
30 Almacenado 15 0,05 P
131 Traslado a la maquina de perforacion 22 0,09 ,/(
132 | Perforacién de Perforacidn de Ojo chino- platina 0,40 o<l |

33 i Inspeccion de calidad 0,11 | _—T 9
E platina Almacenado 1 0,05 //"

35 Transporte de las piezas al area de soldeo 95 0,20 //(

31



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
Fecha: 18/07/2020

Operario D

MateriaID Equipo D

MOUIZGZNS)

Diagrama N°: 1 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacidn de formaletas Operacion ® x» FORMULA:
Método: Pre-test . Transporte = 16 1AV = TA —TANV X 100%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora D 3
Operario(s)  |Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 )
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Act'iv'idades quei Agregan Valor (%)
- - - - TA: Todas las Actividades (unid)
Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  |Minuntos
. ) DISTANCIA| TIEMPO TIPO DE ACTIVIDAD
Ne | OPERACION ACTIVIDAD ") e Sans D
36 Optimizacion y corte de planchas 0,50 —
37 Inspeccion de las medidas 0,09 —®
—— Corte de
38 Almacenado 1 0,05
E planchas Demora del uso del montacargas 0,62 e
40 Transporte de las piezas al area de soldeo 132 0,22
|41 | Armado de Armado de estructura 6,38 [ =l
42 Inspeccion de calidad 0,11 -
E estructura Almacenado 1,5 0,05
|44 | Soldeode |Colocacidn de plancha y soldeo de refuerzos 5,84 |
|45 | planchasy [Inspeccidn de calidad 0,11 o
46 | refuerzos |Almacenado 1,5 0,09 o
47 Se realiza el soldeo de arandela y barras(fierro liso) 5,74 o |
—— Soldeo de — - e
148 | arandela y Inspeccidn de calidad 0,11 —®
49 Almacenado 1,5 0,05 O
——  barras -
50 Traslado a la mesa de trabajo 4 0,27 s
51 Soldadura Mig 636 | €
| 52 |Soldadura Mig [Inspeccidn de calidad 0,11 L —@
53 Almacenado 1 0,05 | & |
| 54| Traslado al area del esmerilado 33 0,16 /U/
| 55 |Esmerillado de|Esmerilado de formaletas 7,23 '4\
56 | formaletas |Inspeccidn de calidad 0,10 I
57 Almacenado 1 0,05 |
58 Enderezado de las formaletas 2,51 o |
—— Enderezado de — -
59 Inspeccion de calidad 0,11 —®
60 | formaletas Almacenado 1 0,06 ||
| 61 | Traslado a la mdquina de perforacidn 6 0,21 e
| 62 |Perforacion de |Perforado 0,19 — |
| 63| formaletas [Ref. Sup (control por parte del supervisor) 0,09 =@
64 Almacenado 0,05 o |
| 65 | Translado al drea de pintura 0,22 o
| 66 | Pintadode |Pintado de formaletas 3,36 |
|67 | formaletas |Almacenado 1 0,05 e
68 Seleccion y conteo por medida y tipos 0,05 —
69 .. |Inspeccion de la calidad 0,16 —o
—— Inspeccion -
| 70 | final Traslado al almacén 34 0,27 «—
71 Almacenado para su entrega o distribucion 0,50 [
TOTAL 658,2 61,75 20 16 16 3 16
*|AV : indice de actividades que agregan valor(%) *TA: Total de actividades(unid) *TANV: Total de actividades que no agregan valor{unid)

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 12. Diagrama de recorrido Pre-test

PINTURA ALMACEN DE M.P -
MSTEEL ALMACEN DE NODOS
FINAL TRANSFOR'V"°‘DO’}‘DE FORMALETAS
1
= o-F = D A
|| I_l: . HABILITADO
° [ = ; CORTADORA
[ I ALMACEN
) . 5 NODOS DE M.P
Fjﬁ'géi;ﬁ\uucA 3 PRENSAMULTICORTE- : = TRONZADORA DE
P HV P.Hv: - T NODOS
ALMACEN DE MATERIALES ! h ‘ OFICINAS
> )
SOLDADURA T ... - () o
&| soLbabora % —
— = S
SOLDADORA — 4 2
e \%:] =3
= L——— |_1_“fi] 2
E =l soLbADORA LMACENADOS g
2
= SOLDADORA Iﬁ] —

—— PERFORADORA
D SQLDADORA . 1 .
[ LEYENDA
I:l PINTADO MESAS DE TRABAJO Ko e

: — L
EH II ALMACEN DE I% Angulos
EEEE 1 |== | FormALETAS ﬂ Plancha —
| | I—li:] III -.-.. I Il Platina
=

Fierro liso—

formaleta—

|:| |:| T FORMALETAS
— 1

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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= Descripcion de las actividades

Tabla 13. Fabricacion de Formaletas por secciones

FABRICACION DE FORMALETAS - ARQUIDEAS S.R.L.

Proceso 1
HABILITADO

Proceso 2
SOLDADO

Proceso 3
PERFORADO

Proceso 4
PINTADO

Proceso 5
ALMACENADO

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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La empresa Arquideas cuenta con 3 secciones de trabajo en general para la fabri-

cacion de formaletas, las cuales son el habilitado, soldadura y pintado. A continua-

cion, se dara detalle de esto:

Habilitado: En primer lugar, se trasladan las planchas, el fierro liso, las plati-
nas y los &ngulos al taller del habilitado. En base al &ngulo, primero se efec-
tla su optimizacién, corte e inspeccion vertical, horizontal y central, de ahi
se destaja e inspecciona respectivamente cada uno, segun el disefio se per-
fora a la vez que se inspecciona, los cuales son establecidos como perfora-
ciones 01 de &ngulos horizontales y verticales (agujeros para pines), perfo-
raciones 02 de angulos centrales (agujeros para chavetas) y perforaciones
03 para soldadura de angulos laterales y horizontales (bajar de peso), des-
pués se endereza, se limpia las rebabas e inspecciona para que tenga un
buen encaje a la hora del armado de estructuras. Se realiza el habilitado e
inspeccion del fierro liso 72" para empufiadura en la maquina tronzadora. En
el caso de la platina se corta en la tronzadora y luego se destaja e inspec-
ciona para que sirva de refuerzo central, posteriormente se realiza su perfo-
racion e inspeccion del ojo chino como refuerzo superior para el armado. Se
optimiza y se realiza el corte e inspeccion de la plancha para que luego se
cologue en la estructura armada. Tras sus previas acumulaciones, estos ma-

teriales se trasladan al taller de soldadura.

Soldadura: Los angulos enderezados y la platina destajada son entregados
al soldador para que realice mediante la union de estos materiales el arma-
z6n e inspeccion de la estructura de las formaletas (chasis), finalizando este
proceso se desarrolla la colocacion de la plancha sobre la estructura y el
soldeo e inspeccién de refuerzos laterales, centrales y empufiadura; de ahi
se sueldan e inspeccionan las barras y arandelas tipo 16 de 2mm con solda-
dura de arco con aporte E-6011 de 1/8” punto azul, una vez terminado se
transporta al puesto del soldador MIG para que aplique el resoldeo final uti-
lizando el carbofill para aluminio 1A-4043 .9mm y la mezcla del gas indurming
para atestar aquellos agujeros observados de la plancha dando un mejor
empufado a los angulos; tras su inspeccién se traslada al area del esmeri-

lado para su respectiva remocion e inspeccién sobre soldaduras, después
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se endereza, para ello, la herramienta de uso es una regla de aluminio; una
vez inspeccionado y acumulado se traslada a la maquina del perforado y
segun lo solicitado son perforadas contando a la vez con un control por parte
del supervisor de calidad.

Una vez finalizado las formaletas ya perforadas se transportan a la seccion
del pintado.

- Pintado: Se utiliza la compresora con pinturas de bases anticorrosivas y base
zincromato para su respectivo pintado, una vez ya seco se realiza la selec-
cién y conteo por medidas y tipos a su vez cumple con la inspeccion final de
calidad.

Finalmente es llevado a almacén para su entrega o distribucién.

Para el correcto diagndstico de la empresa, primero se tuvo que evaluar y analizar
las causas que provocan el problema, que en este caso es la baja productividad,
cuyo objetivo es la eliminacion de las causas que lo generan, las cuales se sefiala-
ron en el diagrama causa- efecto (ver anexo realidad problematica), esto conté a
su vez con las informaciones brindadas de las consultas hacia los supervisores y

los trabajadores del area.

Por ello, en el Diagrama de Pareto elaborado, se catalogé a cada causa con un
representativo porcentaje de acuerdo a la matriz de correlacion (ver anexo realidad
problematica) segun el analisis en base a los operarios, supervisores y tesistas,
para posteriormente hacer la seleccion a los porcentajes de mayor namero, cen-
trandolos a los 7 primeros como prioridad de solucién, las cuales, en los resultados

de la propuesta, se observara el aumento de la productividad.

A continuacién, se describe las causas principales de acuerdo al porcentaje de fre-

cuencia obtenido.
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Tabla 14. Causas y porcentajes de frecuencias de la baja productividad

. | cAusaspElaBAIA |, ,
N PRODUCTIVIDAD %TOTAL DESCRIPCION

Los tiempos en la linea varian significativa-
16.25% | mente ya que no se cuenta con un tiempo defi-
nido para cada una de las operaciones.

1 Alta variabilidad en los
tiempos de operaciones

No se cuenta con procedimientos estandares

2 Ausencia de estandariza- 15.00% definidos donde se establezcan los parametros
ciéon de trabajo SRR y requisitos aceptables dentro de un ciclo de
tiempo.
Dado en mayor frecuencia en el area del habili-
3 Cuello botella 12.50% y uencl "

tado, debido a las demoras y transportes.

Falta de control diario de las proyecciones de
4 Ineficaz supervision 11.25% | produccién diaria, asi como otros pardmetros
de la linea.

Los espacios de las dreas de la linea como los
anaqueles y alrededores en donde se almacena
los productos secundarios se muestran total-
mente desorganizados y sucios.

5 Desorden 10.00%

Solo se cuenta con un montacargas para todas
. (] i B i

8.75% las lineas de la empresa, lo que ralentiza los

tiempos de transporte de material.

6 Desabastecimiento en ma-
quinaria de transporte

7 | Personal nuevo no capaci- 8.75% No capacitan correctamente a los operarios en
. (o] . .
tado base al uso de las maquinarias.

Fuente: Elaboracién Propia (2020)

Como se observa en la tabla 14, resulté en primer lugar alta variabilidad en los
tiempos de operaciones, problematica relevante ya que no se contaba con un
tiempo definido para cada una de las operaciones que incurre la fabricacion de
formaletas, estos tiempos en la linea variaban significativamente, sumado al hecho
de que no se le daba un seguimiento constante, contd con un total de 16.25%; el
segundo lugar o problematica fue la ausencia de estandarizacion de trabajo; es
decir, de que no se contaba con procedimientos estandares definidos donde se

establecieran los parametros y requisitos aceptables dentro de un ciclo de tiempo
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por parte de la empresa a su produccion al igual como encontrar nuevos meétodos
de mejora que contribuyeran a una mejora continua, conto con un 15.00%. En tercer
lugar, se ubico la existencia de cuello de botella ( vea la tabla 26) en el proceso de
produccion de las formaletas, mayormente en el area de habilitado debido a que se
desarrollaba de manera frecuente a causa de multiples factores que lo provocaban
como las demoras y transportes, asimismo, fue fundamental la resolucion de esta
problematica ya que contaba con el 12.50%.

En el cuarto lugar como causa de una baja productividad fue la ineficaz supervision
(vea anexo evidencias de la ineficaz supervision) que se estaba realizando debido
a que la mayoria de veces no se cumplia con las funciones planificadas en base al
seguimiento y control del trabajo o se cumplian fuera del plazo establecido, esta
problematica contaba con un 11.25%. El desorden (vea la figura 21) ubicado en el
quinto lugar, fue otro factor que afectaba la linea pues, la mayoria de veces los
espacios de las areas de la linea como los anaqueles y alrededores en donde se
almacenaba los productos secundarios se mostraban totalmente desorganizados y

sucios, esta causa contd con una participacion del 10.00%.

Por otro lado, el desabastecimiento en maquinaria de transporte, como es el mon-
tacargas, fue un problema que ralentizaba los tiempos de transporte de material,
pues solo se contaba con una maquinaria para todas las lineas de la empresa. De
igual forma la problematica de la presente investigacion se daba a consecuencia
de una linea de operaciones deficientemente manejada, debido a la falta de capa-
citaciones al nuevo personal en base al uso de las maquinarias, pues debido a la

gran demanda y la falta de tiempo, no capacitaban correctamente a los operarios.

3.5.3. Coordinaciones con laempresa

Para el desarrollo de la presente investigacion, primero se tuvo que buscar la apro-
bacion de la empresa para el desarrollo de la mejora y también la autorizacion para
la toma de datos de sus registros. Por consiguiente, la coordinacion que se hizo
con la empresa fue de manera directa a través del supervisor de produccion, quien
aparte de aprobar cada uno de los datos que se tomaron participé de manera activa,

asi como los operarios en las 8 etapas del desarrollo de la mejora.
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3.5.4. Primera observaciéon: Pre-test

- Variable Dependiente: Productividad

Célculo de la eficiencia en enero 2020:

Para realizar el calculo de la eficiencia se utilizé la férmula donde las horas hombre
reales (HH Re) que es el tiempo que emplearon los trabajadores para desarrollar
cierta cantidad de formaletas, siendo un numerador representado en unidades fa-
bricadas por el tiempo estandar (vea la tabla 30), se divide, con el denominador de
horas hombre estimadas (HH Es) que es el tiempo total de la jornada, en este caso
fue un tiempo establecido de 180 minutos por los 12 operarios.

Tabla 15. Tiempo establecido para la fabricacion de formaletas estandar FME (0,40
X 2,42)

Produccidn de formaletas - Arquideas S.R.L.
Descripcion Tipos Tle(r:)po Participacion (%)
FME Formaleta 0,40 x 2,42 3 37,5
FM Formaleta 0,40 x 1,20 2,5 31,25
FMH Formaleta 0,40 x 2,29 2,5 31,25
Total: 8 100
Fuente: Elaboracién propia (2020)
Céalculo de Horas Hombre Real:
Férmula:
HHR (N°FF X TE)
B 60
Donde:

HHR: Horas hombre real (h)
N°FF: Numero de formaletas fabricadas

TE: Tiempo estandar (min)
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Célculo de Horas Hombre Programado:
Formula:
HHP = N°Trab X TJL
Donde:
HHP: Horas hombre programado (h)
N°Trab: Numero de trabajadores
TJL: Tiempo de jornada laboral (h)

Tabla 16. Horas hombre programadas Pre-test

Tiempo de jornada laboral Numero de Horas - Hombre
(h) trabajadores programadas (h)
3 12 36

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 17. Ficha de Registro de la Eficiencia Pre-test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA
Mes: Enero y q rq u '|
Investigador: Rocio Rosales ﬂ JII eas
T SRL |

Proceso de Observacion: Pre-test

Fabricacion de las formaletas

[

FORMULA: EFICIENCIA

IEF: Indice de Eficiencia (%)

HH Re
IEF = X 1009 HH Re: Horas Hombre Reales (h)
kS HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
PROCESO DE OBSERVACION
HORAS HOMBRE REAL HORAS HOMBRE PROGRAMADO
Dia  |N°Formaletas |T. Estandar| Total N° de Horas de Total Eficiencia Observaciones
producidas | (min) (h) trabajadores | Trabajo (h) (h)
1 [02/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
2 | 03/01 2 61,75 21,79 12 3 36 7%
3 | 04/01 3 61,75 23,67 12 3 36 66%
4 |06/01 21 61,75 21,61 12 3 36 60%
5 |07/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
6 |08/01 24 61,75 24,70 12 3 36 69%
7 |09/01 24 61,75 24,70 12 3 36 69%
8 |10/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
9 |11/01 2] 61,75 21,19 12 3 36 17%
10 | 13/01 26 61,75 26,76 12 3 36 70%
11 | 14/01 24 61,75 24,70 12 3 36 69%
12 |15/01 pli 61,75 24,70 12 3 36 69%
13 | 16/01 3 61,75 23,67 12 3 36 66%
14 |17/01 28 61,75 28,82 12 3 36 80%
15 | 18/01 26 61,75 26,76 12 3 36 78%
16 | 20/01 2 61,75 21,79 12 3 36 7%
17 | 21/01 2 61,75 21,79 12 3 36 7%
18 | 22/01 2 61,75 21,79 12 3 36 7%
19 | 23/01 26 61,75 26,76 12 3 36 78%
20 | 24/01 28 61,75 28,82 12 3 36 80%
21 | 25/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
2 |27/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
23 | 28/01 25 61,75 25,73 12 3 36 71%
24 1 29/01 26 61,75 26,76 12 3 36 70%
25 | 30/01 26 61,75 26,76 12 3 36 78%
26 | 31/01 2] 61,75 21,19 12 3 36 17%
PROMEDIO 25 61,75 26,16 12 3 36 73%

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Gréfico 6: Histograma de la Eficiencia Pre-test
100%
40%
20%

0%
1 6 11 16 21 26

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 17), en el
mes de enero se tuvo una eficiencia de 73%, la eficiencia antes de la implantacion

de las acciones de mejora se mostraba en un rango de 60% y 80%.

Caélculo de la eficacia en enero 2020:
Para encontrar la eficacia en la fabricacion de formaletas se ejecutd la férmula,
donde se halla en relacion de las formaletas producidas entre las formaletas pro-

gramadas. Para ello, se tuvo que conocer la capacidad de produccion real.

Céalculo de la Produccién Instalada:

Formula:
_ N°Trab x T]L

CPI
TE

Donde:

CPI: Capacidad de produccion instalada
N°Trab: Numero de trabajadores

TJL: Tiempo de jornada laboral (min)

TE: Tiempo estandar (min)

Tabla 18. Capacidad de produccion instalada Pre-test

. . Tiempo estandar Capacidad de
. Tiempo de jornada .,
N2 de trabajadores . de una formaleta produccidn
laboral (min) i .
(min) instalada
12 180 61,75 35

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Calculo de la Produccion Real:
Formula:
CPR = CPT X FV
Donde:
CPR: Capacidad de produccion real
CPI: Capacidad de produccion instalada
FV: Factor de valoracion

Tabla 19. Calculo del factor de valoracion para la linea de formaletas Pre-test

Factor Valor

Productos defectuosos -4%
Abastecimieno no oportuno -1%
Horas maquinas paradas -6%
Inasistencias e Impuntualidad -4%
Factor de Valoracion: 85%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Para mas detalle, ver anexo calculo del factor de valoracion para la linea de forma-

letas

Tabla 20. Capacidad de produccién real Pre-test

Capacidad de produc-
cion tedrica
35 0,85 30

Factor de valoracién Produccién programada

Fuente: Elaboracion Propia (2020)

Debido a la existente demanda en base a las construcciones civiles desarrolladas
en distintos proyectos tanto en Lima como provincias (Piura, Chiclayo, cafiete, etc.),
asociadas a la empresa consorcio Dhmont, ha conllevado a una sobrecarga en el
abastecimiento de estos productos, por ende, la fabricacion de formaletas es su-
mamente constante hasta la actualidad e incluso en los proximos 7 afos.

Tras esta informacion se precisé que las formaletas programadas son iguales a la

capacidad disponible o capacidad real de produccién.
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Gréfico 7: Comparacion de la capacidad de produccion instalada y disponi-

ble Pre-test

36
35
34
33
32
31
30
29
28
27

35

Capacidad de produccion instalada

Fuente: Elaboracion propia (2020)

30

Capacidad de produccion disponible
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Tabla 21. Ficha de Registro de la Eficacia Pre-test

REGISTRO DE LA EFICACIA

Mes: Enero A rqu i

\{ ||
Investigador: Rocio Rosales /l /// d ed $
Proceso de Observacion: Fabricacién de las formaletas /Il SRL.

FORMULA: EFICACIA IEC: Indice de Eficacia (%)
FPd . .
1EC = — x 100% FPd: Formaletas Producidas (unid)
45 FPg: Formaletas Programadas(unid)
PROCESO DE OBSERVACION
Dia Formaletas Producidas | Formaletas Programadas Eficacia Observaciones
1 |02/01 25 30 83%
2 [03/01 27 30 90%
3 | 04/01 23 30 T77%
4 |06/01 21 30 70%
5 |07/01 25 30 83%
6 | 08/01 24 30 80%
7 |09/01 24 30 80%
8 |10/01 25 30 83%
9 |11/01 27 30 90%
10 | 13/01 26 30 87%
11 | 14/01 24 30 80%
12 | 15/01 24 30 80%
13 | 16/01 23 30 77%
14 |17/01 28 30 93%
15 | 18/01 26 30 87%
16 | 20/01 27 30 90%
17 | 21/01 27 30 90%
18 | 22/01 27 30 90%
19 | 23/01 26 30 87%
20 | 24/01 28 30 93%
21 | 25/01 25 30 83%
22 |27/01 25 30 83%
23 | 28/01 25 30 83%
24 |29/01 26 30 87%
25 | 30/01 26 30 87%
26 | 31/01 27 30 90%
PROMEDIO 25 30 85%

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Gréfico 8: Histograma de la Eficacia Pre-test

100%
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1 6 11 16 21 26

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 21), en el
mes de enero se tuvo una eficacia de 85%, la eficacia antes de la implantacion de
las acciones de mejora se mostraba en un rango de 70% y 93%.

Calculo de la productividad en enero 2020:

La productividad de la empresa en cuanto a la fabricacion de las formaletas se hallo
mediante la multiplicacién de la eficiencia con la eficacia.
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Tabla 22. Ficha de Registro de la Productividad Pre-test

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD ( EFICACIA Y EFICIENCIA)

Mes:

Enero

Investigador:

Rocio Rosales

Proceso de Observacion:

Fabricacion de las formaletas

N i
/1 SR

INDICADOR: PRODUCTIVIDAD

IP = (IEC X IEF) X 100%

IEC= indice de eficacia
IEF=indice de eficiencia

IP=indice de productividad

PROCESO DE OBSERVACION
Dia Eficacia Eficiencia Productividad Observacion
1 |02/01 83% 71% 60%
2 |03/01 90% 77% 69%
3 |04/01 77% 66% 50%
4 |06/01 70% 60% 42%
5 |07/01 83% 71% 60%
6 |08/01 80% 69% 55%
7 |09/01 80% 69% 55%
8 |10/01 83% 71% 60%
9 |11/01 90% 77% 69%
10 | 13/01 87% 74% 64%
11 | 14/01 80% 69% 55%
12 | 15/01 80% 69% 55%
13 | 16/01 77% 66% 50%
14 | 17/01 93% 80% 75%
15 | 18/01 87% 74% 64%
16 |20/01 90% 77% 69%
17 | 21/01 90% 77% 69%
18 | 22/01 90% 77% 69%
19 | 23/01 87% 74% 64%
20 | 24/01 93% 80% 75%
21 | 25/01 83% 71% 60%
22 |27/01 83% 71% 60%
23 | 28/01 83% 71% 60%
24 |29/01 87% 74% 64%
25 | 30/01 87% 74% 64%
26 |31/01 90% 77% 69%
PROMEDIO 85% 73% 62%

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Gréfico 9: Histograma de la Productividad Pre-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 22), en el

mes de enero se tuvo una productividad de 62%, la productividad antes de la im-

plantacion de las acciones de mejora se mostraba en un rango de 42% y 75%.

Grafico 10: Resumen de la Productividad antes de la mejora

100%
90%

80%

70%

60% Eficacia

50% 85% Eficiencia
40% 73% 6% Productividad
30%

20%

10%

0%
Eficacia Eficiencia Productividad

Fuente: Elaboracion Propia (2020)

En el gréafico 10, la productividad, antes de la mejora en promedio en los 26 dias

laborados resulté un 62%, lo que significa que la empresa no estuvo aprovechando
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al 100% de sus recursos. Pues, se mostrd una eficacia del 85% y una eficiencia del
73%.

3.5.5. Aplicacion del Estudio del Trabajo

Para la implementacion de la mejora en el proceso productivo de la fabricacion de
formaletas estandar para muro de la empresa Arquideas S.R.L, se desarroll6 un
cronograma detallando las 8 etapas o fases que se seguiran, estas son: seleccio-
nar, registrar, examinar, establecer, evaluar, definir, implantar y controlar, y estan
basadas en la metodologia utilizada por Kanawaty (1996), tal como se demuestra

a continuacion en la tabla 23.

49



(%]

(W]

Tabla 23. Diagrama de Gantt del proyecto

julio agosto
Mombre de tarea v Duraci» Comienzcw Fin v (45678 91:1'I'I2131-11JS'|E1?1S'I9232122232-1252E2T25293C31'l 2345678 9'I31112131-1121E'IT1E192C2122232-1252E2F282933311 2/34/56789/
Aplicacion del estudio de trabajo 116.83 diaz =ab 4/07/20  lun9/11/20
Inicia Odias  s8b4/07/20  s4b4/07/20 14;{)?
4 1, Primera Etapa (Seleccionar) 744dias  sab4/07/20  sab11/07/20 | I
1.1. Reunicn con &l GG, jefe de produccion y supervisor 106dizs =3b4/07/20 =ab4/07/20
1.2. Aprobacion de |a implementacion del proyecto 1.06dias mar7/07/20 mar7/07/20 _l
1.3. Charla inductiva a los trabajadores seleccionados del 106dias sab11/07/20 =abl1/07/20 _l i S
proyecto
4 72, 5egunda Etapa [Registrar) 28.69dias s3b13/07/20 mar 18/08/20 T 1

2.1. Registro de datos de los procesos y actividades deltrabaje 1.06diss  :ab18/07/20 =3b18/07/20

2.2.Toma de tiempos de a5 actividades |a linea de produccion  27.63dias |un20/07/20 mar18/08/20

2.3 Registrode datos de |2 produccion 1dia? mar 18/08/20 mar18/08/20
4 3, Tercera Etapa (Examinar) 10,63 dias mie 19/08/20 sab29/08/20
3.1. Analisis de la informacion obtenida 425dias  mie19/08/20 =ab22/08/20

3.2. Diferenciar |2z actividades que agreganvalorde lasqueno 4.25dias  lun 24/08/20  jue 27/08/20

3.3. Identificacion de suplementos yvaloracion de los 475dias lun24/08/20 jue27/08/20 [; L

trabajadores
3.4 Uso de |2 técnica del interrogatario 2.13dias? vie28/08/20 =ab28/08/20 .
4 4, Cuarta Etapa [Establecer] 55dis  1un31/08/20 sib26/09/20 e
4.1, Elaboracion de |z propuesta de mejora 531dias lun31/08/20 vied/08/20 :
4.2, Redistibucion de |2 planta 213dias  =ab5/09/20 lun7/09/20 l
4 3. Colocacion de nuevos anagueles 106dias mied/03/20 mied/09/20 1
4.4 %enalizacion de maquinarias 1.06dias 'mie9/0%/20 mie9/09/20
4.5. Elaboracion de fichas de registros 425dias  jue10/09/20 |un14/09/20
4.8 Elaboracion de layouts y diagramas de recorrido 4.25dias? jue10/08/20 |un14/08/20
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[E)
pr=1

Nombre de tarea

4.6 Elaboracion de layouts y diagramas de recorrido
4.7 Clasificacion de materiales
4.3 Compra de un nuevo montacargas
4.9 Orden y etiguetado de materiales
4,10 Limpieza zeneral de |as areas de trabajo
411 Sefalizacion de espacios
412 Capacitacion a los trabajadores
4 5, Quinta Etapa [Evaluar)
5.1 Registro de datos postest

5.2, Comparacion de los resultados obtenidos con los
resultados del pretest

4, Sexto Etapa | Definir)
£.1. Definir el nuevo tiempo estandar
£.2. Definir |a nueva produccion programada
£.3. Elaborar el plan de capacitacion
4 7, 5aptima Etapa (Implantar}
7.1 Capacitacion 2 los trabajadores

7.2 Presentacion de los resultados obtenidos 2 los
trabajadores y supervisores

7.2. Se implanta el nuevo método de trabajo
4 8, Octava Ftapa [Controlar)
8.1, Registroy control del nuevo metodo de trabajo

8.2, Actualizacion de lasfichas de registros

Fin

» Duraci»
4 25 dias?

1.06 dias?
1dia?
106 dias
1dia?
1dia?
1dia?
32,94 dias
30.81dias

1.06dias

1,13 dias
1diz

106diss
1.06dias
1,06 dias
1.06dias

1.06dizs?

106dizs
1,06 dias
106dizs
106 dias

Odias

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Comienzc »
jue 10/08/20
mar 15/08/20
jue 17/09/20
54b 19/08/20
z4h 19/08/20
=4b 19/08/20
z4b 26/08/20
lun 28/09/20
lun 28/08/20

lun2/11/20

mié 4/11/20
mié 4/11/20
mié 4/11/20
jue5/11/20

h7/11/20
53h7/11/20

=30 7/11/20

53h7/11/20
lun3/11/20
lun8/11/20
lun8/11/20

lun9/11/20

septiembre

octubre naviemt

Fin = [UNANN NG T192021222324252627282930 1 2 3 45,6 7 8 91NN A3 516171819202122232425262 7282930311 2 3 4 5.6 7 8 910N 213141516°

lun 14/08/20 | 5
mar 15/08/20
jue 17/09/20
530 19/03/20
53b19/03/20
530 19/03/20
53b26/03/20
lun2/11/20

vie 30/10/20

lun2/11/20

jue5[11/20
mié 4/11/20
mié 4/11/20
jue5/11/20
h7/11/20
53h7/11/20

=30 7/11/20

53h7/11/20
lun3/11/20
lun8/11/20
lun8/11/20

lun9/11/20

L
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Tabla 24. Cronograma de ejecucion del proyecto

Arquideas S.R.L.

IWRQUIG=NS)

Cronograma de ejecucion del proyecto

Etapa

Accion

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

4 (7|11

18

20

18

19

22

24 | 27

28

29

31

4

5

26

28

30

4

5

7

Seleccionar

1.1 Renuidn con el GG, jefe de produccion y supervisor

1.2. Aprobacién de la implementacion del proyecto

1.3. Charlainductiva a los trabajadores seleccionados del proyecto

Registrar

2.1. Registro de datos de los procesos y actividades del trabajo

2.2. Toma de tiempos de las actividades la linea de produccidn

2.3 Registro de datos de la produccién

Examinar

3.1. Andlisis de la informacion obtenida

3.2. Diferenciar las actividades que agregan valor de las que no

3.3. Identificacion de suplementos y valoracidn de los trabajadores

3.4 Uso de la técnica del interrogatorio

Establecer

4.1. Elaboracién de la propuesta de mejora

4.2 Ejecucion de las acciones de mejora

Evaluar

5.1. Registro de datos postest

5.2. Comparacion de los resultados obtenidos con los resultados del
pretest

Definir

6.1. Definir el nuevo tiempo estandar

6.2. Definir la nueva produccion programada

6.3. Elaborar el plan de capacitacién

Implantar

7.1. Capacitacion a los trabajadores

7.2 Presentacion de los resultados obtenidos a los trabajadores y
supervisores

7.3. Se implanta el nuevo método de trabajo

Controlar

8.1. Registro y control del proyecto

8.2. Actualizacion de las fichas de registros

Fuente:

Elaboracion propia (2020)
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Tal como se muestran en las tablas 23 y 24, la ejecucién del proyecto que consiste

en el desarrollo del estudio del trabajo, y se divide en 8 etapas, tomo6 un tiempo de

117 dias desde la seleccion de la linea de produccion hasta el control del nuevo

meétodo de trabajo implantado.

Tabla 25. Cronograma de ejecucion de las acciones de mejora

Arquideas S.R.L.

NN I=NS

Cronograma de ejecucién de las acciones de mejora

Accion

Septiembre

5 7 9 10

14

15

17

19

26

Redistribucién de planta

Colocacién de nuevos anaqueles

Sefializacion de maquinarias

Elaboracion de fichas de registros

Elaboracidn de layouts y diagramas de
recorrido

Clasificacion de materiales

Compra de unnuevo montacargas

Ordeny etiquetado de materiales

9

Limpieza general de las dreas de trabajo

10

Sefializacion de espacios

11

Capacitacion a los trabajadores

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 25, se puede observar las acciones de mejora que se ejecutaron para

el desarrollo del presente proyecto, el cual tomé 21 dias. Todas estas acciones de

mejora se realizaron en el mes de septiembre, culminando con la capacitacion a los

trabajadores donde se mostré los cambios realizados y se les instruy6 acerca de

su método de trabajo, y posterior a ello se empezo6 a tomar los datos pertenecientes

al pos-test.
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+«» Estudio del trabajo

Primero se empez6 desarrollando los 8 pasos del estudio del trabajo, basados en

Kanawaty (1996), esta herramienta fue seleccionada tras la comparacion de alter-

nativas de solucién a las problematicas.

> Primer Paso: Seleccionar

A raiz de este procedimiento, se tuvo que coordinar e informar con los supervisores

del area de la fabricacién de formaletas sobre el proyecto de investigacion cuyo

objetivo fue la estandarizacién de los procesos y tiempos. Por consiguiente, en este

paso se hizo la seleccion de trabajadores, asi como también se realiz6 una charla

inductiva a los operarios seleccionados para dar énfasis que se haria la medicion

del tiempo trabajado en un plazo de 26 dias antes y 26 dias de la aplicacion de la

mejora, fomentando el trabajo en equipo del area seleccionada.

-Alcance: formaletas producidas en 26 dias

Tabla 26. Identificacion del cuello botella

-N° de Trabajadores: 12

SELECCION-FABRICACION DE FORMALETAS-ARQUIDEAS S.R.L

N° Proceso

Tiempo total por
proceso (min)

1 | Entrada de materiales 2.20
2 | Habilitado 17.16
3 |Armado 12.03
4 |Soldado 12.11
5 | Esmerillado y Perforado 10.25
6 | Pintado 3.52
8 |Almacenado 0.70

Total 57.97

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tras realizar la identificacion del cuello botella (vea la tabla 26) en la fabricacién de
formaletas, se observé que en el proceso del habilitado es donde se generaba ma-
yor tiempo de produccion a comparacion de los otros procesos, por ello se enfatizé
mas, asimismo, cabe resaltar que en este proceso es donde dependian de las ma-

quinarias.

» Segundo Paso: Registrar
Después de contar con la seleccion del trabajo, se procedio a usar herramientas de
ingenieria por medio de la observacion directa para el registro y andlisis de datos
entre las cuales se observa en la tabla 10, la tabla 11, y la tabla 27 para establecer
gue actividades agregaban y no agregaban valor alguno en el proceso de produc-

cion, teniendo en cuenta las distancias, asi como el tiempo requerido.

Como resultado se observé que en la seccion del habilitado existia una demora
significativa por cuestiones del transporte, mantenimientos correctivos e ineficaz

supervision, cuyo enfoque entonces fue la eliminacion de estas.

e Estudio de métodos: Actividades que agregan valor

En la ficha de registro de actividades que no agregan valor (ver tabla 27), se ob-
serva un total de 71 actividades para una produccion de formaletas estandar por
dia, de las cuales se optd por eliminar un total de 6 actividades que no agregaban

valor que son las demoras, y almacenamientos.
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Tabla 27. Ficha de registro de actividades que no agregan valor Pre-test

REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
Fecha: 27/08/2020

Operario D MateriaID EquipoD A’?[JU/J—;/\S/

DiagramaN°®: 1 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacidon de formaletas Operacion Q| x» FORMULA:
Método: Pre-test TA —TANV
. Transporte . -t 16 A= A 00%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora D s
Operario(s) ~ [Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 o -
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice deAct.|v.|dades queAgregan Valor (%)
Flaborad Edith Rocio Rosales C - - TA: Todas |as Actividades (unid)
aborado por: Edith Roclo Rosales (asa Distancia (D) Metros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos
i ja[Ti TIPO DE ACTIVIDAD Valor
Ne | Operacion Actividad Distandia| empo — OBSERVACIONES :
(m) | (min) | @ ) Si | No
Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio O
1 0,13 X
Entrlada de |4 acopio \\
| 0S
2 . |Demora del uso del montacargas 1,71 X
—— materiales — — —
| Mover las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio de
3 a . 55 0,38 X
|| habilitado [3COPIO -
4 Descarga del material al sitio de acopio 017 | @
| 5] Traslado de los angulos a la tronzadora 15 0,05 9
| 6 | Habilitado [Habilitado de dngulos 4,42 ./_
| 7 |dedngulos inspeccion de medidas 011 e
8 Almacenado 1 0,05 )’/ X
Traslado de los angulos a la maquina d
g ras a. o de los angulos alamaquina de 27 018 / X
L pesaied destaje Wi
110 | ::;Jleose Destaje de angulos 4,38
|11 ] Inspeccion de las medidas 0,11 19
12 Almacenado 12 | 005 pad X
T te de angulos ala maquina del o
" ransporte de angulos a lamaquina de 10 015 /e X
| Lperforacio lRerforado /|
erforacion oraciénde dned é agujeros para pines,
i de dngulos |Perforacionde angulos 0,24 B e chavetas y soldadura X
15 Inspeccion de las medidas 0,09 I X
F—— ’ .
16 Enderezado, limpieza de rebaba 342 \\ de |<.)s angulos verticales X
L — horizontales y centrales
£Enderezado Inspeccion de calidad 0,11 = X
| 18 | de dngulos Almacenado 1 0,05
119 Demora del uso del montacargas 1,37 e
20 Transporte de las piezas al dreade soldeo | 118 | 0,20 T cargavariable X
pal Traslado del fierro liso a la tronzadora 45 0,06 P
- | Habilitado - : : " = "
22 ] Habilitado de fierro liso 1/2 0,41 @ para empufiadura
— del fierro — - ——9
B i 12 Inspeccion de medidas 0,09 _
pl! Almacenado 1 0,05 = a X
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REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO operaio [T Weteral[ ] caipo [ AE[JU/J_;/\’:T/

Fecha: 27/08/2020

DiagramaN°:1 Hora: RESUMEN
Material ; Formaletas ACTIVIDAD ACTUA| MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacién ® x» FORMULA:
Método: Pre-test T 1 TA -TANV
, ransporte | 7| 16 147 = X 100%

Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16

Soldador & S.MIG: 3 Demora D
Operario(s) |Pintor: 2 Magstro de hab: 2 Inspeccion 16 . .

Armador:2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Actilvildades qu<.e Agregan Valor (%)
Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D M vt

por stancia (D) etros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos
istancia Ti TIPO DEACTIVIDAD Valor
N2 |Operacidn Adtvidad Distancia Tiempo OBSERVACIONES ~ [—
(m) | (min) i A0 4 D Si | No
| 25| Cortede {Traslado de laplatina ala tronzadora 71007 ,/'/ X
26| platina |Corte de platina 017 "4 pararefuerzo central X
27 Traslado ala maquina de destaje 30 | 006 X
| 28 | Destajede |Destaje de platina 035 | O~—_1 pararefuerzo central X
29| Platina | Inspeccion de las medidas 0,09 e X
30 Almacenado 15 | 005 - X
131 Traslado alamaguina de perforacion 2 | 009 X
132 Perforacidn de Ojo chino- platina 0,40 e refuerzo superior X
| 33 |Perforacion Inspeccidn de calidad 0,11 = X
34| deplatina | macenado 1 | 005 P X
35 Transporte de las piezas al dreade soldeo | 95 | 0,20 //( X
136 Optimizacion y corte de planchas 0,50 'L\\‘ X | X
137 Inspeccion de las medidas 0,09 /:i X
38 | Cortede |Almacenado 1 ] 005 L X
39 | Planchas | pemora del uso del montacargas 0,62 | » X
2 | e
40 Transporte de las piezas al dreade soldeo | 132 | 022 /
/

4 Jmadod Armado de estructura 6,38 L\ chasis X
[~ | Armaao ae
4 Inspeccion de calidad 0,11 . X
—— estructura
e} Almacenado 15 | 005 //( X

Colocacion de planchay soldeo de o refuerzos laterales,
441 soldeo de 5,84 \\ 5 X

refuerzos centralesy empufiadura
3 planchasy Inspeccion de calidad 0,11 4 X
L™ | refuerzos [P . —
46 Almacenado 15 | 009 P X
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REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
Fecha: 27/08/2020

Operario D MaterialD Equipo D /\’?[JU/J—:/\E/

DiagramaN°:1 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacion ® x» FORMULA:
Método: Pre-test | Transporte ' - 16 AV = TA —TANVX 100%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora D
Operario(s) ~ [Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 )
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 7 IAV: Indice de Act.iv.idades que.:Agregan Valor (%)
Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros TA:Todas las Acuw.iédes (uid) .
TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T) ~ [Minuntos
N | Operacién Actividad Distancia Tierr.1po TIPO DE ACTIVIDAD OBSERVACIONES .Vanr
(m_| (min) | @ [ [ W[ D i | No
7 Se reahzla el s<?|deo dearandelay 574 =—_ | | X
|| soldeode |barras(fierro liso) —~_ para ajustes de pines
| 48 |arandelayy |Inspeccién de calidad 0,11 T X
49| barras |AImacenado 15 | 005 g X
50 Traslado ala mesa de trabajo 4 0,27 P
51 Soldadura Mig 6,36 « | Soldeo con carbofill
——1 Soldadura — -
52 | Mig Inspeccion de calidad 0,11 ///'
53 Almacenado 1 0,05
| 54| _|Traslado al drea del esmerilado 3 0,16
iEsme;'”ado Esmerilado de formaletas 7.3 —~1
56 formaTetas Inspeccion de calidad 0,10 >>'
57 Almacenado 1 0,05 pra X
| 58 | Enderezado |Enderezado de las formaletas 2,51 U<,\
59| de |Inspeccién de calidad 0,11 t)
60 | formaletas | Almacenado 1 0,06 ‘/"/ X
61 . |Traslado ala maquina de perforacion 6 0,21 2
E Perfo(;ac'on Perforado 0,19 ——|
| 63 | formaeletas Ref. Sup (control por parte del supervisor) 0,09 ;7'
64 Almacenado 1 0,05
| 65 | Translado al drea de pintura 8 0,22 J
| 66 | Pintado de |Pintado de formaletas 3,36 ':\ X
| 67 | formaletas |Almacenado 1 0,05 ;30 X
68 Seleccidn y conteo por mediday tipos 005 | O—4—1 Inventario final X
E inspeccidn Inspeccion de la calidad 0,16 //> X
| 70| final |Traslado al almacén 34 0,27 ~ X
1 Almacenado para su entrega o distribucion 0,50 9 X
TOTAL 6582 [ 61,75 20 | 16 | 16| 3 | 16 n M7

*AV : indice de actividades que agregan valor(%)  *TA: Total de actividades(unid)  *TANV: Total de actividades que no agregan valor(unid)

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 28. indice de actividades que agregan valor antes de la mejora

Actividades Cantidad
Todas las actividades 71
Todas las actividades que no 27
agregan valor
Indice de actividades que agregan 61.97%

valor

Fuente: Elaboracion propia (2020)

e Estudio de tiempos: Tiempo estandar, tiempo normal y suplementarios

Debido a que la empresa no contaba con registros de medicion o toma de tiempos,
se desarrollé un estudio de tiempos a través del cronometraje con vuelta a cero, lo
cual permitié calcular el tiempo estandar. Al hacer este estudio se hizo una estan-
darizacién de los tiempos y procesos para tener un control del area.

Los tiempos de cada actividad de la fabricacién de formaletas se tomaron en 26

dias, y se incluyeron los suplementos respectivos.

A continuacion, se muestra el calculo de valoracion y suplementos (ver tabla 29) y

el registro del tiempo estandar (ver tabla 30).
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Tabla 29. Célculo de valoracién y suplementos Pre-test

CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS

/ﬂ] Y s LT

1 S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 27/08/2020

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanuevg

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
" CESCRIPCION P':;l\,\//l;gl WESTINHOUSE 1+ FSETOR TIEMPO - — - EU.PLEMENTOSU o — TOTAL TIEMPO
ecesida . rabajar so de | Concentracién <
H E CcD SC .| NORMAL Fatiga Postura SUPLEMENTOS ESTANDAR
0 VALORACION Personal 4 de pie fuerza intensa

Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy AG

1 |sredeas FLRS, FLIS, FLY 012 |-0,05|-0,04 |0,02]001| 094 0,11 5 4 2 2 3 0 0,16 0,13
del sitio de acopio

2 (Demora del uso del montacargas 1,55 -0,05| 0,00 |0,00|0,00 0,95 1,47 5 4 2 2 3 0 0,16 1,71
M las PLCHs, PLTs, FLy AG

g | overias FELRS, FLIS, FLY 035 |[-0,05|-0,04|002[001]| 0,94 0,33 5 4 2 2 3 0 0,16 0,38
del sitio de acopio
D | ial al siti

4 a:j;?(:ga delmaterialalsitiode | 15| 05| 0,04 [002]001| 094 0,14 5 4 2 2 3 0 0,16 0,17
Trasl los & | |

5 | /raslado delos angulos ala 0,05 |-0,05|-0,04 002|001 094 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
tronzadora

6 |Habilitado de angulos 4,05 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 3,81 5 4 2 2 0 2 0,15 4,38

7 |Inspeccion de medidas 0,10 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 0 2 0,15 0,11

8 |Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
Traslado de los angul |

g | rastadodelos angulos ata 017 |-0,05|-0,04 |0,02]001| 094 0,16 5 4 2 2 0 2 0,15 0,18
maquina de destaje

10|Destaje de dngulos 4,02 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 3,78 5 4 2 2 0 2 0,15 4,34

11|Inspeccién de las medidas 0,10 -0,05( -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 0 2 0,15 0,11

12|Almacenado 0,05 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
Ti te de & | |

13| rasporte deangulos afa 014 |-0,05|-0,04 |0,02]001| 094 0,13 5 4 2 2 0 2 0,15 0,15
mdgquina del perforado

14|Perforacidonde angulos 0,22 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,21 5 4 2 2 0 2 0,15 0,24

15|Inspeccion de las medidas 0,08 -0,05( -0,04 |0,02 (0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 0 2 0,15 0,08




CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS

/m Y LT

17 S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 27/08/2020

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanuevg

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
" CESCRIPCION Pzgl\lcllzgl WESTINHOUSE 1+ FQETOR TIEMPO . — > ZU.PLEMENTOSU — — TOTAL TIEMPO
ecesida . rabajar so de | Concentracién <
H E CD SC . .| NORMAL Fatiga Postura SUPLEMENTOS ESTANDAR
0 VALORACION Personal = de pie fuerza intensa
16|Enderezado, limpieza de rebaba 3,35 -0,1 | -0,04 |0,02( O 0,88 2,95 5 4 2 2 0 2 0,15 3,39
17|Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 0 2 0,15 0,11
18|Almacenado 0,05 -0,05( -0,04 |0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
19|Demora del uso del montacargas 1,25 -0,05( 0,00 0,00 0,00 0,95 1,18 5 4 2 2 0 2 0,15 1,36
T te de las pi [E
20 ransporte de las piezas al drea 0,18 0,05 | -0,04 | 0,02 | 0,01 0,94 0,17 5 4 ) 5 0 2 0,15 0,19
de soldeo
Traslado del fi li |
p1| rovado detfierrotisoata 0,06 |-0,05|-0,04|0,02]001| 094 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,06
tronzadora
22|Habilitado de fierro liso 1/2" 0,37 -0,05( -0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,35 5 4 2 2 0 2 0,15 0,40
23|Inspeccidon de medidas 0,08 -0,05( -0,04 |0,02 (0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 0 2 0,15 0,08
24|Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 |0,020,01 0,94 0,05 4 2 2 0 2 0,15 0,05
25| Traslado delaplatinaala 0,07 |-0,05|-0,04 [0,02|001| 094 0,06 5 4 2 2 0 2 0,15 0,07
tronzadora
26|Corte de platina 0,16 -0,05( -0,04 |0,02 (0,01 0,94 0,15 5 4 2 2 0 2 0,15 0,17
27|Traslado a la maquina de destaje 0,06 -0,05| -0,04 (0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,06
28[Destaje de platina 0,32 -0,05( -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,30 5 4 2 2 1 2 0,16 0,35
29]|Inspeccidn de las medidas 0,08 -0,05( -0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
30|Almacenado 0,05 -0,05( -0,04 |0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS

4 rqu |
/IT' /ﬁ eas
777

S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 27/08/2020

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanuevg

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMP 1+ FACTOR
N° DESCRIPCION PROMEgl (IO DE ° TIEMPO N idad Ti ZU'PLEMENTOSU de|C tracio TOTAL TIEVIPO
ecesida . rabajar so de | Concentracién <
H E CcD SC .| NORMAL Fatiga Postura SUPLEMENTOS ESTANDAR
0 VALORACION Personal = de pie fuerza intensa
Traslado a la maquina d
31 |!r@siaco alamaquina de 0,08 |-0,05|-0,04 [0,02]001| 094 0,07 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
perforacion
32|Perforacidn de Ojo chino- platina 0,37 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,34 5 4 2 2 1 2 0,16 0,40
33|Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 1 2 0,16 0,11
34|Almacenado 0,05 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
T te de las pi [E
35| oneportedefas piezas alarea 019 |-0,05|-004|002[001| 094 0,18 5 4 2 2 1 2 0,16 0,20
de soldeo
36|Optimizacién y corte de planchas 0,46 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 0,43 5 4 2 2 1 2 0,16 0,50
37|Inspeccién de las medidas 0,08 -0,05( -0,04 {0,02|0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
38|Almacenado 0,05 -0,05( -0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
39(Demora del uso del montacargas 0,56 -0,05| 0,00 |0,00 (0,00 0,95 0,54 5 4 2 2 1 2 0,16 0,62
T te de las pi [E
40 ransporte de las piezas al drea 0,21 0,05 | -0,04 | 0,00 | 0,01 0,92 0,19 5 4 2 2 1 2 0,16 0,22
de soldeo
41|Armado de estructura 6,25 -0,1 | -0,04 (0,02]| O 0,88 5,50 5 4 2 2 3 0 0,16 6,38
42 |Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 3 0 0,16 0,11
43|Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,05
I i6 lanch |
44| ColoCaCION de planchayy soldeo 547 |-0,05|-0,04 [0,00/001| 0,92 5,03 5 4 2 2 1 2 0,16 5,84
de refuerzos
45 |Inspeccién de calidad 0,10 -0,05( -0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 1 2 0,16 0,11
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS

Y Y. v

1

S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 27/08/2020

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanuevg

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
N° DESCRIPCION P-:(I;'I\w/lzgl T - FQETOR TIEMPO Necesidad Traz:jzl;EMENTosUso de [ Concentracion TOTA I EIMPO
0 H £ il VALORACION NORMAL Personal Fatiga de pie Postura fuerza intensa SUPLEMENTOS|  ESTANDAR

46 |Almacenado 0,08 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
47 zzrrézlglfr';zijo dearandelay | 557 |.005|-004 |002|001| 0094 4,95 5 4 2 2 1 2 0,16 5,74
48|Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 1 2 0,16 0,11
49|Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 |0,020,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
50|Traslado a la mesa de trabajo 0,25 -0,05| -0,04 | 0,00 (0,01 0,92 0,23 5 4 2 2 1 2 0,16 0,27
51|Soldadura Mig 6,16 -0,1 | -0,04 (0,02 0,01 0,89 5,48 5 4 2 2 1 2 0,16 6,36
52|Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 1 2 0,16 0,11
53 |Almacenado 0,05 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
54|Traslado al drea del esmerilado 0,15 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,14 5 4 2 2 3 2 0,18 0,16
55|Esmerilado de formaletas 7,00 -0,1 | -0,04 (0,02 0,01 0,89 6,23 5 4 2 2 3 2 0,18 7,35
56|Inspeccién de calidad 0,09 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 3 2 0,18 0,10
57|Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 2 0,18 0,06
58|Enderezado de las formaletas 2,30 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 2,17 5 4 2 2 3 0 0,16 2,51
59(Inspeccién de calidad 0,10 -0,05| -0,04 | 0,02 | 0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 3 0 0,16 0,11
60|Almacenado 0,05 -0,05| -0,04 |0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,06
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS

Y1V A cr-v

/7. S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 27/08/2020

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Producciéon Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanuevd

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
" N—— P'l;;ll\\/lﬂzgl WESTINHOUSE 1+ FQ(E:TOR TIEMPO - — - ;U.PLEMENTOSU e — TOTAL TIEMPO
ecesida . rabajar so de |Concentracidn <
H E CD SC .| NORMAL Fatiga Postura SUPLEMENTOS ESTANDAR
[0} VALORACION Personal . de pie fuerza intensa
Traslado a la maquina d
g1| rasiado alamaquina de 019 |-0,05|-0,04 [0,02]|001| 094 0,18 5 4 2 2 3 2 0,18 0,21
perforacion
62 |Perforado 0,18 |-0,05| -0,04 |0,02|0,01 0,94 0,16 5 4 2 2 3 2 0,18 0,19
Ref. S trol te del
g3| e Sup (control por parte de 0,08 [-0,05|-0,04|002[001| 0,94 0,07 5 4 2 2 3 2 0,18 0,09
supervisor)
64|Almacenado 0,05 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 2 0,18 0,06
65|Translado al area de pintura 0,20 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,19 5 4 2 2 3 0 0,16 0,22
66|Pintado de formaletas 3,26 -0,1 | -0,04 (0,02 | 0,01 0,89 2,90 5 4 2 2 3 0 0,16 3,36
67|Almacenado 0,05 |-0,05|-0,04 [0,02]0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,05
68|Seleccion y conteo 0,05 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,05
69|Inspeccion de la calidad 0,15 -0,05| -0,04 (0,02 | 0,01 0,94 0,14 5 4 2 0 3 0 0,14 0,16
70(Traslado al almacén 0,25 -0,05| -0,04 | 0,02 (0,01 0,94 0,24 5 4 2 0 3 0 0,14 0,27
Al d t
71|/ nacenado para su entrega o 047 |-0,05|-0,04 [0,02[001| 0,94 0,44 5 4 2 0 3 0 0,14 0,50
distribucion
58,22 53,24 61,75
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio VALOR.: Valorizacién  S: Suplemento TN: Tiempo Normal TE: Tiempo Estdndar Total TE[61,75

TN*=TIEMPO PROM. X VALOR.

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 30. Ficha de Registro del Tiempo Estandar Pre-test

REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

N e

1 S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecénica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION 123 4|5 6|7 |8 |9 |10)11]12|13|14|15|16|17|18|19]20 |20 |22|23|24|25 |26 |, O |VALOR| TN* | s | TE
17/07| 18/07|20/07|21/07 | 22/07| 23/07| 24/07|25/07| 27/07 | 28/07| 29/07|30/07| 31/07| 01/08| 03/08| 04/08| 05/08| 06/08| 07/08| 08/08 | 10/08| 11/08| 12/08| 13/08| 14/08| 15/08 PROM.
Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy
1 - . 0,12|0,11{0,11|0,12|0,12|0,12| 0,20 | 0,12 | 0,12 | 0,10 0,11{0,12| 0,09 | 0,12 0,12 | 0,12 [ 0,11 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,10| 0,12 | 0,12 [ 0,12 | 2,99 | 0,12 | 0,94 |0,108|0,16| 0,13
AG del sitio de acopio
Demora del uso del
2 1,57 (1,56 (1,56(1,58|1,49(1,56] 1,56 (1,53|1,56(1,50]|1,56(1,56(1,56|1,54(1,56(1,49(1,56(1,56|1,57|1,53|1,59|1,56|1,56|1,56]1,56(1,56| 40,35 1,55 | 0,95 |1,474|0,16| 1,71
montacargas
Mover las PLCHs, PLTs, FLy
3 o ; 0,32|0,35/(0,34|0,35|0,35|0,36|0,35[0,35| 0,31 | 0,37 0,35/ 0,35| 0,32 0,35| 0,36 | 0,33 [ 0,35 | 0,35 0,36 | 0,35 [ 0,35 | 0,35 | 0,37 0,35 | 0,35 [ 0,32 | 9,01 | 0,35 | 0,94 |0,326|0,16 | 0,38
AG del sitio de acopio
Descarga del material al sitio
4 d . 0,14 0,16 |10,15(0,15(0,15|0,16( 0,15 0,15 0,16 0,15|0,15| 0,14 | 0,14 0,14 0,15|0,15|0,15|0,15(0,17 | 0,15(0,15|0,15{0,18|0,15|0,14|0,16| 3,94 | 0,15 | 0,94 |0,142|0,16| 0,17
e acopio
Traslado de los dngulos a la
5 0,05 0,0510,04 0,05 0,05]|0,05(0,04|0,05|0,06|0,05|0,05|0,05|0,04|0,05|0,05|0,05|0,05|0,06 |0,05|0,05(0,05|0,05|0,06|0,06|0,05|005| 1,31 | 0,05 | 0,94 |0,047|0,15]| 0,05
tronzadora
6 |Habilitado de éngulos 4,00 4,05 4,07 4,05|4,05)|4,05(4,05|4,06|4,06|4,06|4,00|4,03|4,05|4,05|4,05|4,07|4,05|4,05(4,05(4,05(4,07|4,05(4,05|4,06|4,05|4,05/105,28| 4,05 | 0,94 |3,806|0,15] 4,38
7 Inspeccién de medidas 0,10( 0,09 (0,10|0,11 (0,11 {0,10| 0,20 0,09 | 0,09 | 0,09 |0,10| 0,10 0,20(0,10|0,11|0,10|0,10|0,12|0,10|0,10|0,10(0,08|0,10|0,10(0,11|0,10| 2,60 | 0,10 | 0,94 |0,094|0,15( 0,11
8 |Almacenado 0,05 0,04 10,05(0,05(0,05]|0,05(0,06|0,05|0,05]0,05|0,05|0,04|0,05|0,05|0,05|0,05|0,05|0,06 |0,06 |0,050,05|0,05|0,05|0,04|0,05|005| 1,30 | 0,05 | 0,94 |0,047|0,15]| 0,05
Traslado de los angulos a la
9 .. . 0,16 0,17 0,16 (0,16 | 0,14 0,16 0,16 | 0,18 | 0,19 0,16 |0,19| 0,16 | 0,17 |0,19]0,19|0,17| 0,16 | 0,17 (0,14 (0,24 (0,16 | 0,16 (0,16 |0,17|0,16|0,16| 4,29 | 0,17 | 0,94 |0,155|0,15| 0,18
maquina de destaje
10|Destaje de éngulos 4,021 4,0114,00(3,59|4,03)|4,03(4,03|4,05(4,03]|4,03|4,03|4,03|4,03|4,03)|4,03|4,04|4,05|4,04(4,03(4,07(4,03(4,05(4,03(4,02|4,08|4,03|104,44| 4,02 | 094 [3,776|0,15]| 4,34
11Inspeccion de las medidas 0,10| 0,10 {0,10|0,10| 0,11 0,11 0,20 | 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09|0,10| 0,10 0,10 0,10 | 0,11 { 0,20{0,10| 0,12 | 0,10 | 0,10 | 0,10| 0,08 | 0,10 | 0,20 [ 0,11 | 2,61 | 0,10 | 0,94 |0,094|0,15| 0,11
12|Almacenado 0,05 0,0510,05 (0,05 0,05]|0,060,05|0,05|0,05]0,05|0,04|0,05| 0,05]|0,05|0,06|0,05|0,05|0,050,05 (0,04 0,05|0,05[0,05|0,05|0,05|005| 1,30 | 0,05 | 0,94 |0,047|0,15]| 0,05
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EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacién : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacién de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:

TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION 1] 2|3 |45 |6 7|8 |9 |10 11]12]13]|14]15|16 |17 |18 |19 |20 |21 |22|23|24]|25]2% |, O [VALOR.| TN* | s | TE
17/07| 18/07 | 20/07|21/07| 22/07| 23/07| 24/07| 25/07| 27/07 | 28/07|29/07| 30/07 | 31/07| 01/08| 03/08| 04/08| 05/08| 06/08| 07/08| 08/08| 10/08| 11/08| 12/08| 13/08| 14/08| 15/08 PROM.

Trasporte de angulos a la

13|, 0,12| 0,14 [ 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,14 [ 0,14 | 0,14 | 3,63 | 0,14 | 0,94 [0,131|0,15] 0,15
magquina del perforado

14|Perforaciénde angulos 0,21( 0,22 (0,22|0,22|0,23|0,22|0,22 (0,22 (0,22 | 0,22|0,24|0,22| 0,22|0,20| 0,22 | 0,22 | 0,22 0,22 0,24 | 0,22 | 0,22|0,22|0,22 (0,22 (0,21 |0,23| 574 | 0,22 | 0,94 (0,208 (0,15| 0,24

15|Inspeccion de las medidas 0,08 | 0,08 [ 0,08 | 0,08 | 0,08 0,09 0,08 |0,08 | 0,10 | 0,08 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,06 | 0,08 [ 0,07 | 0,08 | 2,04 | 0,08 | 0,94 (0,074|0,15| 0,08
Enderezado, limpieza de

16 bab 3,35 3,30 (3,35(3,35/3,33(3,33|3,35(3,35 3,32 3,35 3,35/ 3,37 3,35| 3,35 3,35 3,35 3,37 | 3,35 3,37 3,35 [ 3,35 3,35 | 3,35 | 3,35 [ 3,35 | 3,37 | 87,06 | 3,35 | 0,88 [2,947|0,15| 3,39
rebaba

17|Inspeccion de calidad 0,10 0,10 | 0,10 0,10 0,11 | 0,10 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,20 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 0,20 | 0,10 | 0,20 | 0,10 | 0,20 | 0,10 | 0,10 | 0,20 | 0,10 [ 0,10 | 0,20 | 2,59 | 0,20 | 0,94 (0,094 |0,15| 0,11

18|Almacenado 0,05| 0,05 (0,05|0,05|0,05|0,05|0,05|0,05| 0,06 |0,05|0,05]|0,05| 0,05|0,04(0,05|0,05|0,05|0,05|0,05|0,05(0,05|0,05|0,05(0,05|0,05|0,05| 1,30 0,05 0,94 |0,047|0,15| 0,05
Demora del uso del

19 1,25 1,25 |1,25(1,25(1,25(1,19| 1,25 1,26 | 1,25| 1,24 | 1,25( 1,27 | 1,25 | 1,25| 1,22 | 1,25 1,27 [ 1,27 | 1,25 | 1,25 | 1,25 [ 1,25| 1,25 | 1,25 | 1,21 [ 1,25 | 32,43 | 1,25 | 0,95 |1,185|0,15 | 1,36
montacargas
Transporte de las piezas al

20|, 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,21 | 0,28 | 0,18 | 0,18 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,16 | 0,18 | 0,17 [ 0,18 | 0,18 | 4,65 | 0,18 | 0,94 (0,168|0,15| 0,19
drea de soldeo
Traslado del fierro liso a la

21 ¢ p 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 [ 0,06 |0,05| 1,51 | 0,06 | 0,94 (0,055 (0,15 | 0,06
ronzadora

22 |Habilitado de fierro liso 1/2" | 0,36 0,38 |0,38(0,38|0,38|0,38|0,38|0,36 | 0,38(0,38|0,35|0,38| 0,39 0,38|0,38|0,38|0,38|0,38|0,34 | 0,34|0,38|0,38|0,38|0,35|0,38(0,38| 9,71 0,37 0,94 |0,351|0,15| 0,40

23|Inspeccion de medidas 0,08 | 0,08 [ 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,08 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 0,07 | 2,03 | 0,08 | 0,94 [0,073|0,15] 0,08

24|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05|0,04|0,05]|0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 |0,05|0,05|0,04| 1,28 | 0,05 | 0,94 (0,046 |0,15| 0,05
Traslado de la platina a la

25 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 1,71 0,07 0,94 |0,062|0,15| 0,07
tronzadora

26|Corte de platina 0,16 | 0,14 [ 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,16 | 0,16| 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,16 [ 0,17 | 0,16 | 4,06 | 0,16 | 0,94 [0,1470,15] 0,17
Traslado a la maquina de

27 destai a 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,04 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05|0,06 1,49 0,06 0,94 |0,054|0,16 | 0,06
estaje

28|Destaje de platina 0,29|0,32(0,32|0,32|0,32{0,33|0,32|0,32|0,32|0,32|0,32|0,32]| 0,32|0,31| 0,31 | 0,31 | 0,321 0,32]| 0,32 | 0,32 | 0,32 0,32| 0,34 | 0,32 [ 0,32| 0,32 | 828 | 0,32 | 0,94 [0,299|0,16 | 0,35
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EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION L) 234567 |8|9|10]1|12|13|14]15|16)|17|18|19]20|21|22]23|24 |25 |26 |, O |VALOR| TN* | s | TE
17/07| 18/07 |20/07|21/07| 22/07| 23/07| 24/07| 25/07| 27/07| 28/07| 29/07| 30/07| 31/07 | 01/08| 03/08 | 04/08 | 05/08 | 06/08| 07/08 | 08/08 | 10/08| 11/08| 12/08| 13/08 | 14/08| 15/08 PROM.

29|Inspeccion de las medidas 0,08 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 [ 0,08 | 0,08 | 0,08 0,08| 0,08 | 0,08|0,08|0,08|0,08 |0,08]|0,08|0,08|0,08 |0,08|0,08 |0,08]0,08|0,08|0,08| 2,08 | 0,08 | 094 |0,075]0,16| 0,09

30|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05|0,05]|0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 |0,047 0,16 0,05
Traslado a la maquina de

31 ., 0,08 0,08 (0,08 | 0,06 | 0,07 |0,08| 0,08 0,08 0,08|0,08]|0,07 0,08 0,08]|0,08 (0,08 0,09 |0,08|0,08]|0,08]|0,08|0,08|0,08|0,07|0,08|008|009( 205 [ 008 | 094 (0,074(0,16 | 0,09
perforacién
Perforacién de Ojo chino-

32 lati 0,35]037(0,37(0,37(0,37|0,36| 0,36 (0,36 | 0,37 | 0,37 | 0,37 (0,37 0,35| 0,35 (0,37 | 0,37 | 0,37 0,37 0,37 | 0,35 | 0,37 | 0,37 | 0,37 | 0,36 | 0,37 | 0,37 | 9,50 | 0,37 | 0,94 (0,343(0,16 | 0,40
platina

33|Inspeccion de calidad 0,11 0,11 |0,10{0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 0,11 0,11| 0,20 | 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 0,10 [ 0,10 0,10 | 0,10 | 0,09 | 2,58 | 0,10 | 0,94 |0,093|0,16] 0,11

34|Almacenado 0,05 0,05 (0,05|0,05(0,05|0,04|0,050,05|0,05|0,06|0,050,05|0,05]|0,05 0,04 (0,05 |0,05|0,05|0,06|0,05|0,05|0,05|0,05|0,06|005|005| 1,31 [ 0,05 | 0,94 (0,047 (0,16 | 0,05
Transporte de las piezas al

35|, 0,17| 0,18 | 0,18 0,18 | 0,18 | 0,18 0,19 [ 0,19| 0,19 0,19 0,19| 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,20 | 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,19| 0,17 [ 0,19 0,19 | 0,19 | 0,19 | 4,86 | 0,19 | 0,94 |0,1760,16| 0,20
area de soldeo
Optimizacién y corte de

36 | h 0,44(046)0,46(046(0,46(0,43(0,43]0,43(0,43|0,47|0,46|0,46(0,46|0,46(0,46|0,45(0,46|0,46|0,46(0,46|0,45|0,46|0,46|0,46(0,48|0,46( 11,83 | 0,46 | 0,94 (0,428 0,16 | 0,50
planchas

37|Inspeccion de las medidas 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 [ 0,08 | 0,08 | 0,08 0,08 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 2,03 | 0,08 | 0,94 |0,073 0,16 0,09

38|Almacenado 0,041 0,05 (0,05|0,05|0,06|0,05|0,050,05|0,05|0,04|0,050,05|0,05]|0,06 |0,05 0,05 |0,05|0,05]|0,05|0,04|0,05(0,05|0,05|0,05|005|005| 1,29 [ 0,05 | 0,94 (0,047 (0,16 | 0,05
Demora del uso del

39 0,58 0,59 0,570,557 | 0,53 |0,57| 0,58 [ 0,57 | 0,57 0,50 0,57| 0,59 | 0,57 | 0,57 | 0,60 | 0,57 | 0,58 | 0,57 | 0,57 | 0,57 | 0,49 | 0,58 | 0,57 | 0,57 | 0,48 | 0,57 | 14,65 | 0,56 | 0,95 |0,5350,16| 0,62
montacargas
Transporte de las piezas al

40(, 0,22 0,190,21{0,21|0,20|0,20( 0,20 {0,21| 0,21 0,21]0,22| 0,21 | 0,21|0,23|0,21|0,21|0,21|0,19|0,21|0,21|0,21|0,19{0,21]|0,21|0,20|0,21| 540 | 0,21 | 0,92 |0,191|0,16| 0,22
area de soldeo

41|Armado de estructura 6,26 | 6,25 6,18 [ 6,25 | 6,25 | 6,25 6,25 | 6,27 | 6,25 | 6,25 6,19 6,20 | 6,25 | 6,25 | 6,27 | 6,25 | 6,25 6,26 | 6,25 | 6,25 | 6,24 | 6,24 | 6,25 | 6,27 | 6,25 | 6,25 | 162,38 | 6,25 | 0,88 (5,496(0,16 | 6,38
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EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION L2 |3 fafs|6]7|8|9]w0|n|12]13|1|15]16|17|18]19)20|2|2]|23|20|25]|% | O |VALOR| TN* | s | TE
u
17/07| 18/07 | 20/07|21/07 22/07 | 23/07| 24/07 | 25/07| 27/07| 28/07|29/07|30/07 | 31/07 | 01/08| 03/08| 04/08| 05/08 | 06/08| 07/08 | 08/08| 10/08 | 11/08| 12/08 | 13/08| 14/08 | 15/08 PROM.
42 |Inspeccion de calidad 0,10 0,11 {0,11{0,10 | 0,10 { 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10{ 0,10 | 0,11 | 0,20| 0,10 | 0,10| 0,10 | 0,09 | 0,10 | 0,10| 0,10 | 0,10| 0,10 { 0,20| 0,10 [ 0,10| 2,59 | 0,10 | 0,94 [0,094|0,16| 0,11
43|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05| 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 |0,04|0,04 | 0,05 0,05 |0,05|0,05|0,05|0,06|0,05| 1,28 | 0,05 | 0,94 |0,046 0,16 | 0,05
Colocacion de planchay
44 545 5,48 | 548548 | 548 | 544|544 | 544|544 | 544548548 548 (548|547 548|548 (548|549 548|548 548|550 548|548 |548|142,27| 547 | 0,92 [5034|0,16]| 5,84
soldeo de refuerzos
45 |Inspeccion de calidad 0,09 0,10 [0,10{0,10 | 0,10 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,09| 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 0,08 | 0,10 | 0,09 | 0,10 [ 0,20| 0,10 | 0,20| 2,54 | 0,10 | 0,94 |0,092|0,16| 0,11
46|Almacenado 0,08 | 0,08 0,08 |0,09 | 0,08 | 0,08 | 0,08 0,08 0,08 0,06|0,07|0,08 | 0,08 | 0,08 |0,08 | 0,08 |0,07 | 0,08 |0,08 0,08 |0,08|0,09|0,08|0,08|0,08[0,08| 2,06 | 0,08 | 0,94 [0,074|0,16| 0,09
Se realiza el soldeo de
47 : . 5,23 5,27 |5,27 (5,27 | 5,27 | 5,29 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,28 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,26 | 5,27 | 5,27 | 5,25 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,24 | 136,95 | 5,27 | 0,94 [4,951|0,16| 5,74
arandela y barras(fierro liso)
48 |Inspeccion de calidad 0,11 0,10 [0,10{0,10 | 0,10 { 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10{ 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,10 | 0,10| 0,10 | 0,10| 0,10 [ 0,20{ 0,10 | 0,10| 0,10 | 0,20| 0,12 [ 0,20 | 2,60 | 0,10 | 0,94 [0,094|0,16| 0,11
49|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05| 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05|0,05|0,05|0,05|0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 |0,047 0,16 | 0,05
50|Traslado a la mesa de trabajo | 0,26 | 0,25 |0,25|0,25|0,22 (0,25 0,25[0,25| 0,25 | 0,25|0,23|0,23 [ 0,23 0,25 0,25 | 0,25 | 0,25 [ 0,25 | 0,28 | 0,25 | 0,25|0,25|0,25| 0,27 | 0,25 | 0,25 | 6,47 | 0,25 | 0,92 |0,229|0,16 | 0,27
51|Soldadura Mig 6,16 | 6,18 | 6,18 | 6,18 | 6,18 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,17 | 6,16 | 6,16 | 6,15 | 6,15 | 6,16 | 6,16 | 6,14 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,16 | 6,15 | 6,16 | 6,16 | 160,20| 6,16 | 0,89 [5,484|0,16| 6,36
52|Inspeccion de calidad 0,10 0,10 |0,10|0,10| 0,10 [ 0,10{ 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 0,10 | 0,20 | 0,10 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 [ 0,20 { 0,20 [ 0,10 | 0,20 | 0,20 | 0,11 | 2,59 | 0,10 | 0,94 [0,094|0,16| 0,11
53|Almacenado 0,05 0,05 | 0,05 0,05 | 0,04 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05|0,05|0,05|0,05|0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 |0,0470,16| 0,05
Traslado al rea del
54 ad 0,15 0,15 0,15 | 0,15 | 0,15 0,15 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15| 0,13 [ 0,15| 0,15 | 0,15 0,15 | 0,15| 0,15 [ 0,15| 3,86 | 0,15 | 0,94 | 0,14 |0,18| 0,16
esmerilado
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EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION L2 3 fafs|6]7|8|9f1w0|u|n|1B|1|15|167[18|19]20]2a|2[8 0|56 O |VALOR.| TN* | S | TE
17/07| 18/07 | 20/07|21/07| 22/07 | 23/07| 24/07 | 25/07| 27/07| 28/07| 29/07| 30/07 | 31/07] 01/08{ 03/08 | 04/08 | 05/08 06/08 | 07/08 08/08 | 10/08 11/08[ 12/08 13/08| 14/08| 15/08 PROM.
55|Esmerilado de formaletas | 7,02| 7,02 |7,02|6,58 | 7,02 |7,02| 7,04 | 7,02 7,01|7,02|7,04|7,02 | 7,02|7,00|7,02 |7,02|7,02|7,03|7,02|7,02|7,02|7,02|700|7,02|702|7,02|182,08| 7,00 | 0,89 |6233|0,18|7,35
56/Inspeccion de calidad 0,09 0,09 | 0,08]0,09| 0,09 | 0,09 0,09 |0,09]0,09]|0,09]|0,07|0,09 | 0,09 |0,08|0,09 |0,09]|0,09|0,09]|0,09 |0,10|0,09 | 0,09|0,09|0,09|0,09|0,0| 2,32 | 0,09 | 0,94 [0,084]0,18| 0,10
57|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05]0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05|0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 |0,05|0,05|0,05| 1,29 | 0,05 | 0,94 [0,047|0,18 | 0,06
58|Enderezado de las formaletas | 2,29 | 2,30 [2,30(2,30 | 2,33 [ 2,33[ 2,30 2,30| 2,28| 2,30 | 2,34| 2,30 | 2,29 | 2,30{ 2,31 | 2,30 | 2,30 | 2,32 | 2,30 | 2,32 | 2,31 | 2,30{ 2,30 [ 2,30| 2,30 | 2,30| 59,92 | 2,30 | 0,94 |2,166|0,16 | 2,51
59| Inspeccion de calidad 0,0( 0,10 {0,10|0,11|0,10|0,10{0,10|0,10| 0,10{0,10{0,10{0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,20 | 0,10 | 0,10| 0,10 | 0,11 | 0,10 | 0,20| 0,10 | 0,20| 2,59 | 0,20 | 0,94 [0,094|0,16 | 0,11
60|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05|0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05|0,05|0,05| 1,32 | 0,05 | 0,94 [0,048]0,16 | 0,06
Traslado a la maquina de
61 ° 0,17]019|0,19|0,18|0,18|0,18(0,18|0,19|0,19{0,19|0,18|0,19 | 0,19 |0,22|0,19 | 0,29|0,17 | 0,29|0,21 | 0,29 | 0,18 | 0,29| 0,19 [ 0,29| 0,19 | 0,29 | 4,89 | 0,19 | 0,94 [0,177|0,18| 0,21
perforacion
62|Perforado 0,14]017(017|0,17|0,17|0,17{0,15|0,18| 0,18{ 0,18 |0,18| 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,19 | 0,19 | 0,17 | 0,29 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,18 | 4,55 | 0,18 | 0,94 |0,165|0,18 | 0,19
Ref. Sup (control por parte
63 , 0,08 | 0,06 [ 0,08]0,08 | 0,08 | 0,08(0,08|0,07]|0,07]|0,08|0,08|0,08|0,08|0,08|0,08|0,09]|0,08|0,08|0,08|0,09|0,08|0,08|0,080,08|0,08|0,08| 2,06 | 0,08 | 0,94 [0,074]0,18| 0,09
del supervisor)
64|Almacenado 0,05 | 0,05 | 0,05]0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 |0,05|0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05|0,05|0,05| 1,31 | 0,05 | 0,94 [0,047|0,18 | 0,06
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REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

YA

/ S.RL.

A /Qrgui
i/ eas
7

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 1

Fecha de estudio: 17/07-15/08/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecénica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:

TE=TN(1+5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION tl2f3]afs|e|7|8]9|10|u|1w]|13]1¥|15)1617]18]19)202|2|B|n|5|%| O |VALOR|TN* | S | TE
17/07 18/07|20/07| 21/07| 22/07| 23/07| 24/07| 25/07| 27/07| 28/07| 29/07|30/07| 31/07 | 01/08| 03/08| 04/08 | 05/08 | 06/08{ 07/08 | 08/08 | 10/08 | 11/08{ 12/08| 13/08| 14/08 | 15/08 PROM.
65|Translado al 4rea de pintura | 0,21{0,19{0,20{0,20|0,20{0,21{0,20{0,20 | 0,20 | 0,20{0,21{0,20{ 0,20 { 0,22 | 0,20{0,20| 0,22 | 0,20 { 0,20 0,20{ 0,20 | 0,20 0,20 [ 0,20{ 0,20 0,21 | 5,27 | 0,20 | 0,94 [0,191|0,16 | 0,22
66 |Pintado de formaletas 3,26 3,24 (3,23|3,26|3,25(3,22(3,26(3,26|3,26 | 3,26|3,25|3,25| 3,26 | 3,25 | 3,28 [ 3,29 (3,26 | 3,26 [ 3,26 [ 3,27 3,25 | 3,23 | 3,26 | 3,26 | 3,26 | 3,26 | 84,65 | 3,26 | 0,89 |2,8980,16 | 3,36
67|Almacenado 0,05 | 0,05 0,05 0,05 | 0,05 0,05] 0,05 0,05 0,06 | 0,05 | 0,05 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,06 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05 | 0,05 |0,05|0,04|0,05|0,05[0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 [0,047]0,16 | 0,05
68|Seleccion y conteo 0,06 | 0,05 0,05 0,05 | 0,05|0,05] 0,05 0,05 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,04|0,05|0,05|0,05[0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 [0,047]0,16 | 0,05
69|Inspeccidn de la calidad 0,15/ 0,16 | 0,15 |0,15| 0,15 |0,15| 0,15 0,15 | 0,15 | 0,15 0,16 | 0,15 | 0,17 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,14 | 0,15 | 0,15 [ 0,15 0,15 | 0,15 | 0,15 0,15 [ 0,45 | 3,93 | 0,15 | 0,94 [0,142|0,14]| 0,16
70|Traslado al almacén 0,25]0,2010,25/0,25[0,26 0,25/ 0,25(0,25]0,25|0,25|0,27(0,25| 0,25 |0,25[0,27{0,27 0,27 0,25|0,25| 0,24 | 0,25 [ 0,25|0,25 | 0,25|0,25[0,25| 6,553 | 0,25 | 0,94 [0,236]0,14 | 0,27
Almacenado para su entrega
71 distribucis 0,45 | 0,47 047|047 |0,48]047] 047|046 047|048 (047|047 |0,47|046|047|0,44|047|0,45[0,47|0,47]|0,47|047[0,46|0,43]|047(047| 12,10 | 0,47 | 094 |0,437|0,14| 0,50
O aistrioucion
57,97| 58,17 58,16|57,44| 58,15 58,18 58,19| 58,26| 58,19 | 58,10 58,28| 58,24| 58,19 58,25| 58,38 | 58,27 | 58,38 | 58,35 | 58,43 | 58,27 | 58,29 | 58,25 | 58,33 | 58,28 | 58,28| 58,33 | 1513,61| 58,22 53,4 61,75
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio ~ VALOR.: Valorizacion ~ S: Suplemento  TN: Tiempo Normal  TE: Tiempo Estandar Total TE| 61,75

TN*=TIEMPO PROM. X VALOR.

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tal como se muestra en el registro de tiempos perteneciente al pre test (vea la tabla
30), el tiempo estandar para fabricar una formaleta tipo estandar (0.40x2.42) tuvo
un tiempo de 61.75 min, tomando en cuenta los respectivos suplementos y valora-
cion. Una vez identificado este tiempo se procedié a examinar cada actividad para

reducirlo.

» Tercer Paso: Examinar
Tras registrar toda la informacion del mes de enero, se procedié a examinar estos
registros y mediante la técnica del interrogatorio se busco justificar lo que se hace.
Esta técnica del interrogatorio se realizé de manera sistemética cuya condicién
brind6 un buen resultado para la eliminacion de actividades que no agregan valor.
Interrogatorio de manera general mediada por orden en base a su propdésito, lugar,

sucesion, persona y medios:

Tabla 31. Técnica del interrogatorio en la fabricacién de formaletas

PREGUNTA RESPUESTA

¢Queé se hace? Se fabrican formaletas

Porque son uno de los productos mas demandados
éPor qué se hace? en la produccién de la empresa ya que son ellos mis-
mos quienes lo fabrican segiin modelados

Fabricar mesas de trabajo para facilitar los puestos
ya definidos de los soldadores, asimismo se resalta

¢Qué otra cosa podria ha- ., .
gue es una produccién metalmecanica por lo que

cerse? .
cualquier insumo que falte o no sea rentable, en su
mayoria lo fabrican
¢Qué deberia hacerse? Se deberia aceptar la propuesta de mejora

Se fabrican en el taller del habilitado y el taller 1 de

é¢Dénde se hace?
soldadura.

Porque son las mas proximas a las oficinas centrales
¢Por qué se hace alli? de la empresa, asimismo las ubicaciones de los dos
talleres son cercanas

Se realiza de forma manual con la ayuda de maquina-

rias como la dobladora, tronzadora, soldadora y des-

¢Coémo se hace? tajadora. Cuyos materiales a usar son las planchas

LAC, la platina, el fierro liso y los dngulos. Estos pro-
cesos son detallados en el DAP (tabla 11)

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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e Seccion: Almacén de materia prima

Tabla 32. Técnica del interrogatorio en la seccién de almacén de la materia prima

PREGUNTA RESPUESTA

Se recepciona materia prima y se transporta con el monta-

: Qué se hace?
¢Que se hace cargas las platinas y planchas LAC al taller de habilitado

Para la utilizacion de materiales al inicio del trabajo en la

iPor qué se hace? ., .
c q seccion del habilitado

Se tendria que tener un lugar adecuado y amplio para la re-
cepcidn, como la capacidad y tamafio de las planchas y plati-
nas. Sobretodo que se encuentre cerca al taller de habilitado

¢Como se deberia
hacer?

Se tendria que reubicar el drea de almacén al area de pin-
¢Qué deberia hacer? tado de nodos para que el tiempo de transporte disminuya.
Asi como usar un formato de utilizacién del montacargas.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 5. Montacarga de Arquideas

S

" REDMI NCTE 7
| Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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e Seccion: Habilitado

Tabla 33. Técnica del interrogatorio en la seccién de habilitado

PREGUNTA

RESPUESTA

éQué se hace?

Las planchas, fierro liso, platinas y angulo se habilitan me-
diante la jornada de procesos como el corte, destaje y per-
forado.

éPor qué se hace?

Sirve como base principal para el armazén de las formale-
tas.

¢Cémo se deberia
hacer?

Se debe designar las tareas de cada personal en su respec-
tiva linea, proyectando las unidades por dia de realizar con
su tiempo. Asi como mejorar el recorrido de las activida-
des.

¢Qué deberia hacer?

Se tendria que remover algunas paredes de metal del lado
de recepcidén del taller, para ampliar la capacidad, obtener
una mayor iluminacion y disminuir el tiempo de trans-
porte de las formaletas al taller de soldado. Asi como im-
plementar nuevos estantes para la colocacion de las ma-
trices, y estén de manera clasificada.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 6. Area de habilitado - Antes

. o REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracién propia (2020)




e Seccion: Soldado
Tabla 34. Técnica del interrogatorio en la seccién de soldado
RESPUESTA

Se dejan las formaletas prefabricadas en el centro del taller (3m).
Para la colocacion de productos ya terminados para el pase del si-

PREGUNTA

¢Qué se hace?

éPor qué se hace? .
guiente proceso.
\ , Dejando a una menor distancia de la mesa de trabajo y de manera
¢Como se deberia hacer? ordenada

Linear y seializar una fila paralela a las mesas de trabajo, para un

mayor alcance y menor tiempo de pase. Asimismo, se elaborara un

diagrama de Ishikawa para detectar las causas que generan demo-

ras innecesarias y transporte en el proceso de la fabricacién de las
formaletas.

¢Qué deberia hacer?

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Actividad: Busqueda de elementos necesarios para el trabajo

Tabla 35. Técnica del interrogatorio para buscar elementos para el trabajo

PREGUNTA RESPUESTA
. Se busca los elementos u herramientas para el trabajo (almacén en

éQué se hace? s .
algunos casos), dados en la zona del habilitado y pintura sobretodo.

éPor qué se hace? Para la realizacion completa de la actividad del proceso.

:Como se deberia hacer? Aplicar la propuesta planteada, para la c'Iasificacic')n y orden de los
elementos u herramientas.
Mediante la propuesta planteada, eliminar actividades que no ge-
nere valor por la buena distribucidon de objetos necesarios a usar
diariamente.

¢Qué deberia hacer?

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Gréfico 11: Diagrama de Ishikawa en la seccion del transporte

Maquinaria

Mano de Obra Materiales

«4—Falta de monta-
cargas

Operario espera que L,
elinspectordesu — 3 Mala ublcauon_» Averfas del
aprobacion de insumos vehiculo Continuidad y
”| demoras del
L. transporte
Interrupcion d?' paso Politicas laborales Simplificacién de g
en presenciade —» inconstantes % transporte

productos secundarios

Medio Ambiente Mano de Obra Método
Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En el grafico 11, se observa las causas que provocaban una continuidad y demora
del transporte tanto en el area del habilitado como todo el proceso de produccion.

» Cuarto paso: Establecer
En esta etapa se establecieron las soluciones mas eficientes, practicas y economi-
cas. Asimismo, tras el desarrollo del diagrama de actividades del proceso se pudo
observar que actividades se han de eliminar o disminuir su tiempo de ejecucion.
Para mejorar las actividades segun el tiempo, se tuvo que desarrollar una lluvia de
ideas, las cuales implican un conjunto de métodos e implementacion de herramien-

tas a usar.

Tabla 36. Tabla de relacién de las causas con las soluciones de mejora

N° CAUSAS SOLUCION DE MEJORA

- Fijacién del tiempo estdndar para la fabricacién de
Alta variabilidad en los . .
Cc9 . . una formaleta y cada operacién / Almacenamiento

tiempos de operaciones .

paralelo y ordenado a las mesas de trabajo

. . Hojas estandarizadas del trabajo/ Diagrama de ac-
Ausencia de estandariza- L .
Cc7 ., . tividades del proceso detallado / Diagrama de re-

cién de trabajo .
corrido / Layout de la planta

Mejora de la distribucidon del area y accesos

C8 Cuello Botella
Ficha de supervisién de produccién / Ficha de eva-
C1 Ineficaz supervision luacidn al asistente de produccién / Registro de la
productividad
Clasificacion y orden de materiales de produccion
N I Rol limpi I -
6 Desorden / Nuevos anaqueles / Roles de limpieza del perso

nal por drea / Sefializacion de espacios y maquina-
rias

C5

Desabastecimiento en
magquinaria de transporte

Compra de un nuevo montacargas / Registro de
turno Maquinaria-Montacargas

C3

Personal nuevo no
Capacitado

Plan de capacitacion / Formato de asistencia a en-
trenamiento y capacitacion

Fuente: Elaboracién propia
Tal como se observa en la tabla 36, se alinearon las soluciones mejora mas ade-
cuadas de acuerdo a las principales causas que originaban la baja productividad
en la linea de fabricacion de formaletas tipo estandar (Vea anexo realidad proble-
matica). Cada una de estas mejoras se presencia en las distintas secciones del

trabajo tal como se detalla a continuacion.
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Habilitado
v Mejora de la distribucién del &rea y accesos.

v' Sefalizacién de las maquinarias.

Soldadura
v' Almacenamiento paralelo y ordenado a las mesas de trabajo.
v" Colocacion de nuevos estantes para un mayor orden de los productos

secundarios.

Pintado

v Clasificacion y orden de materiales de produccion.

Transporte y Maquinarias
v" Programado servicio del transporte, registro de uso del montacargas.

v Compra de un nuevo montacargas.

Todas las Secciones de Trabajo
v" Fijacion del tiempo estandar (para la fabricacion de una formaleta y cada
operacion).
Estandarizacion del trabajo.
Diagrama de recorrido de la linea.
Roles de limpieza del personal.

D N N NN

Sefalizacién de espacios.

Fichas para el Monitoreo del Personal

v Plan de capacitacion.

v' Formato de asistencia a entrenamiento y capacitacion.
v Ficha de supervision de produccion.
v

Ficha de evaluacién al asistente de produccion.

A continuacion, se explica a detalle cada una de las soluciones de mejora ejecuta-

das de acuerdo a cada seccion de trabajo.
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Habilitado

e Mejora de la distribucion del &rea y accesos

Tal como se observa en la figura 13, se muestra el layout antes de aplicar la mejora.
Y en la figura 14, el layout después de aplicar la mejora o el layout actual.

Dentro de las modificaciones que se realizo, se procedio a hacer la abertura de las
paredes metalicas de la seccion del habilitado, para mejorar el acceso y flujo de
materiales para disminuir el cuello de botella existente en esta seccion. La ejecucion
de esta mejora tomo 3 dias y se tuvo que contar con la mano de obra de 7 operarios
de produccidn, en total tuvo un costo de S/. 499.60, el detalle de este costeo se
encuentra en las tablas 59 y 60. Se realizaron tres aberturas, tal como se indica a

continuacion.
- Primera abertura A.- se hizo en la parte lateral izquierda, con el fin de ampliar
la seccion, dar mas iluminacion y mejorar el transporte de los materiales. En

total se removi6 una pared metalica con un largo de 35mts.

Figura 7. Area de Habilitado antes de la abertura A

: .O REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 8. Area de Habilitado después de la abertura A

B 4

.O REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)

- Segunda abertura B.- se colocd una puerta en la parte inferior derecha
(2.16x1.00mts), que da acceso al area de soldadura y perforado, para dismi-
nuir el tiempo de transporte de los materiales livianos que pueden ser carga-
dos a la siguiente seccion que es la de soldadura, esto mejoro el diagrama
de recorrido pues lo hizo més fluido ya que los operarios ya no tienen que
dar la vuelta a toda el area de habilitado, y entregan mas rapido los materia-

les a la otra seccion.

Figura 9. Area de Habilitado antes de la abertura B

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 10. Area de Habilitado después de la abertura B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

- Tercera abertura C.- Se hizo en la parte superior de la seccién del habilitado,
justo en el limite que lo divide con el area de nodos, esto mejoré la comuni-
cacion entre areas, dio mas iluminacién y espacio; y sobretodo facilito el con-
trol y toma de datos del asistente y supervisor de produccién. En total se

removié una pared metalica con un largo de 15mts.

Figura 11. Area de habilitado antes de la abertura C

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Figura 12. Area de habilitado después de la abertura C

Ll e,

ﬁiliﬁiismmﬁﬁﬂmimsm

i ion T "“ii;g?& ST —
- 3

i d

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Segun la figura 14, tal como se muestra en el layout, se busco reducir las distancias,
eliminar las demoras y tener lineamientos de orden segun puestos de almacena-
mientos.

Es por ello, que se amplio el espacio del area del habilitado retirando las paredes
de ldmina para una mejor visualizacion en la recepcion y traslado. Cabe resaltar
que, al ampliar la parte externa cercana a las prensas hidraulicas, facilita la distan-
cia de recorrido ya que se da por medio de carretillas en base a las platinas y an-
gulos.

Por ultimo, se establecid sefializaciones para los respectivos sitios de almacena-
mientos, bien en la zona de habilitado, soldadura, pintado y almacén de productos

terminados.

A continuacion, se presentan los layouts de planta de la empresa Arquideas S.R.L.
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Figura 13. Layout de la planta antes de la mejora

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Figura 14. Layout de la planta después de la mejora (Actual)

92 mts

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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e Sefializacion de las maquinarias

Las lineas de limitacion a los alrededores de las maquinarias que se encontraban
en la seccion del habilitado se presentaban muy desgastadas y sucias, por lo que
se procedié a hacer nuevamente la delimitacion de estas lineas con pintura de tra-
fico amarilla, esto contribuyd no solo a mantener el orden dentro de la seccion, sino
también a evitar posibles accidentes dentro de las instalaciones. La sefializacion de
maquinarias se realizé en un dia y tuvo un costo de S/. 71.70 que comprendio la
compra de los materiales como pintura de trafico, cintas y brochas, el detalle de

este costeo se encuentra en la tabla 64.

Figura 15. Sefalizacién de las maquinarias con pintura de tréfico

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Soldado

e Almacenamiento paralelo y ordenado a las mesas de trabajo

El transporte de las planchas eran una de las actividades que tomaban mas tiempo
es por ello, que en el area de Soldado ahora se almacenan estas planchas de forma
paralela y ordenada a las mesas de trabajo, reduciendo el tiempo y facilitando el
trabajo a los operadores. De esta manera también se redujo la alta variabilidad en

los tiempos de operaciones.

Figura 16. Area de Soldado antes del almacenamiento paralelo de las planchas

. O REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 17. Area de Soldado despues del almacenamiento paralelo de las planchas

.o REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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e Colocacion de nuevos estantes para un mayor orden de los productos se-
cundarios

En el &rea de Soldado se hizo la colocacion de 2 nuevos estantes en puntos estra-

tégicos para facilitar el alcance a los operarios y se almacenen de manera ordenada

todos los productos secundarios que son necesarios para la fabricacion de las for-

maletas. Se tuvo un costo de S/. 90.00 (el detalle de este costeo se encuentra en

la tabla 61) y fueron construidos con materiales reciclados de la metalmecanica.

Figura 18. Area de Soldado antes de la colocacion de estantes de productos se-

cundarios

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Figura 19. Area de Soldado después de la colocacion de estantes de productos

secundarios

Fuente: Elaboracién propia (2020)

85



Pintado y Habilitado

e Clasificacion y orden de materiales de produccién

El clasificar los materiales conllevo a separar lo innecesario o mejor dicho a eliminar

todo objeto de trabajo que no sea util, por lo que se llevé a cabo la ejecucidn de la

tarjeta roja para la clasificacion de los materiales. En total se tomaron 3 dias para

la ejecucion de esta mejora.

Tabla 37. Registro de clasificacidbn de materiales con tarjetas rojas

N2 AREA SECCION ARTICULO CANTIDAD | ACCION DESTINO

1 |Produccion [Habilitado |Cascos de seguridad 2 Reubicar Elementos de seguridad
2 |Produccién |Habilitado |Depdsitos de metal 3 Reubicar Materiales de apoyo
3 [Produccion |Habilitado |Extensidn 1 Reubicar Materiales de apoyo
4 |Produccion [Habilitado |[Bidones pequefios 6 Reciclar Tacho Blanco

5 [Produccién |Habilitado |Discos de respuestos 3 Permanece

6 |[Produccion |Habilitado [Laminas de seguridad 6 Permanece

7 |Produccion |Habilitado |Baldes de pintura 5 Reubicar Area de Pintado

8 |Produccion |Habilitado [Baldes de pegamento 4 Reubicar Area de Pintado

9 |Produccion |Habilitado [Bidones de agua 2 Reubicar

10 |Produccién |Habilitado |Trapos de Limpieza 12 Reciclar Tacho Gris

11 |Produccién |Habilitado (Barras de metal 4 Reubicar Materiales de produccién
12 |Produccidn |Habilitado |Ldminas 10cm 45 Permanece

13 |Produccién |Habilitado |Ldminas 15cm 32 Permanece

14 [Produccién |Habilitado [Laminas 20cm 21 Permanece

15 |Produccidn |Habilitado |Plancha Metdlica 1 Reciclar Tacho amarillo

16 |Produccién |Habilitado |Rodajes 15 Permanece

17 |Produccién |Habilitado (Baldes de pldstico 2 Reciclar Tacho Blanco

18 [Produccién |Habilitado |Laminas agujeradas 7 Permanece

19 [Produccién |Pintado Bidones pequefios 7 Permanece

20 |Produccién |Pintado Mandiles 3 Reciclar Tacho Gris

21 |Produccion |Pintado Desarmador 6 Reubicar Materiales de apoyo
22 |Produccion |Pintado Extensidn 2 Reubicar Materiales de apoyo
23 |Produccion |Pintado Guantes de seguridad 8 Reubicar Elementos de seguridad
24 |Produccion |Pintado Bidones de agua 1 Permanece

25 |Produccion |Pintado Bidones pequefios 10 Permanece

26 |Produccion |Pintado Ropa 1 Reubicar Vestuario

27 |Produccién |Pintado Embudos 4 Reubicar Materiales de apoyo
28 |Produccién |Pintado Ldminas de metal 15 Permanece

29 |Produccion |Pintado Brochas 6 Reubicar Materiales de apoyo
30 |Produccién |Pintado Baldes de pintura 16 Permanece

31 |Produccién |Pintado Trapos de limpieza 18 Permanece

32 |Produccion |Pintado Radio 1 Reciclar Tacho Rojo

33 |Produccion |Pintado Espatula de metal 4 Reubicar Materiales de apoyo

Total Permanece: 13

Total Reubicar: 14

Total Reciclar: 6

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 20. Clasificacion con la tarjeta Roja

EDMI NOTE 7 1INOTE 7
| DUAL CAMERA IAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de la clasificacion se procedi6 al orden de los materiales que se consideraron
necesarios, es por ello que después de haber aplicado la tarjeta roja para eliminar
aguellos objetos que no eran obligatorios, se comenzd el orden de aquellos que, si
se han considerado como imprescindibles, asimismo facilitdé a la hora de encontrar

las herramientas necesarias.

Figura 21. Imagen del area de los materiales de produccion — Arquideas

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Figura 22. Anaquel del area de Pintado después del orden y clasificacion

REDMI NOTE 7
Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 23. Anaquel del area de Habilitado después del orden y clasificacion

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Para finalizar se procedi6 a limpiar para la eliminar los desperdicios en las areas de

trabajo.
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Figura 24. Imagen de los desperdicios en produccién - Arquideas

e
-

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 25. Imagen de produccién después de la limpieza — Arquideas

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Transporte y maquinarias

e Compra de un nuevo montacargas

Tal como se muestra en el grafico 11, en el diagrama de Ishikawa en la seccion del
transporte; una de las causas que mas afectaba el transporte, era las demoras que
a diario se veian para poder usar el montacargas ya sea para el traslado de mate-
riales como de formaletas, puesto que era el Unico con el que contaba la empresa.
Es por ello que se hizo la compra de uno, que de igual manera es compartido con
las demas areas de la empresa, pero sin duda fue de mucho apoyo y elimind los
tiempos de espera. Este montacargas marca Hyundai (vea la figura 21) tiene una
capacidad de carga de 1500 Kg y tuvo un costo de $ 28,000.00, el detalle de este
costeo se encuentra en la tabla 62.

Figura 26. Montacargas antiguo de Arquideas

W=\ REDMI NOTE 7
| Al DUAL CAMERA

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 27. Montacargas nuevo de Arquideas

%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 28. Personal de Arquideas operando con el nuevo montacargas
RN

e Registro de uso de un montacargas

A pesar de ahora contar con dos montacargas, como se menciond, no solo son
utilizados en la linea de formaletas, sino también para las distintas areas. Al ser
compartidos, se creaba tiempos muertos en la linea ya que las formaletas al ser
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pesadas, se tienen gque transportar con estas maquinarias, y muchas veces se opta
por transportarlas con carretilla lo que hace demorar, y sobretodo crea cansancio y
fatiga a los operarios. Ante lo expuesto, se optd por crear un registro de turno de
las maquinarias (ver tabla 38), donde las distintas areas deberan programar el dia
y el horario en que van a solicitar su uso, de esta manera se tendréa un control sobre

el uso de los montacargas y se evitaran las demoras.

Tabla 38. Registro de turno Maquinaria - Montacargas

REGISTRO DE TURNO MAQUINARIA-MONTACARGA

Descripcion del

Capacidad de carga: 2500Kg

Altura de elevacion maxima: 3.65mts

Altura de elevacion minima: 0.50mts

montacarga
Velocidad de operacion: 17Km/h
Dimension dela orquilla: ~ 1.50x 2.10 mts
N° |HORA A SOLICITAR| TIEMPO AREA SOLICITANTE RUTA DESCRIPCION DEMORA
1 8:30a.m. 20MIN | METALMECANICA ROCIOR.C. | T.HABILITADO-TALLER1 | CARGADEPLANCHAS 5 MIN
MAQUINARIAS-NODOS DE
2 9:50a.m. 45MIN MSTEEL ROBERTR. CARGADE CONCERTINAS | 10 MIN

ACCESO

o || B~ | w

Fuente: Elaboracién Propia (2020)

Todas las Secciones de Trabajo

e Estandarizacion del trabajo

El desconocimiento de las actividades de trabajo era usual en el personal sobre
todo en los que recién ingresan, es por ello que a continuacion se presentan las
hojas de estandarizacion de las principales secciones de trabajo de la linea de for-
maletas. La estandarizacion del trabajo tuvo un costo de S/. 222.80 (el detalle de
este costeo se encuentra en la tabla 63) que comprende las capacitacion e instruc-

ciones sobre el uso de fichas y formatos que se les brindé a los operarios.
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Tabla 39. Hoja de trabajo estandarizada de la seccién del Habilitado

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA - HABILITADO NQUIZ=NS)
Nombre del Proceso N° de OT Cliente Takt Time(segundos por pieza) Preparado por
Bandtel Rocio R.C
Fabricacién de la formaleta 0.20x2.42 003-Cafiete  |Tiempo Neto de Operacién (s) Trabajo Estandar en Proceso Fecha
XXXXX 56,84
Calidad Puntos Clave Tiempo
= -Hacer, no hacer ©Q ©
Operacion Actividad Descripcion del Trabajo 3 = ) 8 T |ttems D.R
& T -Seguridad 2 3
° = -Razén S g
Entrada de | pjiste de las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio de acopio Visual Verificar conteo y calidad 011
los s
materiales - . . ) "
| Mover las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio de acopio Traslado de material con montacargas Uso de EPP obligatorios 026
a )
habilitado [Descarga del material al sitio de acopio Visual Verificar conteo y calidad 0,13
Traslado de los angulos a la tronzadora Traslado de angulos de manera manual Uso de guantes obligatorios 0,06
Habilitado de angulos verticales Calibrar Uso de EPP obligatorios
Habilitado |Habilitado de dngulos Habilitado de angulos horizontales Calibrar Uso de EPP obligatorios 3,78 HAB'“TADO
dedngulos Habilitado de angulos centrales Calibrar Uso de EPP obligatorios p ™
Inspeccion de medidas Visual Verificar precision y calidad 0,09 = CORT’?DORA
HIDRAULICA DE
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,05 . .
p p CIZALLA GUILLOTINA PRENSATTEiNICA ACERO MULTIRL
Traslado de los angulos a la mdquina de destaje  [Traslado de angulos de manera manual 0,13 [[==]) ] .
Destaje de angulos verticales Calibrar Exactitud de medida mmDRAUUCA " W7 PRENSA MULTICORTE |
Destaje de |Destaje de dngulos Destaje de angulos horizontales Calibrar Exactitud de medida 3,77 %RSME [
el jece? : . . — @ v
angulos Destaje de dngulos centrales Calibrar Exactitud de medida ‘ PHY p_HV‘
Inspeccidn de las medidas Visual Exactitud de medida 0,07 %
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,05 % (
_PHY J—m‘mﬁ—lmom RA
Transporte de dngulos a la maquina del perforado (Traslado de dngulos de manera manual Uso de guantes obligatorios 0,10
Perforacion 01 de dngulos horizontales Calibrar Exactitud de medida
Perforacién Perforacion 01 de angulos laterales Calibrar Exactitud de medida
de dngulos |Perforacionde angulos Perforacién 02 de éngulos centrales Calibrar Exactitud de medida 0,21
Perf.oracmn 03 de dngulos laterales y Calibrar Exactitud de medida
horizontales
Inspeccidén de las medidas Visual Verificar precision y calidad 0,07
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA - HABILITADO

INRQUIT=NS)

_—
Nombre del Proceso N°de OT Cliente Takt Time(segundos por pieza) Preparado por
Bandtel Rocio R.C
Fabricacion de la formaleta 0.20x2.42 003-Cafiete  |Tiempo Neto de Operacién (s) Trabajo Estandar en Proceso Fecha
XXXXX 56,84
Calidad Puntos Clave Tlempow
N2 | Operacién Actividad Descripcion del Trabajo é § —Ha_cszrg,ur:i) di;:;cer g 'é Items D.R
g 2 -Razén S éo
Enderezado, limpieza de rebaba Endferezado de angulos Visual Calibrar Exacti"cgld de'pref:isién 369 —1
Retiro de sobrantes o excesos Visual Verificar limpieza
5 Endfarezado Inspeccion de calidad Visual Verificar precision y limpieza 0,11
de dngulos Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,05
Transporte de las piezas al area de soldeo Traslado de material con montacargas Uso de EPP obligatorios 0,13
Traslado del fierro liso a la tronzadora Traslado defierro liso de manera manual 0,07
Habilitado
6 del fierro |Habilitado defierroliso 1/2" Visual |Calibrar Exactitud de medida 0,30
liso 1/2  |Inspeccion de medidas Visual Verificar precision vy calidad 0,08 _
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,06 : HAB"JTADO
; Cortede [Traslado dela platina a |a tronzadora Traslado de platina de manera manual Uso de guantes obligatorios 0,05 - = CORTADORA
platina  [Corte de platina Visual |Calibrar Orden en la linea de carga 0,15 CIZALLE GUILLOTINA i A?EDRR(?:ALLI]CL?\IQE
Traslado a la mdquina de destaje Traslado de platina de manera manual Uso de guantes obligatorios 0,05 .ﬁ ﬁENgMECAN‘CA
g Destaje de |Destaje de platina Visual |Calibrar Exactitud de precision 0,30 TR HiDRACILICA ‘, W7 PRENSA MULTICORTE -
platina  (Inspeccion de las medidas Visual Verificar precision y calidad 0,07 %RSMIE' '
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,05 PHY PHY A v "‘
Traslado a la maquina de perforacién Traslado de platina de manera manual Uso de guantes obligatorios 0,06 " %‘
perforacion Perforacién de Ojo chino- platina Visual |Calibrar Exactitud de precision 0,33 | e % TRON'ZA%A(
9 de platina Inspeccidn de calidad Visual Verificar precision vy calidad 0,09 —
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,06
Transporte de las piezas al drea de soldeo Traslado de material con montacargas Uso de EPP obligatorios 0,16
Optimizacion y corte de planchas Visual |Calibrar Exactitud de precision 0,44
10 Cortede |Inspeccidn delas medidas Visual Verificar precision y calidad 0,08
planchas |Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,05
Transporte de las piezas al area de soldeo Traslado de material con montacargas Uso de EPP obligatorios 0,17
Tiempos de Ciclo Manual Total 15,48

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 40. Hoja de trabajo estandarizada de la seccién de Soldadura

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA - SOLDADURA NRQUII=NS)
Nombre del Proceso N°de OT Cliente Takt Time(segundos por pieza) Preparado por
Bandtel Rocio R.C
Fabricacion de la formaleta 0.20x2.42 003-Cafiete  |Tiempo Neto de Operacion (s) Trabajo Estandar en Proceso Fecha
XXXXX 56,84
Calidad Puntos Clave Tiempo
C 4 [
N2 | Operacion Actividad Descripcion del Trabajo S = Hacer, n(.) hacer § 2 |ttems D.R
&= [} -Seguridad 2 5
° 2 -Razén s 2
Armado de |Armado de estructura Ingreso de I‘os angulos, platinas, Calibrar Metrado de extremos 6,90
11 estructura planchas, fierros
Inspeccidn de calidad visual Verificar precision y calidad 0,11
Soldeo de |Colocacidn de plancha y soldeo de refuerzos Soldeo con carbofill visual |Calibrar Uso de EPP obligatorios 5,62
12 | planchasy [Inspeccién de calidad visual Verificar precision y calidad 0,09
refuerzos [z|macenado Apliado en el sitio de acopio 0,05 ¥
Se realiza el soldeo de arandela y barras(fierro  |Metrado, soportey resistencia de Calibrar Uso de EPP obligatorios 5,91 SOLDADURA s o
Soldeo de |liso) barra —
13 |arandelasy |Inspeccién de calidad visual Verificar precisién y calidad 0,09 SOLDADORA % —
barras = S
Traslado a la mesa de trabajo Trasla.do dela estructura con Distancia a un 1 metro 0,22 SOLDADORA —
carretillas g Ej =
g 8
Soldadura Mig Soldedura de refuerzos dela visual |Calibrar Uso de EPP obligatorios 6,96 E: LEJ ALMACENADOS 2
Soldadura estructura g H SOLDADORA S
14 Mig Inspeccién de calidad visual 0,11 &
== SOLDADORA.  —
Almacenado Apliado en el sitio de acopio Exactitud de medida 0,05 FORADORA
. . Traslado de la estructura con . )
Esmerillado |Traslado al drea del esmerilado carretillas Uso de guantes obligatorios 011 by S:!E I
15 de Esmerilado de formaletas Esmerillado final de la formaleta visual |Calibrar Uso de EPP obligatorios 8,00 0 PINTADO
formaletas — - - — — - 'ﬁ.\
Inspeccidn de calidad visual Verificar precision y calidad 0,08
Enderezado |Enderezado de las formaletas Enderezado final dela formaleta visual (Calibrar Uso de EPP obligatorios 2,46 %
16 de Inspeccidn de calidad visual Verificar precision y calidad 0,10
formaletas |Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,06
Traslado a la maquina de perforacién Traslado manual de la formaleta Uso de guantes obligatorios 0,17
17 Perfodrauon Perforado Perforado final de la formaleta visual |Calibrar Uso de EPP obligatorios 0,15
e . . . YL .
formaletas Ref. Sup (control por parte del supervisor) visual Verificar precision y calidad 0,09
Almacenado Apliado en el sitio de acopio 0,06
Fuente- ElaboraCIén propla (2020) Tiempos de Ciclo Manual Total 37,39




Tabla 41. Hoja de trabajo estandarizada de la seccion de Pintado

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA - PINTADO NRQUIZ=NS)
Nombre del Proceso N°de OT Cliente Takt Time(segundos por pieza) Preparado por
Bandtel Rocio R.C
Fabricacion de la formaleta 0.20x2.42 003-Cafiete  [Tiempo Neto de Operacion (s) Trabajo Estandar en Proceso Fecha
XXXXX 56,84
Calidad Puntos Clave Tiempo
B -Hacer, no hacer @ o
N2 | Operacién Actividad Descripcion del Trabajo 3 = ) 2 | T |itemsD.R
& 3 -Seguridad 2 S
EJ = -Razén s éb
Translado al area de pintura Traslado de la formaleta a carretilla Uso de guantes obligatorios 020
Escoger la pintura del anaquel visual Utilizar pinturas abiertas
Colocar la formaleta en la mesa de trabajo
pintado de f | Prlrtnera pintada (base/epdxico) 3 capas de visual [Calibrar Uso de EPP obligatorios 282 I
intado de formaletas prntura ,
o | Pimadoce —PINTADD B, —— B[] mmmf
formaletas Secado de Formaletas No posicionarlas cerca de las maquinarias d‘ MESAS DE TRABAID | —— |:| |:| A
— —
Segunda pintada ( color) visual |Calibrar | No posicionarlas cerca de las maquinarias — |:| Fi
Secado final de Formaletas Uso de EPP obligatorios ‘ — |:| |:| |:|
Almacenado Apilado en el sitio de acopio Uso de guantes obligatorios 0.06 []
Seleccidn y conteo por medida y tipos |Clasificacion de cada formaleta visual 0,07 | —
Inspeccion de la calidad visual Verificar calidad y disefio 016 -
19 Inspeccion Traslado al almacén Traslado de la formaleta con montacargas Uso de EPP obligatorios 024
final '
Almacenado para su entrega o Almacenado final de la formaleta de ) ) .
o . visual Evitar almacenar en lugares sin techo
distribucién acuerdo a las salidas 0,49
Tiempos de Ciclo Manual Total 4,04

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Como se pudo observar en las tablas 39, 40 y 41 se establecieron las hojas estan-
darizadas para las principales secciones de trabajo de la linea de formaletas, estas
hojas fueron elaboradas para verificar la calidad-tiempo de las actividades y el pro-
greso desarrollado, a su vez, tiene como objetivo la prevencidn de desviaciones
que ocasionan problemas en la produccion diaria fomentando asi una mejora con-
tinua. Aqui se especifican las actividades que deben desarrollar, y asi evitar cual-
quier tipo de confusion entre los operarios. Asimismo, se coloco los diagramas de

recorrido correspondientes a cada uno.

e Mejora del diagrama de recorrido
Con el fin estandarizar el trabajo, mejorar los tiempos, y hacer de la linea de forma-
letas, una linea mas fluida, se mejoro el diagrama de recorrido.
Tal como se observa en la figura 29, el diagrama de recorrido de la linea de proceso
estd compuesto de distintos lineamientos las cuales abarcan en su mayoria una
gran distancia, demoras y desorden.
Empezando desde el traslado de materia prima hacia el &rea del habilitado, donde
existian demoras por parte del montacargas.
Asimismo, ya llegado al area, cada materia prima (plancha, fierro liso, platina y an-
gulos) se distribuyen a sus respectivos puestos.
Se prioriza la habilitacion de los angulos, para luego transportarse al area de sol-
dadura y asi comenzar con el armazon de la estructura (actividad que también
cuenta con demora por parte del montacargas); en base a las planchas, son corta-
das en la cizalla guillotinada para posteriormente trasladarse al &rea de soldadura;
y en el caso de la platina y fierro liso son habilitados en la cizalla con la finalidad de
ser destajada en la cortadora hidraulica de acero multiple (Gnica maquina de destaje
del area ya que la otra se encuentra averiada), estas dos ultimas son transportadas
por el trabajador en una carretilla hacia el area de soldadura. A fin de recortar dis-
tancias de los transportes, se retiraron las planchas metélicas del habilitado.
A su vez se mejord el desorden que se presenciaba en el area de soldadura por
parte de los distintos sitios de almacenados, asi también en el &rea de pintura como

en la clasificacion de los productos terminados.
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Figura 29. Diagrama de recorrido antes de la mejora

PINTURA ALMACEN DE M.P -
MSTEEL ALMACEN DE NODOS
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I
o - > ==
. HABILITADO
& o - v ; CORTADORA
CIZALLA GILLOTINA = lﬁENSAME%NICA AHCIERR(?&L&?.EE ALMACEN
PRENSAMHIDRAULICA ¥ PRENSAMULTICOI& (-] NODOS DE M.P
TR = g TRONZADORA DE
<= v
P HV PH.VEm T NODOS
7
A 4
ALMACEN DE MATERIALES ! h ‘ OFICINAS
i -
SOLDADURA Y ... O T o
SOLDADORA m% i:]|:I
— = 2
5| SOLDADORA 12
St
T — \%:] B
E & SOLDADORA LMACENABGS e g
2
= SOLDADORA § = [ —
— FORADORA
SALDADORA % -
. 1 — (=] LEYENDA
I PINTADO MESAS DETRABAIO | = W ALMACEN DE | = “Angulos ——
I EEEE | FORMALETAS Plancha —
| | [ III -.... | Platina
B |:| |:| | = Fierro liso—
— FORMALETAS formaleta—
=)

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 30. Diagrama de recorrido después de la mejora

—
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Fuente: Elaboracion propia (2020)
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¢ Roles de limpieza del personal

A través de un formato de roles de limpieza, por area se asigné a cada trabajador
un rol de limpieza que debe cumplir de manera diaria 15min antes de su hora de
salida, este formato (tabla 42) sirvio para hacer el seguimiento y control de limpieza
y orden en las distintas secciones de la linea de produccion y fomentar una nueva

disciplina para los trabajadores.

Tabla 42. Roles de limpieza por trabajador

- e o
/\"‘T[JU/J—/\E/ Roles de limpieza del personal N
Semana:
Secciones de Actividades Responsable Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sab.
Trabajo (Nombre y Apellido) / / / / / /

Limpieza de Maquinarias,
equipos y mesas de trabajo
Habilitado [Orden de anaquelesy
baldes de materiales
Barrido de Piso

Limpieza de Maquinarias y
equipos

Perforado |Orden de materiales
sobrantes

Barrido de Piso

Limpieza de Maquinarias,
equipos y mesas de trabajo
Soldadura [Orden de anaquelesy
baldes de materiales
Barrido de Piso

Limpieza de herramientas
de pintado

Pintado |Orden de anaquelesy
baldes de materiales
Barrido de Piso

Fuente: Elaboracion propia (2020)

e Sefializacion de espacios

Para asegurar el mantenimiento de orden y limpieza. Se delimitd los espacios con
letreros de sefalizacion, estas figuras informativas se colocaron en todas las areas
tanto para la correcta evacuacion para las personas que permanezcan en las ins-
talaciones, asi como sefializaciones para los estantes, depdsitos o tachos donde
se almacenen las herramientas, equipos, materiales y residuos propios de la fabri-
cacion. Para la realizacion de la sefalizacion de espacios se tomaron 5 dias y tuvo

un costo total de S/. 15.50, el detalle de este costeo se encuentra en la tabla 64.

100



Figura 31. Entrada al &rea de produccion de formaletas sin sefializacion

e

SN

YA >
B
2

2

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 32. Entrada al area de produccion de formaletas después de la colocacion

de letreros de sefializacion y prevencion

. B P o o0 SR AR KH
S .0 .’I&& 0

SCX X 2SI AAXPE XXX, 2

> |

Fuente: Elaboracién propia (2020)

101



Figura 33. Colocacion de letreros de letreros informativos

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Figura 34. Colocacion de layouts para la evacuacion correcta dentro de las instala-

ciones

Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Figura 35. Colocacion de letreros distintivos para los tachos donde se depositan los

residuos

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Fichas para el monitoreo del personal

e Formato de asistencia a entrenamiento y capacitacion

Otra de las causas de la problematica mencionada con anterioridad era sobre

el personal nuevo no capacitado, para ello se elaboroé el siguiente formato para

evaluar al nuevo personal en las charlas de capacitacion en las que se enfatizo

mas en el uso de las maquinarias.

Tabla 43. Capacitacion del nuevo personal

ARQUIDEAS S.R.L NRQUIF=NS)
Formato de asistencia a entrenamiento y capacitacion
TEMA(S): Capacitador
Fecha:
Hora:
Lugar:
N° Noml:-ore ¥ DNI Area Firma E\{aluauon — Observaciones
Apellidos Aprobé | No aprobd
1
2
3
4
5
6
7
8

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En la tabla 43, se muestra la asistencia de los trabajadores que seran capacitados
por su respectiva area designada, asimismo ha de considerar que la charla de ca-
pacitacion en este estudio se esta priorizando a los nuevos debido a su poca expe-
riencia y poca informacion que tienen sobre la empresa, como también las normas

y de la empresa.

¢ Ficha de supervision de produccion
A raiz de no contar con un registro detallado de las actividades de supervision sobre
la produccion, se presenta el siguiente check list (vea la tabla 44) donde se tiene
que especificar las tareas propias de la supervision y aquellas encargadas por el
jefe inmediato. Esta ficha es para el registro de informacién correspondiente a un
mes y en los cuadros debajo de las fechas, el encargado de la supervision debe

anotar si se realiz6 o no la actividad.

Tabla 44. Check list — Supervisiéon de Produccion

NRIUII=NS/ EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Check List - Supervision de Produccion

Area:

Produccion Metalmecdnica

Linea de fabricacion: Formaleta Tipo Estandar (2,40x0,40)

Asistente de Produccion: |Rocio Rosales Casa

Jefe Inmediato:

Whister Villanueva

Dias Observados

Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 |12 | 13 [ 14| 15 |16 | 17 [ 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24

25

26

01/10]02/10] 03/10] 05/10 06/10 | 07/10 | 08/10 | 09/10 | 10/10 [ 12/10] 13/10] 14/10] 15/10] 16/10] 17/10 | 19/10 | 20/10| 21/10 [ 22/10 [ 23/10 24/10] 26/10] 27/10] 28/10

29/10

30/10

Total:

Fuente: Elaboracion propia (2020)
e Ficha de evaluacion al asistente de produccion.
Para una mejor evaluacion sobre la supervisién que se hace en la linea de produc-

cion se cre6 una ficha de evaluacion del cumplimiento de las actividades de super-

vision (vea la tabla 45) donde se evalla una escala del 0 al 2, siendo 0 que no
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cumplié con la actividad encomendada y 2 que se cumplié en su totalidad, de igual
forma que el check list presentado anteriormente (vea la tabla 44) se tiene que es-
pecificar las tareas propias de la supervision y aquellas encargadas por el jefe in-
mediato, y el registro de esta informacion es correspondiente a un mes y en los
cuadros deben colocar las fechas.

Tabla 45. Ficha de evaluacion al asistente de produccion

NRUIT=NS) EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L
Ficha de evaluacion al asi e de produccion
Area: Produccidén Metalmecdnica Evaluacion Mes: | Ficha Ne: ‘
Linea de fabricacion: Formaleta Tipo Estandar (2,40x0,40) 0 |Nocumplio Afo: ‘ Resutado:|
Evaluador: Whister Villanueva 1 |Cumplié incompleto .
- — Observaciones:
Personal evaluado: Rosales Casa Rocio 2 |Cumplio
Dias Observados
N Actividades 1] 2|34 |5]6 |7 |89 |10[11 12|13 |14 |15|16 |17 |18 [19 |20 |21 |22 |23 |24 |25 26

01/10{02/10 | 03/10| 05/10 | 06/10 | 07/10 | 08/10 | 09/10 | 10/10 | 12/10 | 13/10 | 14/10 | 15/10 | 16/10 | 17/10 | 19/10 | 20/10 | 21/10 | 22/10 | 23/10 | 24/10 | 26/10 | 27/10 | 28/10

29/10

30/10

Suma:

Total:

Fuente: Elaboracion propia (2020)
» Quinto paso: Evaluar

En este paso se realizé la toma de datos pertenecientes al pos-test, una vez hechas

las mejoras que se han detallado anteriormente, basadas en el estudio del trabajo.

e Estudio de métodos: Actividades que agregan valor

En la nueva o actual ficha de registro de actividades que no agregan valor se ob-
serva un total de 65 actividades para una produccién formaletas estandar por dia,
de las cuales se han eliminado un total de 6 actividades que son las demoras y
almacenamientos.

A continuacion, se presenta el nuevo diagrama de recorrido (vea la tabla 46) y re-
gistro de actividades que no agregan valor (vea la tabla 47), después de haber

aplicado la propuesta de mejora.
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Tabla 46. Diagrama de actividades del proceso Pos-test

E:;?:IZZ?O%OIESIVIDADES DELPROCESO Operario D MaterialD Equipo D /\X [JU/J:A—E’/
Diagrama N°: 2 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacidn de formaletas Operacion @ » FORMULA:
Método: Pos-test Transporte > 16 1AV = TA -TANV X 100%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento | ¥ | 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora D3
Operario(s)  [Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 )
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Act‘iv.idades qu?Agregan Valor (%)
- - TA: Todas las Actividades (unid)

Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros  franv: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  |Minuntos

. ) DISTANCIA| TIEMPO TIPO DE ACTIVIDAD

N2 [ OPERACION ACTIVIDAD () (min) — )
| 1 lentrada de los Aliste de las PLCHs, PLTs, FL y AG del sitio de acopio 0,11

2 | materiales al |Mover las PLCHs, PLTs, FL y AG del sitio de acopio 55 0,26 //'

3 | habilitado Descarga del material al sitio de acopio 0,13 (
|4 Traslado de los angulos a la tronzadora 15 0,06 9
| 5 |Habilitado de [Habilitado de angulos 3,78 —l__
| 6 | angulos |Inspeccidn de medidas 0,09 [ ——0
7 Almacenado 1 0,05 —
| 8 | Traslado de los angulos a la maquina de destaje 27 0,13 //i/
| 9 | Destajede |Destaje de angulos 3,77 «
1 10| angulos  [Inspeccion de las medidas 0,07 1 e
11 Almacenado 12 0,05 |
112 Perforacién de Transpor.tle de éngulos a la maquina del perforado 10 0,10 //(
113 | ngulos Perforacionde angulos 0,21 4

14 Inspeccion de las medidas 0,07
115 Enderezado, limpieza de rebaba 3,69 I
| 16 | Enderezado |Inspeccidn de calidad 0,11 P
| 17| dedngulos |Almacenado 1 0,05 ,J/ B

18 Transporte de las piezas al drea de soldeo 98 0,13 r
119 Traslado del fierro liso a la tronzadora 45 0,07 _le
| 20 |Habilitado del [Habilitado de fierro liso 1/2" 0,30 [
| 21 [fierro liso 1/2 |Inspeccion de medidas 0,08 —
22 Almacenado 0,06 -
123| Cortede |Traslado de la platina a la tronzadora 7 0,05 //',

24| platina  |Corte de platina 0,15 (
125 | Traslado a la maquina de destaje 30 0,05
26 | Destaje de |Destaje de platina 0,30 —
27| platina  |Inspeccion de las medidas 0,07 ——re
28 Almacenado 15 0,05 ,/'/7
129 | Traslado a la mdquina de perforacion 22 0,06 ,/(
130 Perforacion de Perforacidn de Ojo chino- platina 0,33 .4\\

31 i Inspeccion de calidad 0,09 | _—T9
E platina Almacenado 1 0,06 Pl

33 Transporte de las piezas al area de soldeo 95 0,16 //(
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DHGTANA D ACTIDADES 3L RO oo O oo Jeuiw] NI
Diagrama N°: 2 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacion @ » FORMULA:
Método: Pos-test ' Transporte =4 16 AV = B =R x 100%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora [ NI
Operario(s)  |Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccidn 16 )
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice deAcFi\{idades qugAgregan Valor (%)
- - - - TA: Todas las Actividades (unid)

Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros |ranv: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos

. . DISTANCIA | TIEMPO TIPO DE ACTIVIDAD

N2 [ OPERACION ACTIVIDAD (m) - —. : — .
| 34| Optimizacion y corte de planchas 0,44 —
135| Cortede |Inspeccion de las medidas 0,08 I
136 | planchas |Almacenado 1 0,05 P

37 Transporte de las piezas al area de soldeo 97 0,17 o
38 | Armadode |Armado de estructura 6,90

39| estructura |Inspeccion de calidad 0,11 [
140 | Soldeode |Colocacion de plancha y soldeo de refuerzos 5,62 1
| 41| planchasy |Inspeccion de calidad 0,09 ~®
42| refuerzos [Almacenado 15 0,05 /"/
43| Soldeode |Se realiza el soldeo de arandela y barras(fierro liso) 5,91 '<'\
| 44 | arandelay |Inspeccion de calidad 0,09 —
45| barras  |Traslado a la mesa de trabajo 4 0,22 -
46 Soldadura Mig 6% | €
| 47 |Soldadura Mig|Inspeccion de calidad 0,11 e
48 Almacenado 1 0,05 Je— T
49 . Traslado al area del esmerilado 33 0,11 /U/
—— Esmerillado - -
150 | de formaletas Esmerilado de formaletas 8,00 '4\ |

51 Inspeccion de calidad 0,08 B —
|52 | Enderezado Enderezado de las formaletas 2,46 o |

53 Inspeccion de calidad 0,10 e
54 de formaletas Almacenado 1 0,06 //'/ T
|55 | Traslado a la maquina de perforacion 6 0,17 ,/./
| 56 [Perforacion de|Perforado 0,15 'L\\
|57 | formaletas |Ref. Sup (control por parte del supervisor) 0,09 e
58 Almacenado 1 0,06 ,/'/
159 | Translado al drea de pintura 8 0,20 //'/
60 | Pintadode [Pintado de formaletas 2,82 ';\
| 61| formaletas |Almacenado 1 0,06 _T-e

62 Seleccidn y conteo por medida y tipos 0,07 — |
| 63 | Inspeccidn Inspeccion de la czf\lidad 0,16 ——
| 64 | final Traslado al almacén 34 0,24 «——

65 Almacenado para su entrega o distribucion 0,49 [}

599,2 56,84 20 16 13 0 16

*|AV : Indice de actividades que agregan valor(%)  *TA: Total de actividades(unid) ~ *TANV: Total de actividades que no agregan valor(unid)

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 47. Ficha de registro de actividades que no agregan valor Pos-test

REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (ACTUAL)
Fecha: 24/10/2020

Operario D MaterialD EquipoD A’_?[JU/J—:/\S/

DiagramaN°:2 |Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacién de formaletas Operacin Q| x» FORMULA:
Método: Situacion Actual T t 16 TA —TANV
. ransporte . - Ay =2 00w
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & S.MIG: 3 Demora D s
Operario(s) ~ |Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 . -
Armador: 2 Ayudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Act.|v.|dades qu?Agregan Valor (%)
Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D Met e
3 por: istancia (D) etros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos
Ne |OPERACION ACTIVIDAD Distancia| Tempo | TFODLALTVIDAD OBSERVACIONES. |
_ (m) | (min) ‘ V . Si | No
1 | Entrada de Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy AG del sitio 011 '\ X
|| jos |deacopio ' N\
, | materales (Moverlas PLCHs,PLTs, FLy AGdelstiode | - \ )
| al |acopio ' )
3 | habilitado | Degcarga del material al sitio de acopio 0,13 (
i Traslado de los angulos a la tronzadora 15 0,06 9
| 5 | Habilitado |Habilitado de angulos 378 | @—
i dedngulos ||nspeccion de medidas 0,09 \\/>-'
7 Almacenado 1 0,05 )’/ X
Traslado de los angulos a la maquinad
8 , B nace 3 | o X
] . destaje /]
9 D?Stajle de Destaje de angulos 377 | @
——1 angulos —_—
i £ Inspeccion de las medidas 0,07 19
1 Almacenado 12 | 005 e X
Transporte de angulos a la maquina del "1
0 10 | 010 /¢ X
L L bertoracign [Rerforado /
erforacién —— 4 agUJeros para pines,
3 dedngulos |Perforacionde angulos 021 T chavetas y soldadura X
14 Inspeccion de las medidas 0,07 I X
F ’ .
15 Enderezado, limpieza de rebaba 3,69 \\ a'ngulos verticales, X
L L horizontales y centrales
16 | Enderezado |Inspeccion de calidad 0,11 //' X
17 | dedngulos |Almacenado 1 0,05 ,/'/, X
18 Transporte de las piezas al area de soldeo| 98 013 T carga variable X
19| Traslado del fierro liso ala tronzadora 45 0,07 ,/I' X
20 Hdatlaifl‘itado Habilitado de fierro liso 1/2" 0,30 i\ para empufiadura X
1 «aelterro S
2| iso1p2 Inspeccidn de medidas 0,08 '/7' X
2 Almacenado 1 0,06 e a X
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REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (ACTUAL)
Fecha: 24/10/2020

Operario D MaterialD EquipoD A’?[JU/J—;/\-:’/

DiagramaN°: 2 |Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacion Q| x» FORMULA:
Método: Situacion Actual Transporte > | 16 V= TA —TANVX 100
Lugar: Taller 1de Arquideas S.R.L Almacenamiento | ¥ | 16 - '
Soldador & S.MIG: 3 Demora D
Operario(s) |Pintor: 2 Maestro de hab: 2 Inspeccion 16 )
Armador: 2 Avudante: 3 TOTAL 77 IAV: Indice de Actividades que Agregan Valor (%)
borado oor- Edith R '.R e Y ' — TA: Todas las Actividades (unid)
aborado por: Edith Rocio Rosales “asa Distancia (D) Metros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos
N2 [OPERACION ACTIVIDAD OBSERVACIONES
m | (min) | @ viP i | No
| 3| Cortede Traslado de |a platinaa la tronzadora 7 0,05 p X
24| platina (Corte de platina 0,15 4 para refuerzo central X
5] Traslado a lamaquina de destaje 30 0,05 X
| 26 | Destajede |Destaje de platina 030 | @——_1 pararefuerzocentral | X
27 platina  |Inspeccidn de las medidas 0,07 \/7! X
23 Almacenado 15 | 005 - X
9] Traslado a lamaquina de perforacion 2 | 006 X
130} Perforacion de Ojo chino- platina 033 — refuerzo superior X
31 Pjrfolrac_'on Inspeccion de calidad 0,09 =0 X
— t
32 eplatine Almacenado 1 0,06 P X
3 Transporte de las piezas al area de soldeo| 95 0,16 //( X
| 34] Optimizacion y corte de planchas 0,44 "‘\\‘ X | X
35| Cortede |Inspeccion de las medidas 0,08 /:i X
| 36 | planchas |Almacenado 1 0,05 X
37 Transporte de las piezas al area de soldeo| 97 017 L/
| 38 | Armado de |Armado de estructura 6,90 (\ chasis
39 | estructura Jinspeccion de calidad 0,11 | v
Colocacion de planchay soldeo de o refuerzos laterales,
40 5,62 — X
] pslzlnd:;a(:ey refuerzos B centrales y empufiadura
|4 refuerios Inspeccion de calidad 0,09 A X
Y] Almacenado 1,5 0,05 A X
Se realiza el soldeo de arandelay o<
43 591 T~ . . X
_aizlnzejad: barras(fierro liso) \\\ para ajustes de pines
4] e Y Inspeccion de calidad 0,09 —®
45 Traslado a la mesa de trabajo 4 022 P

109




REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

FD:/:;RL;T/I-I()I;; (:\ZETIVIDADES DEL PROCESO (ACTUAL) Operrio Vaterid Fqio =i JU/ J—f /\5/
DiagramaN°:2 Hora: RESUMEN
Material : Formaletas ACTIVIDAD ACTUAL MIN METODO
Actividad: Fabricacion de formaletas Operacion O x FORMULA:
Método: Situacion Act%JaI Transporte . » 16 = TA —TANVX 0%
Lugar: Taller 1 de Arquideas S.R.L Almacenamiento 16 TA
Soldador & SMIG:3 Demora D3
Operario(s) ~ [Pintor: 2 Maestrodehab:2  |Inspeccion 16 ,
Armador:2 Ayudante: 3 TOTAL 7 AV: IndicedeActliv.idades qu?Agregan Valor (%)
Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Distancia (D) Metros T o s Acwa.des it} ,
TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T)  [Minuntos
: , Distancial Tiempo TIPO DEACTIVIDAD VALOR
N2 (OPERACION ACTIVIDAD i . - . OBSERVACIONES S | o
4 Soldadura Mig 6,9 Soldeo con carbofill | X
— Soldadura - : —_—
47 Vi Inspeccion de calidad 01l ///! X
48 Almacenado 1 0,05 X
| 49 | Esmerillado | Traslado al drea del esmerilado B3| ol X
(50| de [Esmerilado de formaletas 8,00 —~l X
51 | formaletas | nspeccion de calidad 0,08 :>>-' X
| 52 | Enderezado |Enderezado de las formaletas 246 - X
(53| de|Inspeccién de calidad 0,10 t) X
54 | formaletas |AImacenado 1 | 006 L - X
5 |Traslado alamaguina de perforacin b 0,17 2 X
E Perfodrac'on Perforado 0,15 — X
57 formjetas Ref. Sup (control por parte del 0,09 ;7' X
58 Almacenado 1 0,06 X
159 Translado al drea de pintura 8 0,20 § X
| 60 | Pintado de |Pintado de formaletas 282 ':\ X
61 | formaletas |AImacenado 1 ] 006 ;3' X
62 Selecciony conteo por mediday tipos 007 | O——1| Inventario final X
63 ~ |Inspeccion de a calidad 0,16 = X
—— Inspeccion -
64 final Traslado al almacén |04 — X
65 Almacenado para su entrega o 0,49 ¢ X
TOTAL 5992 [ 5684 | 20 | 16 [ 3] 0 |16 65 M| Au

*IAV: Indice de actividades que agregan valor(%) *TA: Total de actividades(unid) *TANV: Total de actividades que no agregan valor(unid)

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 48. indice de actividades que agregan valor después de la mejora

valor

Actividades Cantidad
Todas las actividades 65
Todas las actividades que no 21
agregan valor
Indice de actividades que agregan 67.69%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Grafico 12: Comparacion del indice de actividades que agregan valor

69,00%
68,00%
67,00%
66,00%
65,00%
64,00%
63,00% 61.97%
62,00%
61,00%
60,00%
59,00%

indice de actividades que agregan valor indice de actividades que agregan valor
Postest (Actual)

Pretest

Fuente: Elaboracion propia (2020)

67,69%

Una vez realizadas las mejoras, se aumento el indice actividades que agregan valor

un 5.72%, ya que se eliming, 6 de actividades que no agregaban valor alguno a la

fabricacion de las formaletas, como las demoras en el uso del montacargas y alma-

cenamientos innecesarios.
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e Estudio de tiempos: Tiempo estandar, tiempo normal y suplementarios

Tal como se observa en la nueva ficha de registro del tiempo estandar (Vea tabla
50), se redujo el tiempo de fabricacion de una formaleta, esto principalmente, a que
se elimind 6 actividades que no agregaban valor al producto, reduccion de distan-
cias de transporte y las acciones de mejora que se ejecutaron. Una de las mejoras
gue redujo notablemente los tiempos fue la compra del nuevo montacargas que, Si
bien aun es compartido, fue complementado a la ficha de registro de uso y se eli-
mino las esperas innecesarias y el traslado de las planchas en carretillas que fati-
gaba a los operadores.

A continuacion, se presenta el calculo de valoracion y suplementos (ver tabla 49) y

el registro del tiempo estandar (ver tabla 50).
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Tabla 49. Célculo de valoracién y suplementos Pos-test

CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS
A q rq u '| Ficha de Hoja de Observacidn : 2
//lh| 1/ eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio: 27/10/20
I SRL. Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecénica Aprobado por: Whister Villanuev
Actividad: Fabricacién de formaleta FORMULA:

. TE=TN(1+S)
Unidad: formaletas

TE: Tiempo Estandar (min)
Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
\° DESCRIPCION TIEMPO WESTINHOUSE 1+ FQ(E?TOR TIEMPO . SUI.DLEMENTOS _ SUP-[S';I—A'TEI;\ITO EMPO
PROMEDIO| H £ o | sc | NORMAL Necesidad Bt Trabaja | Postur |Uso de | Concentracion ESTANDAR
VALORACION Personal rdepie| a |fuerza intensa S

Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy AG
p |ste delas FEETS, LIS, LY 010 |-01]|-004|002[001] 094 0,10 5 4 2 2 3 0 0,16 0,11

del sitio de acopio

Mover las PLCHs, PLTs, FLy AG
2 | over . y 024 |-0,1 |-0,04|0,02 0,01 0,94 0,23 5 4 2 2 3 0 0,16 0,26

del sitio de acopio

Descarga del material al sitio de
3 acopio 0,12 -0,1 |-0,040,02 (0,01 0,94 0,11 5 4 2 2 3 0 0,16 0,13

Traslado de los angulos a
4 |!Testaco defos angulos ata 005 |-01-0,04|0,02 (001 094 0,05 5 4 | 2 2 | o 2 0,15 0,06

tronzadora
5 |Habilitado de ngulos 3,47 | -0,1-0,04|0,02 (0,01 0,94 3,26 5 4 2 2 0 2 0,15 3,75
6 |Inspeccion de medidas 0,09 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 0 2 0,15 0,09
7 |Almacenado 0,04 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
g | Traslado delos angulos a la 012 |-0,11]-004]0020,01| 0,94 0,11 5 4 2 2 0 2 0,15 0,13

maquina de destaje
9 |Destaje de dngulos 3,45 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 3,25 5 2 2 0 2 0,15 3,73
10(Inspeccion de las medidas 0,06 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 0,06 5 4 2 2 0 2 0,15 0,07
11|Almacenado 0,04 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 0 2 0,15 0,05
1|Trasporte dedngulos ala 0,09 |-0,11]-004[002001| 094 0,09 5 4 2 2 0 2 0,15 0,10

maquina del perforado
13 |Perforacidnde dngulos 0,19 -0,1 |-0,04 0,02 (0,01 0,94 0,18 5 4 2 2 0 2 0,15 0,21

=
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS
A raul Ficha de Hoja de Observacion : 2
/ﬂ /it ] dea’; EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio: 27/10/20
17 S.R.L. Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccién Metalmecénica Aprobado por: Whister Villanuey
Actividad: Fabricacion de formaleta FORMULA:

- TE=TN(1+S)
Unidad: formaletas

TE: Tiempo Estandar (min)
Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
1+ FACTOR TOTAL
N° DESCRIPCION TIEMPO R DE ° TIEMPO idad SbU?LEMENTOS d i6 SUPL(I?MENTO TIEMPO
PROMEDIO| H £ o | sc | NORMAL Necesida i Tra aj.a Postur [Uso de Con.centraaon ESTANDAR
VALORACION Personal rdepie| a |fuerza intensa S

14|Inspeccion de las medidas 0,06 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,06 5 4 2 2 0 2 0,15 0,07
15|Enderezado, limpieza de rebaba 3,28 -0,02(-0,03 (0,02 |0,00 0,97 3,18 5 4 2 2 0 0,15 3,66
16|Inspeccion de calidad 0,09 -0,1 |-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 0 2 0,15 0,10
17|Almacenado 0,04 |-0,1(-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 0 2 0,15 0,04
1g|Transporte delas piezas al drea 0,12 |-011-0,04]002/001| 0094 0,11 5 4 2 2 0 2 0,15 0,13

desoldeo '
1o|[raslado delfierroliso ala 006 |-01|004[002[001| 094 0,06 5 4 2 2 0 2 0,15 0,07

tronzadora
20|Habilitado de fierro liso 1/2" 0,27 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,26 5 4 2 2 0 2 0,15 0,30
21|Inspeccion de medidas 0,07 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 0 2 0,15 0,08
22|Almacenado 0,05 |-0,1(-0,04|0,02 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 0 2 0,15 0,06

Traslado de la plati I
23|/ resiado defaplatinaala 004 |-01]|-004[002]001| 094 0,04 5 4 | 2 | 2 |0 2 015 0.04

tronzadora
24|Corte de platina 0,13 -0,1 (-0,04 0,02 |0,01 0,94 0,13 5 4 2 2 0 2 0,15 0,15
25|Traslado a la maquina de destaje 0,04 -0,1 1-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
26|Destaje de platina 0,27 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,26 5 4 2 2 1 2 0,16 0,30
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS
A q rq u '| Ficha de Hoja de Observacién : 2
/ﬂ ik eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio: 27/10/20
" S.RL. Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccidn Metalmecanica Aprobado por: Whister Villanueyv
Actividad: Fabricacién de formaleta FORMULA:

- TE=TN(1+S)
Unidad: formaletas

TE: Tiempo Estdndar (min)
Operario(s) : Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
\° DESCRIPCION TIEMPO WESTINHOUSE 1+ FSETOR TIEMPO : SUI.’LEMENTOS _ SUP'II:(;\'I;IA;\ITO TIEMPO
PROMEDIO| H E o | sc | NORMAL Necesidad Fatiga Trabaj.a Postur [Uso de Con.centrauon ESTANDAR
VALORACION Personal r de pie a fuerza intensa S

27|Inspeccion de las medidas 0,06 -0,1 (-0,04 0,02 |0,01 0,94 0,06 5 4 2 2 1 2 0,16 0,07
28|Almacenado 0,04 -0,1 (-0,04 0,02 |0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05

Traslado a la maquinad
29| reslado alamaquina de 005 |-01(-004[002 001 094 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,06

perforacion
30|Perforacion de Ojo chino- platina 0,30 -0,1 |-0,04{0,02 |0,01 0,94 0,28 5 4 2 2 1 2 0,16 0,33
31|Inspeccién de calidad 0,08 -0,1 |-0,0410,02 |0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
32 |Almacenado 0,05 | -0,1|-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,06

T te de las pi [E
33 ransporte de las piezas al area 0,14 0,1 |-0,04]0,02 [0,01 0,94 0,13 5 4 2 2 1 2 0,16 0,16

de soldeo
34|Optimizacion y corte de planchas 0,40 -0,1 |-0,04{0,02 |0,01 0,94 0,38 5 4 2 2 1 2 0,16 0,44
35|Inspeccion de las medidas 0,07 -0,1 |-0,04 0,02 |0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 1 2 0,16 0,08
36|Almacenado 0,04 -0,1 |-0,0410,02 |0,01 0,94 0,04 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
37|Iransporte delas piezas al drea 0,16 |-0,1|-0,04|0,00001| 0,92 0,15 5 4 2 2 1 2 0,16 0,17

de soldeo
38|Armado de estructura 6,07 -0,1 1002|002 0 0,98 5,95 5 4 2 2 3 0 0,16 6,90
39]Inspeccion de calidad 0,10 -0,1 |-0,0410,02 |0,01 0,94 0,10 5 4 2 2 3 0 0,16 0,11
4| Colocacion de planchayy soldeo 526 |-01/-004|000(001| 092 4,84 5 4 2 2 1 2 0,16 5,62

de refuerzos
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS
A /‘l I’q u | Ficha de Hoja de Observacion : 2
/“ ik eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio: 27/10/20
/" SRL. Elaborado por: Rocio Rosales
Area: Produccién Metalmecénica Aprobado por: Whister Villanuev
Actividad: Fabricacién de formaleta FORMULA:
TE=TN(1+5S)

Unidad: formaletas

TE: Tiempo Estandar (min)
Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)

S: Suplementos (%)
\° DESCRIPCION TIEMPO WESTINHOUSE 1+ FQ(EZTOR TIEMPO — SbUI'DLEMENTOS - _ SUP'::;)I\'I;IAEI;\‘TO TIEMPO

PROMEDIO| H E o | sc | NORMAL Necesida i Tra a{a Postur |Uso de Con.centramon ESTANDAR
VALORACION Personal r de pie a fuerza intensa S
41 |Inspeccidén de calidad 0,08 -0,1 (-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
42 |Almacenado 0,05 -0,1 |-0,04|0,02 | 0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
S lizaelsoldeod del
gz|Ocreazacisodeodearandeay | 15 | 5 | o |0,02|001]| 099 5,10 5 4 2 2 1 2 0,16 5,91
barras(fierro liso)

44 Inspeccion de calidad 0,08 -0,1 |-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,08 5 4 2 2 1 2 0,16 0,09
45|Traslado a la mesa de trabajo 0,20 -0,1 (-0,04|0,00 |0,01 0,92 0,19 5 4 2 2 1 2 0,16 0,22
46 |Soldadura Mig 6,06 -0 |0,00|0,02(0,01 0,99 6,00 5 4 2 2 1 2 0,16 6,96
47 |Inspeccion de calidad 0,10 -0,1 |-0,04 (0,02 (0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 1 2 0,16 0,11
48|Almacenado 0,05 -0,1 |-0,04 (0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 1 2 0,16 0,05
49|Traslado al drea del esmerilado 0,10 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 3 2 0,18 0,11
50|Esmerilado de formaletas 6,97 -0,01(-0,02|0,01 |0,01 0,99 6,90 5 4 2 2 3 2 0,18 8,14
51|Inspeccién de calidad 0,07 -0,1 (-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,07 5 4 2 2 3 2 0,18 0,08
52 |Enderezado de las formaletas 2,25 -0,1 |-0,04 (0,02 |0,01 0,94 2,12 5 4 2 2 3 0 0,16 2,46
53|Inspeccién de calidad 0,09 -0,1 |-0,04 (0,02 (0,01 0,94 0,09 5 4 2 2 3 0 0,16 0,10
54 (Almacenado 0,05 -0,1 |-0,04 (0,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,06
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CALCULO DE VALORACION Y SUPLEMENTOS
A q rq u | Ficha de Hoja de Observacién : 2
ﬂ ik eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio: 27/10/20
/" SRL. Elaborado por: Rocio Rosales
Area: Produccién Metalmecénica Aprobado por: Whister Villanuev
Actividad: Fabricacién de formaleta FORMULA:
- TE=TN(1+S)
Unidad: formaletas
TE: Tiempo Estdndar (min)
Operario(s) :  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
N° DESCRIPCION TIEVPO ST ° FQSOR TIEMPO - SUPLEMENTOD _ SUPTL(E),\TAAEKTO TIEMPO
PROMEDIO| H £ o | sc | NORMAL Necesidad Fatiga Trabaja | Postur |Uso de | Concentracién ESTANDAR
VALORACION Personal r de pie a fuerza intensa S
55| Taslado alamaquina de 015 |-01|-0,04]0,02[001| 0,94 0,14 5 4 2 2 3 2 0,18 0,17
perforacién
56|Perforado 0,14 -0,1 |-0,04 | 0,02 |0,01 0,94 0,13 5 4 2 2 3 2 0,18 0,16
57|Ref- Sup (control por parte del 0,08 |-01|-004]002[001]| 094 0,08 5 4 2 2 3 2 0,18 0,09
supervisor)
58|Almacenado 0,05 -0,1 |-0,0410,02 |0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 2 0,18 0,06
59|Translado al area de pintura 0,17 -0,1 |-0,04|0,02 |0,01 0,94 0,16 5 4 2 2 3 0 0,16 0,19
60|Pintado de formaletas 2,48 -0,1 0 [0,02]0,01 0,98 2,43 5 4 2 2 3 0 0,16 2,82
61 |Almacenado 0,05 -0,1 |-0,0410,02 (0,01 0,94 0,05 5 4 2 2 3 0 0,16 0,06
Seleccid t did
62 tizszc'c’"yw” eopormediday | 06 | 0,1 |-0,04]0,020,01| 094 0,06 5 4 2 2 3 0 0,16 0,07
63|Inspeccion de la calidad 0,14 -0,1 (-0,04 (0,02 |0,01 0,94 0,14 5 4 2 0 3 0 0,14 0,15
64|Traslado al almacén 0,22 -0,1 |-0,0410,02 |0,01 0,94 0,21 5 4 2 0 3 0 0,14 0,24
Al d t
65| oenaco parasuentrega o 045 |-01|-004]002[001]| 094 0,43 5 4 2 0 3 0 0,14 0,48
distribucién
50,79 48,98 56,84
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio ~ VALOR.: Valorizacién  S: Suplemento TN: Tiempo Normal TE: Tiempo Estandar Total TE| 56,84
TN*=TIEMPO PROM. X VALOR.

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 50. Ficha de Registro del Tiempo Estandar Pre-test

REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

N i ew

mn S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:

TE=TN(1+5)

TE: Tiempo Estdndar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION L]2]3[4]5|6[7|8]9 1)U @|1B3|1U|15)16|17]18|19]20]|21|2|8)|H|55|% O |VAOR| TN*| s | TE
28/09|29/09]30/09 01/10]02/10| 03/10{ 05/10{ 06/10|07/10| 08/10] 09/10| 10/10| 12/10{ 13/10{ 14/10| 15/10| 16/10| 17/10| 19/10| 20/10{ 21/10| 22/10| 23/10| 24/10| 26/10| 27/10 PROM.
Aliste de las PLCHs, PLTs, FLy
1 N . 0,10/0,10{0,11]0,20{0,10{ 0,10/ 0,11 { 0,10 0,20 0,11{0,11|0,20| 0,11 | 0,10 | 0,10{0,10{0,10{0,10| 0,20 | 0,0 | 0,11 | 0,09 0,10| 0,09 | 0,10 0,20 | 2,64 | 0,10 | 0,94 | 0,20 | 0,16 | 0,11
AG del sitio de acopio
Mover las PLCHs, PLTs, FLy AG
2 i i 0,240,25|0,24]0,24|0,26{0,24| 0,24 [0,23| 0,24 0,23|0,24 0,24 | 0,24 | 0,24 0,24 0,24 |0,23|0,24 | 0,25 0,24 | 0,24 [ 0,24 0,24 0,23 | 0,24 [ 0,24 | 6,24 | 0,24 | 0,94 | 0,23 | 0,16 | 0,26
del sitio de acopio
Descarga del material al sitio de
3 , 012]0,13|0,12|0,2{0,11{0,12| 0,12 [0,12|0,12| 0,11{0,12|0,12|0,12| 0,13 | 0,12|0,12|0,12|0,12| 0,12 | 0,13 | 0,12 | 0,12| 0,12| 0,12 | 0,12 | 0,12| 3,13 | 0,12 | 0,94 | 0,11 | 0,16 | 0,13
acopio
Traslado de los angulos a la
4 0,06 | 0,05| 0,05 0,05 0,05 | 0,06 0,05 | 0,05]0,05 | 0,05 0,05| 0,05 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 0,05 | 0,05 0,05] 0,05 0,06 |0,05|0,05| 1,35 | 0,05 | 0,94 | 0,050,115 | 0,06
tronzadora
5 |Habilitado de angulos 3,48|3,47|3,47|3,46|3,46|3,47| 3,47 |3,47|3,49 | 3,48 |3,47 | 3,47 | 3,47 | 3,47 3,46 | 3,47 | 3,47 | 3,47 | 3,47 | 3,47 | 3,47 | 3,47| 3,47 | 3,46 | 3,47 |3,47]| 90,22 | 3,47 | 0,94 | 3,26 | 0,15 | 3,75
6 |Inspeccion de medidas 0,090,08|0,09]0,09|0,09{0,09]0,09 | 0,08]0,08 | 0,08|0,08|0,09|0,09 0,09 | 0,09 |0,09|0,09|0,09|0,09|0,090,08|0,09]0,09]0,08|008[0,09| 226 | 0,09 | 0,94 |0,08]|015 | 0,09
7 |Almacenado 0,040,05|0,04|0,04|0,04|0,04|0,05|0,04|0,04|0,05|0,04|0,04|0,04|0,04|0,04|0,04|0,05|0,04|0,05|004|0,04|0,04]|004|004|004|004| 1,09 | 0,04 | 094 | 004|015 | 0,05
Traslado de los angulos a la
8| . . ; 0,13|0,12|0,12]0,12|0,14{0,12| 0,12 [ 0,13| 0,12 | 0,12|0,12| 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12| 0,13 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12| 3,17 | 0,12 | 0,94 | 0,11 | 0,15 | 0,13
maquina de destaje
9 | Destaje de angulos 3,47|3,45|3,45|3,48(3,45(3,45| 3,45 [ 3,45|3,45 | 3,45|3,45| 3,46 | 3,45 | 3,45 | 3,45 | 3,45 | 3,47 | 3,45 | 3,45 | 3,45 | 3,45 | 3,44 | 3,45 | 3,45 | 3,47 3,45] 89,79 | 3,45 | 0,94 | 3,25|0,15 | 3,73
10{Inspeccion de las medidas 0,06 | 0,07| 0,06 0,06| 0,06 | 0,06 0,06 | 0,05| 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 |0,06| 1,59 | 0,06 | 0,94 | 0,06 | 0,15 | 0,07
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REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

i

y 4] rqu |
/s eas
7

1/ S.R.L

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION t)2f3]afs|6]7|8|9]0|u|n|B U151 17|1B)19/0|2%) 2B N5 8| O |VALOR|TN*| S | TE
28/09]29/09|30/09] 01/10|02/10{ 03/10] 05/10{ 06/10| 07/10{ 08/10| 09/20| 10/10| 12/10| 13/10{ 14/10| 15/10| 16/10| 17/10{ 19/10] 20/10| 21/10| 22/10| 23/10| 24/10| 26/10| 27/10 PROM.
11|Almacenado 0,0410,040,04|0,05]0,04|0,04|0,05 | 0,05 0,04 | 0,04 0,05 |0,04]0,04|0,04|0,04]0,04|0,05|0,04|0,04|0,04]|0,04|0,04]|0,04]|004]004[0,04| 1,09 | 0,04 | 0,94 | 0,04 |0,15 | 0,05
Trasporte de dngulos a la
12 " 0,0/0,09]0,09|0,09|0,09|0,09|0,11{0,09{0,09|0,09|0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,08 [ 0,09 |0,09|0,09|0,09|0,20{0,20]0,20{ 0,09 0,09]0,09|0,09| 2,39 | 0,09 | 0,94 | 0,09 | 0,15 | 0,20
maquina del perforado
13|Perforaciénde angulos 0,20{0,19/0,19{0,19]0,21{0,19{0,19|0,19{0,19|0,19{0,19|0,21|0,19{0,19|0,19]|0,19|0,18 [ 0,19 | 0,19|0,19|0,19|0,19|0,19|0,19{0,19|0,19| 4,98 | 0,19 | 0,94 | 0,18 | 0,15 | 0,21
14|Inspeccién de las medidas 0,06 |0,07| 0,06 | 0,06] 0,06 | 0,06| 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 0,06 | 0,06 | 1,58 | 0,06 | 0,94 | 0,06 | 0,5 | 0,07
15|Enderezado, limpieza de rebaba |3,29(3,28(3,28[3,31|3,28(3,28(3,28[3,27|3,28| 3,28 |3,28(3,30{3,28(3,28{3,28{3,29(3,28(3,28(3,28(3,29(3,28| 3,28 [ 3,27 3,28 3,28 [ 3,28| 85,34 | 3,28 | 0,97 |3,18 | 0,15 | 3,66
16Inspeccién de calidad 0,10/0,09|0,10{0,09{0,09/0,09|0,20{0,20{0,10| 0,09 0,09 | 0,20 | 0,20 | 0,10 | 0,09 { 0,09 | 0,09 |0,09|0,10|0,20{0,20| 0,20| 0,09 0,09|0,09| 0,09 | 2,46 | 0,09 | 0,94 | 0,09 | 0,15 | 0,20
17|Almacenado 0,04 10,04 0,04|0,050,04 | 0,04|0,04 | 0,04|0,04 | 0,04 0,05 | 0,05|0,04|0,04 | 0,05]|0,04|0,04 | 0,04 |0,04]0,04|0,04|0,04]|0,04]|004|004|0,04| 1,08 | 0,04 | 0,94 | 0,04 | 0,15 | 0,04
Transporte de las piezas al drea
18 012]0,11|0,12]0,13|0,12(0,12|0,12|0,12{0,13| 0,12 0,12 | 0,12 0,12| 0,12 [ 0,12 | 0,13| 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,12 | 0,12 [ 0,12 | 0,13 | 0,12 ] 0,12 | 0,12 | 3,15 | 0,12 | 0,94 | 0,11 | 0,15 | 0,13
desoldeo
Traslado del fierrolisoala
19 0,07|0,06|0,06 | 0,06] 0,06 | 0,06| 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 0,06 | 0,06| 1,61 | 0,06 | 0,94 | 0,06 | 0,15 | 0,07
tronzadora
20|Habilitado de fierro liso 1/2" 0,2810,30/0,2810,27(0,27]0,29/0,28|0,28(0,26 | 0,28 [ 0,27 {0,28 [ 0,27 0,27 0,26 | 0,28 | 0,28 | 0,27 { 0,27 | 0,27 0,27 0,28 | 0,28 | 0,27 0,27| 0,26 | 7,14 | 0,27 | 0,94 | 0,26 | 0,15 | 0,30
21 |Inspeccion de medidas 0,07|0,08|0,07{0,07|0,07|0,07|0,07 | 0,07 0,07 | 0,08 [ 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07|0,07|0,07| 1,84 | 0,07 | 0,94 | 0,07 | 0,15 | 0,08

119




REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

N i ew

// SRL.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacién : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecénica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:

TE=TN(1+5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION tl2f3fa)s|6|7|8|9|t0)1|12|13]14]15]16|17|18]18|20)|2|2|B|N|B|®| O |VALOR|TN* | s | TE
28/09]29/09|30/09]01/10|02/10{03/10{ 05/10|06/10{07/10| 08/10|09/10| 10/10{ 12/10 | 13/10| 14/10{ 15/10| 16/10| 17/10| 19/10| 20/10| 21/10| 22/10| 23/10| 24/10| 26/10{ 27/10 PROM.
22|Almacenado 0,05 0,05 0,05 | 0,05| 0,06 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05| 1,35 | 0,05 | 0,94 | 0,05 | 0,15 | 0,06
Traslado dela platinaala
23t p 0,0410,04|0,04|0,04]0,04]0,05 | 0,04]0,04|0,04|0,04]0,04 | 0,04 |0,04]0,05|0,04|0,04]|0,04|0,04|0,05|0,05|0,04|004|004|0,04|004]|004| 1,08 | 0,04 | 0,94 | 0,04 |0,15 | 0,04
ronzadora
24|Corte de platina 0,13{0,13|0,13{0,14|0,13|0,13| 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,13| 0,13 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,14 | 0,13 | 0,13 [ 0,14 | 0,14 | 3,50 | 0,13 | 0,94 | 0,13 |0,15 | 0,15
25| Traslado a la méquina de destaje| 0,04 | 0,04 [ 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04| 0,04 | 0,04| 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04{0,04|0,04| 1,08 | 0,04 | 0,94 | 0,04 0,16 | 0,05
26|Destaje de platina 0,27(0,27|0,28{0,27|0,28|0,27|0,27]0,27|0,28| 0,27 0,28 | 0,27 | 0,27 | 0,28 | 0,28 | 0,28 | 0,28 [ 0,27 | 0,27 0,27 | 0,28 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 0,27 | 7,11 | 0,27 | 0,94 | 0,26 | 0,16 | 0,30
27|Inspeccién de las medidas 0,06 | 0,06 0,06 | 0,06| 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 0,06| 1,60 | 0,06 | 0,94 | 0,06 | 0,16 | 0,07
28|Almacenado 0,05 (0,04 0,04 |0,04]0,04|0,04 | 0,04]0,04 | 0,04 0,05]0,04|0,04 |0,04]0,04 0,05 |0,04]0,04|0,04 | 0,04]0,05|0,04|0,04|0,04|0,04[004|004| 1,08 | 0,04 | 0,94 |0,04]0,6 | 0,05
Traslado a la maquina de
29 - 0,05 | 0,05 0,06 | 0,05| 0,05 0,05 | 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05| 1,33 | 0,05 | 0,94 | 0,05 | 0,16 | 0,06
perforacion
Perforacion de Ojo chino-
30 it 0,30{0,32|0,30{0,30{0,30|0,31|0,30|0,30{0,30{ 0,30 0,30| 0,32 | 0,30 | 0,30 | 0,29 | 0,30 0,30 | 0,30 | 0,30 | 0,30 | 0,30 | 0,30 | 0,30 { 0,30 0,30 [ 0,30 | 7,84 | 0,30 | 0,94 | 0,28 |0,16 | 0,33
platina
31]{Inspeccién de calidad 0,08(0,080,08{0,09]0,080,08|0,08]0,090,090,09]0,08 | 0,08 |0,08]0,08 0,08 |0,08|0,09|0,08|0,08|0,08]0,08|008|008]0,08[0,08]|008| 213 | 0,08 | 0,94 | 0,08 |0,16 | 0,09
32|Almacenado 0,06 | 0,05|0,05 | 0,05| 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05| 1,33 | 0,05 | 0,94 | 0,05 | 0,16 | 0,06
Transporte de las piezas al area
33 de sold 0,5(0,15|0,14|0,14|0,14| 0,14 | 0,15 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 [ 0,15 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,4 0,4 | 3,70 | 0,14 | 0,94 | 0,13 | 0,16 | 0,16
e soldeo
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REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

YA

A 4 rqu |
Yilk eas
7

1/ S.R.L.

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecénica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+5S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION t]2f3afs|6|7|8|9]10]|u|1w|1B3]|1|15/16|17|18/19|20|2a |28 A|5|%| O |VALOR|TN* | S | TE
28/09|29/09{30/09|01/10| 02/10| 03/10{ 05/10| 06/10] 07/10| 08/10| 09/10| 10/10| 12/10| 13/10| 14/10| 15/10| 16/10| 17/10| 19/10| 20/10| 21/10| 22/10| 23/10| 24/10| 26/10| 27/10 PROM.

Optimizacion y corte de

34 lanch 0,40 0,40 0,41|0,40(0,40| 0,40 | 0,42 | 0,40| 0,40 | 0,40 | 0,40 | 0,43 | 0,40 | 0,40 | 0,40 | 0,40 [ 0,41 | 0,40 | 0,40 | 0,40 | 0,40| 0,39 | 0,40 | 0,40 | 0,41 | 0,40 | 10,47 | 0,40 | 0,94 | 0,38 | 0,16 | 0,44
planchas

35Inspeccion de las medidas 0,08 0,07 0,07 |0,07{0,07|0,07 | 0,07 | 0,07| 0,08 | 0,08 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,08{0,07| 0,07 | 1,88 | 0,07 | 0,94 | 0,07 | 0,16 | 0,08

36{Almacenado 0,04|0,040,05|0,04{0,04|0,040,04 | 0,04|0,05 | 0,04 |0,04|0,04|0,04|0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04 0,04 |0,04|0,04| 0,04 |0,04|0,05|0,04|0,04| 1,08 | 0,04 | 0,94 | 0,04 |0,16 | 0,05
Transporte de las piezas al drea

37 desold 0,18]0,16/0,16|0,16{0,16|0,18| 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17| 0,16 | 4,22 | 0,16 | 0,92 | 0,15 | 0,16 | 0,17
e soldeo

38|Armado de estructura 6,08 | 6,06 | 6,06 | 6,07 | 6,06 | 6,06 | 6,08 | 6,09|6,08 | 6,08 | 6,08 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,07 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,09 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 157,74| 6,07 | 0,98 | 595 | 0,16 | 6,90

39(Inspeccién de calidad 0,10]0,10/0,10|0,09{0,10|0,10{0,10 | 0,10| 0,10 | 0,11|0,10|0,10|0,10| 0,10 | 0,12 { 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 0,10| 0,10 | 0,12 | 0,10{0,10| 0,10 | 2,64 | 0,10 | 0,94 | 0,10 | 0,16 | 0,11
Colocacion de plancha y soldeo

40 5275,25|5,28|5,285,28(5,26 | 5,26 | 5,28| 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,27 | 5,25 | 5,25 | 5,28 | 5,25 | 5,25 | 5,25 | 5,27 | 5,25 | 5,25 | 5,25 | 5,27 | 5,25 | 136,85 | 526 | 0,92 | 4,84 | 0,16 | 5,62
de refuerzos

41|Inspeccién de calidad 0,09|0,080,08|0,090,08|0,08|0,08|0,08|0,08 | 0,08]0,09|0,09|0,08|0,08 0,08 0,09 |0,080,09|0,08|0,08|0,08]|0,09|0,08]0,08|0,08|0,08| 2,15 | 0,08 | 0,94 | 0,08 0,16 | 0,09

42|Almacenado 0,05 0,05 0,05 0,05 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05|0,05| 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05|0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05{0,05| 0,05| 1,30 | 0,05 | 0,94 | 0,05]0,16 | 0,05
Se realiza el soldeo de arandela

43 o 5,165,15|5,15|5,15|5,15| 5,15 5,16 | 5,15| 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,15 | 5,14 | 5,14 | 5,15 | 5,15 5,15| 5,15 | 5,14 | 5,15| 5,15 | 5,15 | 133,89 | 5,15 | 0,99 | 510 | 0,16 | 591
y barras(fierro liso)

44|Inspeccién de calidad 0,09|0,08|0,08|0,080,08|0,08|0,08|0,08|0,08|0,09|0,08|0,08|0,08|0,09 |0,08 |0,08 0,08 |0,08|0,08|0,08|0,08]|0,08|0,08]0,09|0,08|0,08| 2,12 | 0,08 | 0,94 | 0,08 0,16 | 0,09

45(Traslado a la mesa de trabajo 0,20 0,20{0,21|0,20{0,20{ 0,20/ 0,22 0,20 0,20 0,20{0,20{0,20| 0,21 | 0,20 | 0,20 { 0,20 { 0,20 | 0,20{0,20{ 0,20 0,20 0,20| 0,20 | 0,20{0,20{ 0,20| 5,24 | 0,20 | 0,92 | 0,19 | 0,16 | 0,22
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REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

N i e

// SRL

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecénica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Unidad: formaletas

FORMULA:
TE=TN(1+S)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION tl2]3]a|s|6|7[8|s|t0)ujw|B|W|15)|16|17 | 18|19)20]20|2|B| A5 % O |VALOR|TN* | s | TE
28/09{29/0930/09{01/10] 02/10{03/10{05/10] 06/10{07/10| 08/10|09/10{ 10/10{ 12/1013/10{ 14/10{ 15/10| 16/10| 17/10| 19/10] 20/10{ 21/10| 22/10| 23/10| 24/10{ 26/10| 27/10 PROM.
46|Soldadura Mig 6,06 | 6,06 6,06 | 6,06 | 6,06| 6,06 | 6,06 | 6,06 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 | 6,06 |157,56| 6,06 | 099 | 6,00 | 0,16 | 6,96
47|Inspeccién de calidad 0,10{0,10/0,10{0,10{0,100,10{0,10|0,10|0,10{ 0,10{ 0,10 | 0,10 | 0,10{ 0,20 | 0,10 | 0,10{ 0,20 | 0,10 | 0,10 | 0,20 | 0,10 0,10 0,10 0,10 | 0,10{ 0,10 | 2,60 | 0,10 | 0,94 | 0,09 | 0,16 | 0,11
48|Almacenado 0,05 0,05 0,05 | 0,05( 0,05 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05 1,30 | 0,05 | 0,94 | 0,05 | 0,16 | 0,05
49|Traslado al area del esmerilado 0,10 (0,10 0,10 {0,10{0,10{0,10{0,10{ 0,10 0,10 { 0,20 0,10 0,10 { 0,0 | 0,10| 0,10 | 0,10 0,10 | 0,10 { 0,20 | 0,10| 0,10 | 0,0 | 0,10 | 0,10 0,10 | 0,20| 2,60 | 0,10 | 0,94 | 0,09 | 0,18 | 0,11
50|Esmerilado de formaletas 6,89 (7,00{ 7,00 | 6,94(7,1|7,00|7,00|698|698|6,98|7,007,00|7,01|698|7,00|7,00|692|7,00]697]|7,00|656|69|69]|69|7,00]|7,00|181,10] 697 | 099 | 690 | 0,18 | 8,14
51|Inspeccion de calidad 0,08 0,08 0,07 | 0,08{0,080,08(0,08|0,08|0,07| 0,07| 0,07 | 0,07 0,07 | 0,07 [ 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 [ 0,08 0,07 0,07 | 0,07 |0,07|0,07| 1,93 | 0,07 | 094 | 0,07 | 0,18 | 0,08
52|Enderezado de las formaletas | 2,25|2,25(2,25|2,25(2,25[2,25(2,27 [ 2,25| 2,26 | 2,26 | 2,25 2,25 2,25 [ 2,25| 2,25 2,26 | 2,25 2,25 2,25 | 2,26 2,25 | 2,25 | 2,25 | 2,25 2,25 | 2,25 | 58,56 | 2,25 | 0,94 |2,12|0,16 | 2,46
53 |Inspeccion de calidad 0,09{0,09]0,09|0,09]0,09/0,09{0,09| 0,10 | 0,09 | 0,09| 0,09 | 0,09 | 0,09 0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 [ 0,09 0,09 0,10| 0,10 |0,09|0,09| 2,38 | 0,09 | 094 | 0,09 | 0,16 | 0,10
54|Almacenado 0,06 | 0,05 0,05 | 0,06{ 0,05 0,05 | 0,05| 0,06 | 0,06 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05 | 0,05 |0,05| 0,05 1,36 | 0,05 | 094 | 0,05 | 0,16 | 0,06
Traslado a la maquina de
55 . 0,15]0,5/0,16|0,15{0,15|0,17[0,17| 0,15 | 0,15| 0,15 0,15 | 0,16 | 0,15 0,15 [ 0,45 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,45 | 0,15 | 0,15| 3,98 | 0,15 | 094 | 0,14 | 0,18 | 0,17
perforacion
56|Perforado 0,14|0,14|0,14|0,14| 0,14 0,15|0,14| 0,14 | 0,14| 0,14 0,14 | 0,15 | 0,14 | 0,14 [ 0,14 | 0,14 | 0,14 [ 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 3,68 | 0,14 | 094 | 0,13 | 0,18 | 0,16
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REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

// S.RL.

Y Y. v

EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L

Ficha de Hoja de Observacion : 2

Fecha de estudio: 28/09-27/10/20

Elaborado por: Rocio Rosales

Area: Produccion Metalmecanica

Aprobado por: Whister Villanueva

Actividad: Fabricacion de formaleta

Un

idad: formaletas

FORMULA:

TE=TN(1+5)

TE: Tiempo Estandar (min)

Operario(s):  Soldador & MIG (3) Pintor (2) Maestro de habilitado (2) ~ Armador (2) Ayudante (3) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION Ll2f3 45|67 |8|9|t)u|t|13/1|15)16|17|18|19]20|2A|2|38| 8|56 O |VALOR| TN* | s | TE
28/09|29/0930/09|01/10] 02/10|03/10{ 05/10] 06/10| 07/10| 08/10] 09/10{ 10/10| 12/10| 13/10{ 14/10| 15/10| 16/10{ 17/10| 19/10| 20/10| 21/10| 22/10| 23/10| 24/10|26/10| 27/10 PROM.
Ref. Sup (control por parte del
57 sor) 0,09{0,08| 0,08 0,08|0,09|0,090,08|0,08|0,08|0,09|0,08 | 0,08|0,08{0,08 | 0,08|0,090,08 | 0,08|0,08 0,08 |0,08|0,08|0,08|008|0,08|008| 2,13 | 0,08 | 0,94 | 0,080,118 0,09
supervisor
58|Almacenado 0,05 0,06| 0,05 | 0,05| 0,06 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05| 0,05|0,06|0,05| 1,34 | 0,05 | 0,94 | 0,05|0,18 | 0,06
59|Translado al area de pintura 0,18(0,18|0,18{0,18|0,17|0,18|0,17{0,17| 0,17 | 0,17| 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,16 | 0,18 | 0,28 | 0,18 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 4,54 | 0,17 | 0,94 | 0,16 | 0,16 | 0,19
60|Pintado de formaletas 2,48(2,50(2,48 | 2,48(2,48|2,49]| 2,48 | 2,48| 2,48 | 2,48 [ 2,48 | 2,48 | 2,49 [ 2,48 | 2,47 | 2,48 | 2,48 | 2,47 | 2,48 | 2,48 | 2,48 | 2,48 | 2,48 | 2,48 2,48 | 2,48 | 64,50 | 2,48 | 0,98 | 2,43 0,16 | 2,82
61|Almacenado 0,05 0,06|0,05 | 0,05| 0,05 0,05 0,05 | 0,06 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,05| 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 0,05| 0,05|0,05|0,05| 1,35 | 0,05 | 0,9 | 0,05|0,16 | 0,06
Seleccidn y conteo por medida y
62 ; 0,07{0,06| 0,06 | 0,06| 0,06 0,06 | 0,06 | 0,07| 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 0,06 | 0,06 | 0,06 |0,06| 1,62 | 0,06 | 0,94 | 0,06 | 0,16 | 0,07
ipos
63|Inspeccion de la calidad 0,15(0,14|0,16[0,14| 0,13 0,14| 0,14 | 0,14| 0,14 | 0,16 | 0,14 | 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,14 0,14 | 0,24 | 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,24| 3,75 | 0,14 | 0,94 | 0,14| 0,14 | 0,15
64| Traslado al almacén 0,2210,23]0,22{0,23|0,23|0,23/0,22{0,22|0,22|0,22{0,22{0,22|0,23{0,22|0,22|0,23|0,22{0,22]0,22{0,22|0,22] 0,22 0,22 0,22|0,22|0,22| 578 | 0,22 | 0,94 | 0,21 0,14 | 0,24
Almacenado para su entrega o
65 distribucia 0,45(0,46|0,45 [ 0,45| 0,45 0,46 | 0,45 0,45 0,45 | 0,45 | 0,46 | 0,46 | 0,46 | 0,45 | 0,45 | 0,45 | 0,45 | 0,45 0,45 | 0,46 | 0,45 | 0,45 0,45 0,45 | 0,45|0,45| 11,76 | 0,45 | 0,94 | 0,43 | 0,14 | 0,48
Istrioucion
50,89{50,88( 50,86 | 50,82 50,83 50,87| 50,95 | 50,81| 50,84 | 50,86 | 50,79 50,95 | 50,84 (50,82 | 50,75 | 50,83 | 50,79 50,78 | 50,77 | 50,80| 50,37 | 50,69 | 50,71| 50,68| 50,78 | 50,71 | 1320,67| 50,79 | 0,94 [48,98 0,16 | 56,84
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio ~ VALOR.: Valorizacion ~ S: Suplemento  TN: Tiempo Normal  TE: Tiempo Estandar Total TE| 56,84

TN*=TIEMPO PROM. X VALOR.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

123




Una vez, ejecutadas cada una de las acciones de mejora pertenecientes al estudio
de tiempos, se empez6 a ver los resultados en base a los tiempos que se requieren

en cada una de las actividades para la linea de fabricacion de formaletas.

Grafico 13: Comparacion del tiempo estandar

61,75

59
58

56,84
57

Tiempo estandar x unid (min) Pretest Tiempo estandar x unid (min) Postest

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como como se muestra en el grafico 13, el tiempo estandar ha presentado una
reduccion, ya que de antes necesitarse 61.75 min para la fabricacién de una forma-
leta, ahora se necesita 56.84 min.

Esta toma de tiempos también se realizé en un marco de 26 dias laborables e igual-

mente se considero los suplementos y valoraciones.

» Sexto paso: Definir
En este paso, el método evaluado fue explicado a los trabajadores del area en el
paso a paso del proceso practico mediante una reunion tedrico-practica para la im-
plantacion del nuevo método, para ello se crea un plan de capacitaciones.
A continuacion, se muestra el plan de capacitacion que fue dirigido al personal de

la linea de fabricacion de formaletas (Vea la figura 36).

124



Figura 36. Plan de capacitacion

4 /]m%l_ ]
/m ik eas PLAN DE CAPACITACION
! S.R.L.

1/

Pag: 1/3
Fecha Rev.:
Referencia: RR.HH

. Laempresa

Razoén Social: ARQUIDEAS S.R.L
RUC: 20337583751

Rubro: Fabricacion de productos metalmecanicos

Representante Legal: GG. Roger Edgar Olivera

Il. Objeto

La razén del presente plan de capacitacion, es definir todas las pautas correspondientes al
método de trabajo e informar a todos los involucrados, llAmese supervisores, asistentes y todo el
personal operativo; sobre las mejoras, medidas y disposiciones a los que se deberan adaptar
para que conjuntamente se logre obtener los resultados propuestos.

. Alcance

La ejecuciény contenido del plan de capacitacién abarca:
- Induccién al nuevo personal

- Definicion y responsabilidades de los puestos de trabajo

- Implantacion del estudio del trabajo
- Implementacién de las 5S

IV. Politica de aplicacion

Debido a que la empresa considera que el método del trabajo, asi como los resultados no son
los mejores, se ha decidido desarrollar un plan de capacitacion en la cual se establezca como

politica lo siguiente:

> Todos los trabajadores involucrados deberan participar activamente en las

actividades que desarrolla la empresa preservando y utilizando de manera

responsable los recursos fisicos y financieros.

> Las medidas que se opten seran aplicadas y se efectuaran en base a la
identificacion de los problemas existentes, asi como sobre los resultados

después de la implantacion del nuevo método.

> Para la contratacion del nuevo personal, asi como la asignacion de nuevas

tareas se hara una previa evaluacién de los trabajadores, considerando su
capacidad en relacion al conocimiento y desenvolvimiento en el puesto

definido.
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> Antes que el trabajador inicie sus actividades por primera vez, se hara
obligatoriamente una induccion, estableciendo el puesto, las tareas y
responsabilidades que conllevara su puesto laboral.

> Para asegurar el cumpliendo del nuevo método de trabajo, se evaluara y
definird metas claras y alcanzables.

> Enrelacion a las capacitaciones, todos los trabajadores deben participar de
forma activa y plantear sus inquietudes y sugerencias en base al tema a
desarrollar, y se mantendra un trato horizontal con todos los participantes en
todo momento.

Los principios que se han planteado seran publicados en la empresa, con el fin de que, gracias
a la participacion, y esfuerzo de todos los trabajadores, mandos y la direccion de la organizacion
aseguren el cumplimiento de la politica y asi obtener los resultados propuestos.

V.  Obijetivos

La empresa, con relacion a la ejecucién del presente plan de capacitacion, pretende alcanzar
los siguientes objetivos:

- Asegurar el cumplimiento de los principios ya antes sefialados de la presente.
- Asegurar el cumplimiento de la implantacion del nuevo método de trabajo.
- Mejorar el rendimiento, y eficiencia de los colaboradores.

VI.  Organizacion del Plan de Capacitacion

La organizacion conjuntamente con el &rea de produccién ha decidido que la instruccion de los
siguientes temas a tratar seré bajo la responsabilidad de la sefiorita Edith Rocio Rosales Casa
hacia los trabajadores, y los temas son:

- Definicion y responsabilidades de los puestos de trabajo
- Estandarizacién de los procesos

- Control de tiempos y movimientos

- Control de mantenimiento de los equipos

- Transporte de materiales

- Distribucién de areas

- Clasificacion de las herramientas, equipos y materiales

- Ordeny limpieza en el area de trabajo

- Sefializacion y delimitaciones de espacios
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VI.  Responsabilidades y funciones

> Direccion y Administracion
Responsabilidades, competencias y funciones a ejercer:

- Establecer los objetivos y metas a alcanzar.

- Conformar los equipos de trabajo para el seguimiento del plan de capacitacion.

- Liderar el seguimiento y mejora continua del nuevo método de trabajo.

- Definir las funciones y responsabilidades de cada puesto de trabajo.

- Facilitar todos los recursos, sea humanos, materiales y financieros para el
cumplimiento de los objetivos de la presente.

- Demostrar el liderazgo y compromiso hacia las capacitaciones e implantacion
del nuevo método de trabajo.

- Ejercer acciones preventivas y correctoras necesarias para atender los
inconvenientes que surjan en el plan de capacitacion.

- Garantizar el cumplimiento de la politica de aplicacion.

- Documentar y registrar todos los avances, en cuanto a la fijacion de las metas
y objetivos del plan de capacitacion.

- Asegurar que el recurso humano disponga de la formacién necesaria para
desarrollar sus funciones y responsabilidades.

- Participar de manera proactiva en el desarrollo del plan de mejora, realizando
periédicamente un control sobre ello.

- Asegurar la participacion e interaccidn con los trabajadores, resolviendo sus
inquietudes y consultas.

- Atender las propuestas de mejora y sugerencias de cualquier miembro de la
organizacion.

> Trabajadores del area de produccién
Responsabilidades, competencias y funciones a asumir:

- Respetar la confidencialidad de la informacion y formacién recibida, por parte
del plan de capacitacion.

- Adoptar una postura de compromiso y disciplina al nuevo método y cultura
de trabajo.

- Adaptarse a los cambios para la mejora del trabajo y cooperar de manera
conjunta para el cumplimiento de los objetivos y metas trazados.

- Utilizar de manera responsable y correcta los recursos materiales de la
empresa, sean herramientas, equipos, maquinarias y materiales en general.

- Usar de manera responsable los equipos de proteccidn personal que
dispongan en cualquiera que sea su actividad o tarea.

- Comunicar a su jefe inmediato cualquier evento o situacion que considere
que ponga en peligro la salud, seguridad o cumplimiento de sus funciones.

- Participar de manera activa en el plan de capacitacion, y comunicar cualquier
inquietud o consulta que tenga referente al tema a tratar.

- Sugerir propuestas de mejora para el cumplimiento de los objetivo y metas.

- Tomar con responsabilidad los cargos y funciones asignados.

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Figura 37. Capacitacion al personal de la linea de formaletas de Arquideas
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Fuente: Elaboracién propia (2020)
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Para el cumplimiento del plan de capacitacion (figura 36) a continuacion se muestra

el cronograma los items y con las semanas correspondientes.

Tabla 51. Cronograma del plan de capacitaciones

CRONOGRAMA DEL PLAN DE CAPACITACIONES NWEUIE=NS)
2020
N° Actividades Agosto Septiembre
S1 S2 S3 S4

1 |Distribucién de areas
5 Clasificacion de las herramientas, equipos y

materiales
3 [Ordeny limpiezaen el drea de trabajo
4 |Sefializacién y delimitaciones de espacios
5 Definicidn y responsabilidades de los puestos de

trabaio
6 |Estandarizacion de los procesos
7 |Control de tiempos y movimientos X
8 |Estandarizacién de los procesos X
9 |Transporte de materiales X
10 (Control de mantenimiento de los equipos X
11 |implantacién del nuevo método X

Fuente: Elaboracion propia (2020)

» Seéptimo paso: Implantar

Paso importante ya que se generé cambios en los métodos del trabajo, para ello se

efectué una reunién con los supervisores y trabajadores para implantar el nuevo

método de trabajo, mostrando los nuevos resultados. Todo ello dirigido a las perso-

nas involucradas y fijando un tiempo determinado para seguir obteniendo resulta-

dos favorables.

» Octavo paso: Controlar

En este paso se efectué un control semanal de la aplicacion del nuevo método,

mostrando mejoras y resultados en base a los procedimientos y la productividad.

Es muy importante controlar el nuevo método, seguir registrando datos y compa-

rarlos en todo momento.
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3.5.6. Segunda observacion: Pos-test

- Variable Dependiente: Productividad
Célculo de la eficiencia en octubre 2020:
Para realizar el célculo de la eficiencia se utilizé la formula donde las horas hombre
reales (HH Re) que es el tiempo que emplearon los trabajadores para desarrollar
cierta cantidad de formaletas, siendo un numerador representado por la cantidad
de formaletas fabricadas y el tiempo estandar, se divide, con el denominador de
horas hombre estimadas (HH Es) que es el tiempo total de la jornada laboral, en

este caso es un tiempo establecido de 180 minutos por los 12 operarios.

Célculo de Horas Hombre Real:
Férmula:

(N°FF x TE)
60

HHR =

Donde:
HHR: Horas hombre real (h)
N°FF: Numero de formaletas fabricadas

TE: Tiempo estandar (min)

Célculo de Horas Hombre Programado:
Formula:
HHP = N°Trab X TJL
Donde:
HHP: Horas hombre programado (h)
N°Trab: Numero de trabajadores
TJL: Tiempo de jornada laboral (h)

Tabla 52. Horas hombre programadas Pos-test

Tiempo de jornada laboral Numero de Horas - Hombre
(h) trabajadores programadas (h)
3 12 36

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 53. Ficha de Registro de la Eficiencia Pos-test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

Mes:

Investigador:

Proceso de Observacion: Postest

Octubre A q rq u |
Rocio Rosales /ﬂ /I eas
l I  SRL

Fabricacion de las formaletas 1l

FORMULA: EFICIENCIA

|EF: indice de Eficiencia (%)

HH Re
IEF = T X 100% HH Re: Horas Hombre Reales (h)
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
PROCESO DE OBSERVACION
HORAS HOMBRE REAL HORAS HOMBRE PROGRAMADO
Dia N° Formaletas |T. Estandar|  Total N° de Horas de Total Eficiencia Observaciones
producidas (min) (h) trabajadores | Trabajo () (h)
1 |01/10 32 56,84 30,31 12 3 36 84%
2 |02/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
3 |03/10 30 56,84 28,42 12 3 36 79%
4 |05/10 33 56,84 31,26 12 3 36 87%
5 |06/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
6 |07/10 kY] 56,84 30,31 12 3 36 84%
7 |08/10 32 56,84 30,31 12 3 36 84%
8 |09/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
9 |10/10 30 56,84 2842 12 3 36 7%
10 | 12/10 30 56,84 28,42 12 3 36 79%
11 | 13/10 30 56,84 2842 12 3 36 79%
12 | 14/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
13 | 15/10 30 56,84 2842 12 3 36 79%
14 | 16/10 3 56,84 29,37 12 3 36 82%
15 | 17/10 30 56,84 2842 12 3 36 79%
16 | 19/10 30 56,84 28,42 12 3 36 79%
17 | 20/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
18 | 21/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
19 |22/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
20 [ 23/10 30 56,84 28,42 12 3 36 7%
21 [24/10 30 56,84 28,42 12 3 36 7%
22 |26/10 30 56,84 2842 12 3 36 7%
23 |27/10 30 56,84 28,42 12 3 36 79%
24 | 28/10 3 56,84 30,31 12 3 36 84%
25 [29/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
26 |30/10 31 56,84 29,37 12 3 36 82%
PROMEDIO 31 56,84 29,19 12 3 36 81%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Gréfico 14: Histograma de la Eficiencia Pos-test

100%

80% o) & © ©0¢g PN VNN W VL
60%
40%
20%

0%
1 6 11 16 21 26

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 53), en el
mes de octubre se tuvo una eficiencia de 81%, la eficiencia después de la implan-

tacion de las acciones de mejora se muestra en un rango de 79% y 87%.

Gréfico 15: Comparacion de la Eficiencia
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Fuente: Elaboracién propia (2020)

Como se visualiza en la comparacién de la eficiencia, luego de la aplicacién de la
mejora, se incrementd en un 11.98% de un mes a otro. Lo que se traduce en que
se aprovecha mejor el recurso humano, ya que los operarios se muestran mas efi-

cientes.
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Calculo de la eficacia en octubre 2020:

Para encontrar la eficacia en la fabricaciéon de formaletas se ejecuta la formula,
donde se halla en relacion de las formaletas producidas entre las formaletas pro-
gramadas. En este caso debido a las mejoras realizadas las formaletas programa-

das aumentaron de 30 a 33 por dia.

Céalculo de la Produccién Instalada:
Formula:

_ N°Trab X TJL

CPI
TE

Donde:

CPI: Capacidad de produccion instalada
N°Trab: Numero de trabajadores

TJL: Tiempo de jornada laboral (min)

TE: Tiempo estandar (min)

Tabla 54. Capacidad de produccién instalada Pos-test

. . Tiempo estandar Capacidad de
. Tiempo de jornada .,
N2 de trabajadores . de una formaleta produccion
laboral (min) . .
(min) instalada
12 180 56,84 38

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Célculo de la Produccién Programada:
Formula:
CPR = CPT X FV
Donde:
CPR: Capacidad de produccion real
CPT: Capacidad de produccion tedérica
FV: Factor de valoracion
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Tabla 55. Calculo del factor de valoracion para la linea de formaletas Pos-test

Factor Valor

Productos defectuosos -3%
Abastecimieno no oportuno -1%
Horas mdquinas paradas -6%
Inasistencias e Impuntualidad -2%
Factor de Valoracion: 88%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Para mas detalle, ver anexo célculo del factor de valoracion para la linea de forma-

letas

Tabla 56. Capacidad de produccién real Pos-test

Capacidad de produc-
cion tedrica
38 0,88 33
Fuente: Elaboracion Propia (2020)

Factor de valoracién Produccidn programada

Gréfico 16: Comparacion de la capacidad de producciodn instalada y disponi-
ble Pos-test
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Capacidad de produccién instalada = Capacidad de produccidn disponible

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 57. Ficha de Registro de la Eficacia Pos-test

REGISTRO DE LA EFICACIA

Mes: Octubre A rqu i
Investigador: Rocio Rosales //ﬂ /// 10 dea$

Proceso de Observacion: Fabricacion de las formaletas /1! S.R.L.
FORMULA: EFICACIA IEC: Indice de Eficacia (%)
IEC = F—Pd x 100% FPd: Formaletas Producidas (unid)
# FPg: Formaletas Programadas(unid)
PROCESO DE OBSERVACION
Dia Formaletas Producidas | Formaletas Programadas Eficacia Observaciones
1 |o01/10 32 33 97%
2 | 02/10 31 33 94%
3 [03/10 30 33 91%
4 |05/10 33 33 100%
5 |06/10 31 33 94%
6 |07/10 32 33 97%
7 |08/10 32 33 97%
8 |09/10 31 33 94%
9 |10/10 30 33 91%
10 | 12/10 30 33 91%
11 | 13/10 30 33 91%
12 | 14/10 31 33 94%
13 | 15/10 30 33 91%
14 | 16/10 31 33 94%
15 | 17/10 30 33 91%
16 | 19/10 30 33 91%
17 | 20/10 31 33 94%
18 | 21/10 31 33 94%
19 | 22/10 31 33 94%
20 | 23/10 30 33 91%
21 | 24/10 30 33 91%
22 |26/10 30 33 91%
23 |27/10 30 33 91%
24 | 28/10 32 33 97%
25 | 29/10 31 33 94%
26 |30/10 31 33 94%
PROMEDIO 31 33 93%

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Gréfico 17: Histograma de la Eficacia Pos-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 57), en el
mes de octubre se tuvo una eficacia de 93%, la eficacia después de la implantacion

de las acciones de mejora se muestra en un rango de 91% y 100%.

Gréfico 18: Comparacion de la Eficacia
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se visualiza en la comparacion de la eficacia, luego de la aplicacién de la
mejora, se incrementd en un 11.98% de un mes a otro. Lo que se traduce en que
se ha mejorado el cumplimiento de fabricacion de las formaletas programadas al

dia.

Calculo de la productividad en octubre 2020:
La productividad actual de la empresa en cuanto a la fabricacion de las formaletas

se halld6 mediante la multiplicacién de la eficiencia con la eficacia.
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Tabla 58. Ficha de Registro de la Productividad Pos-test

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD ( EFICACIAY EFICIENCIA)

Mes:

Octubre

Investigador:

Arquideas S.R.L

Proceso de Observacion:

Fabricacion de las formaletas

N/ e
Il SRL

INDICADOR: PRODUCTIVIDAD IP= I'r]dice de productividad
IP = (IEC x IEF) x 100% IEC=!ndice de eficacia
IEF=Indice de eficiencia
PROCESO DE OBSERVACION
Dia Eficacia Eficiencia Productividad Observacion
1 |01/10 97% 84% 82%
2 | 02/10 94% 82% 77%
3 |03/10 91% 79% 72%
4 |05/10 100% 87% 87%
5 |06/10 94% 82% 77%
6 |07/10 97% 84% 82%
7 | 08/10 97% 84% 82%
8 |09/10 94% 82% 77%
9 |10/10 91% 79% 72%
10 | 12/10 91% 79% 72%
11 | 13/10 91% 79% 72%
12 | 14/10 94% 82% 77%
13 | 15/10 91% 79% 72%
14 | 16/10 94% 82% 77%
15 | 17/10 91% 79% 72%
16 | 19/10 91% 79% 72%
17 | 20/10 94% 82% 77%
18 | 21/10 94% 82% 77%
19 |22/10 94% 82% 77%
20 | 23/10 91% 79% 72%
21 | 24/10 91% 79% 72%
22 | 26/10 91% 79% 72%
23 | 27/10 91% 79% 72%
24 | 28/10 97% 84% 82%
25 | 29/10 94% 82% 77%
26 | 30/10 94% 82% 77%
PROMEDIO 93% 81% 76%

Fuente: Elaboracion Propia (2020)
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Gréfico 19: Histograma de la Productividad Pos-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en el histograma y la ficha de registro (vea la tabla 58), en el
mes de octubre se tuvo una productividad de 76%, la eficacia después de la im-
plantacion de las acciones de mejora se muestra en un rango de 72% y 87%.

Gréfico 20: Comparacion de la Productividad
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se visualiza en la comparacion de la productividad, luego de la aplicacion de
la mejora, se incrementd en un 22.46% de un mes a otro. Lo que se traduce que

ahora se produce mas cantidades de formaletas con el mismo recurso humanao.
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Gréfico 21: Resumen de la Productividad después de la mejora
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Fuente: Elaboracion Propia (2020)

En el grafico 21, la productividad, después de la mejora en promedio en los 26 dias
laborados aumentod a un 76%, lo que significa que la empresa a partir de las mejoras
realizadas estd comenzando a aprovechar mejor sus recursos como es en este
caso el tiempo que disponen para la linea de fabricacion de formaletas tipo estan-

dar. Pues, se mostrd una eficacia del 93% y una eficiencia del 81%.

3.5.7. Analisis econdmico financiero proyectado a 5 afios

e Inversion
Inversion de la mejora
A continuacion, se muestran todos costos en los que se ha incurrido para la ejecu-
cién de toda de mejora. Estos costos, comprenden los materiales y recursos huma-
nos que se necesitd, ademas se muestra los nuevos costos para asegurar el man-

tenimiento de las mejoras ya ejecutadas.
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- Inversidén de Mejora 1: Redistribucion del area de Habilitado

Tabla 59. Costos del recurso humano — Mejora 1

Monto
Concepto Cantidad STl Horas Unitario LTI L
(S/.) (S/.)
(S/.)
Supervisor de Producién 1 3 500,00 6 16,80 100,80
Asistente de Produccion 1 1 200,00 7 5,80 40,60
Operario de Produccién 4 1 200,00 7 5,80 162,40
Ayudante de Produccién 3 950,00 7 4,60 96,60
Total: 400,40

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 59, se observan los costos de los salarios de los trabajadores por horas,

estos montos, reflejan la cantidad de operarios y tiempo que se utilizé para el retiro

de las paredes metdlicas del area de habilitado.

Tabla 60. Costos de los materiales — Mejora 1

. Monto Unitario Monto Total
Concepto Cantidad (5/) (5/.)
Plancha LAC 1 75,00 75,00
Disco de corte 3 7,40 22,20
Carbofill 1 2,00 2,00
Total: 99,20

Fuente: Elaboracién propia (2020)

En el caso de los materiales como se muestra en la tabla 60, son aquellos que se

necesitaron para la fabricacion de la puerta metélica que se puso en la abertura B

del area de habilitado. En total para la redistribucion se invirtié S/. 499.60.

- Inversién de Mejora 2: Implementacion de 2 nuevos anaqueles en el area de

Habilitado
Tabla 61. Costos de los materiales — Mejora 2
Monto Monto
Concepto Cantidad Unitario Total
(S/.) (S/.)
Estantes de Aluminio 2 45,00 90,00
Total: 90,00

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En la tabla 61, se observa el costo de la compra de 2 anaqueles pequefios que se

hicieron necesarios en el area de habilitado.

- Inversion de Mejora 3: Compra de un nuevo montacargas Hyundai (1500kg)

Tabla 62. Costos de las maquinarias — Mejora 3

Monto Monto
Concepto Cantidad Unitario Total
(5/.) (S/.)
Montacargas Hyundai
(1500kg) 1 18 760,00 18 760,00
Total: | 18 760,00

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se muestra en la tabla 62, fue muy necesario la adquisicion de un nuevo
montacargas y al ser compartido con las demas lineas de produccién el precio de
igual modo fue financiado por toda la produccion de la empresa.

- Inversiéon de Mejora 4: Estandarizacion del Trabajo y formatos

Tabla 63. Costos de los materiales — Mejora 4

Sueldo Monto Monto

Concepto Cantidad (5/) Horas | Unitario Total

' (S/.) (S/.)

Supervisor de Producién 1 3 500,00 3 16,80 50,40
Asistente de Produccion 1 1 200,00 3 5,80 17,40
Maestro de Habilitado 2 1 800,00 2 8,70 34,80
Soldador 3 1 600,00 2 7,70 46,20
Operario de Produccién 4 1 200,00 2 5,80 46,40
Ayudante de Produccién 3 950,00 2 4,60 27,60
Total: | 222,80

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 63, se observan los costos de los salarios de los trabajadores por horas,
este aporte se utilizd por la participacion de estos, en las capacitaciones e induc-
ciones para implantar el nuevo método de trabajo y formatos, a través de las charlas

gue se dieron fuera de la jornada laboral.
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- Inversién de Mejora 5: Colacién de sefaléticas de informacion y prevenciéon

Tabla 64. Costos de los materiales — Mejora 5

Monto Monto
Concepto Cantidad Unitario Total
(S/.) (S/.)
Pintura de trafico amarilla 3 17,90 53,70
Cinta masking tape 6 3,00 18,00
Letreros de Sefializacion 15 0,50 7,50
Layouts para la ubicacién 4 2,00 8,00
Total: 53,70

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Para la correcta sefalizacion dentro de las instalaciones se incurrié en ciertos cos-

tos de materiales, tal como se muestra en la tabla 64.

En total la inversion de todas las acciones de mejora resulté un monto de S/.

19626,10.

Inversién de las investigadoras

A continuacion, se muestran todos costos en los que han incurrido las investigado-

ras para la ejecucion del presente proyecto.

Tabla 65. Costo de la inversiéon de las investigadoras

Concepto Cant Monto Unitario Monto Total
(S/.) (S/.)
Carpeta de Titulacién 2 1 500,00 3 000,00
Tiempo dedicado (h) 160 8,36 1 337,60
Capacitaciones (h) 3 25,00 75,00
Uso de Laptop 2 150,00 300,00
Total: 4 712,60

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en la tabla 65 el monto al que ascendio lo invertido por las

investigadoras resulté en S/. 4712,60
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Tabla 66. Costo total de la inversion

Inversion Lo
(S/.)

Accién de mejora 1 499,60
Accién de mejora 2 90,00
Accién de mejora 3 18 760,00
Accién de mejora 4 222,80
Accion de mejora 5 53,70
Inversién de las investigadoras 4712,60

TOTAL de la inversion 24 338,70

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 66, se muestra el resumen del costo total de la inversién de cada una

de las mejoras del presente proyecto. Estos costos fueron financiados tanto por la

empresa, como por las investigadoras. Y con los beneficios, como el ahorro de ho-

ras hombre, se espera recuperar este monto y mostrar ganancias a futuro.

¢ Mantenimiento de la mejora

- Mantenimiento de la Mejora 4: Estandarizacién del Trabajo y formatos

Tabla 67. Costo mensual del mantenimiento - Mejora 4

Monto Monto
Concepto Cantidad Sueldo Horas Unitario Total
(S/.) (S/.) (S/.)
Asistente de Produccion 1 1 200,00 27 5,80 156,60
Maestro de Habilitado 2 1 800,00 0,5 8,70 8,70
Soldador 3 1 600,00 0,5 7,70 11,55
Operario de Produccién 4 1 200,00 0,5 5,80 11,60
Ayudante de Produccién 3 950,00 0,5 4,60 6,90
Total: 195,35

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 68. Costo total del mantenimiento de la mejora

Cost
Mantenimiento Mensual .
(S/.)
I\{I?ntemml?nto mensual de la Ac- 195,35
cion de mejora 4
TOTAL del mantenimiento d.e la 195,35
mejora

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se muestran en las tablas 67 y 68, para que se garantice las acciones de
mejora, y se haga un correcto seguimiento y control a la linea de fabricacién de
formaletas, se necesita un desembolso mensual que en este caso es considerado
el mantenimiento mensual de la mejora 4 que es la estandarizacion del trabajo y

formatos.

e Flujo efectivo
Debido a las mejoras ejecutadas, como ingresos se tiene las horas hombre ahorra-
das, tal como se muestra en la tabla 70, manteniendo un ingreso anual de S/.
5936,88 y la venta de unas formaletas (vea la tabla 71) con un ingreso de S/.
9576,00, haciendo un total de S/. 15512,88 monto que hara que se recupere lo

invertido tal como se muestra en el flujo efectivo (vea la tabla 72).

Ingresos debido a la mejora
Ingreso de ahorro horas hombre

Tabla 69. Calculo de horas hombre improductivas

Pre-test Pos-test
Horas Hombre Estimadas al 936,00 936,00
mes (h)
Horas Hombre Reales al mes 680,28 758 81
(h)
Horas Hombre Improductivas 255,72 177,19

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Tabla 70. Calculo del ingreso por ahorro de horas hombre

Horas Valor Total Ingreso | Total Ingreso
Concepto o
Mensual Unitario Mensual Anual
ﬁ:‘eo"o el 78,53 $/6,30 /494,74 |  S/5936,88

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Ingreso de venta de nuevas formaletas

Tabla 71. Célculo ingreso por nuevas ventas de formaletas

Total In-
Cantidad Costo Total Ingreso otalln
Concepto greso
Mensual Unitario Mensual Anual
N f [ fa-
uevas formaletas fa 21 $/38,00 $/798,00 | /9 576,00
bricadas

Fuente: Elaboracion propia (2020)

La venta de las nuevas formaletas fabricadas, estan aseguradas debido a los pro-
yectos ya firmados con la empresa consorcio Dhmont, los cuales tienen un plazo
en la actualidad de 7 afios proximos, teniendo como proyectos ciudad Sol Collique
(condominios), Jockey Mall Piura, nodos de acceso y transporte, etc., destinados a
Su vez en provincias, de los cuales ya se tienen en su mayor parte los cronogramas
de entregas respectivas. Y mientras sea 6ptimo el desempefio en el taller, estos
destinados abarcarian menor tiempo mostrando eficiencia y menores costos futu-

ros.
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Tabla 72. Célculo de los ingresos en un periodo de 5 afios

CONCEPTO ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Ingresos

Nuevas ventas de Formaletas 9 576,00 9 576,00 9 576,00 9 576,00 9 576,00
Ahorro de Horas Hombre 5 936,88 5 936,88 5 936,88 5 936,88 5 936,88
Total Ingresos (+) 15512,88 15512,88 15512,88 15512,88 15 512,88
Egresos

Inversion de la mejora 19 626,10

Inversion de las

investigadoras 4 712,60

Costo de Materiales 4 284,00 4 284,00 4 284,00 4 284,00 4 284,00
Mantenimiento de la Mejora 2 344,20 2 344,20 2 344,20 2 344,20 2 344,20
Total egresos (-) 24 338,70 6 628,20 6 628,20 6 628,20 6 628,20 6 628,20
FLUJO DE EFECTIVO -24 338,70 8 884,68 8 884,68 8 884,68 8 884,68 8 884,68
FLUJO DE EFECTIVO NETO -24 338,70 -15 454,02 -6 569,34 2 315,34 11 200,02 20 084,70

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Como se observa en la tabla 72, el monto invertido de S/. 24338,70 en el proyecto
sera recuperado gracias a los ingresos generados por el ahorro de horas hombre y

venta de nuevas formaletas.

Valor Actual Neto (VAN)

En cuanto al Valor Actual Neto (VAN), se tomé en cuenta los datos del flujo efectivo
(vea tabla 72), para conocer si el proyecto es rentable, proyectandose en un plazo
5 aflos. Dando como resultado:

VAN=S/. 7 688,58

Segun el monto, se puede observar claramente que el proyecto si es realmente
rentable, pues el criterio de rentabilidad para el valor actual neto es que arroje un
monto mayor o igual a 0 para aceptar o poner en marcha un proyecto, como es el

caso de la presente investigacion.

Tasa Interna de Retorno (TIR)

Para el presente proyecto, se tuvo que evaluar qué porcentaje tenia la tasa interna
de retorno, pues esta cifra refleja si es factible o no la ejecucion del mismo. En este
caso se hall6 lo siguiente:

TIR=24%

Tal como se muestra, el proyecto si es viable, pues se va a mantener ingresos que,
en este caso van a cubrir los gastos de mantenimiento mensuales y recuperard el

total de la inversion inicial de la mejora en el tercer afio.

Beneficio Costo

Otro analisis que se debe tomar en cuenta en un proyecto es el costo beneficio, ya
gue evalua la inversién que se esta haciendo. El criterio es saber cuan rentable es
invertir en el proyecto, ya que se conoce cuanto seria la ganancia por cada S/. 1
invertido. En el presente proyecto salié el siguiente resultado:

B/C=S/1,16

Es asi que se conocid que por cada S/, 1 invertido en este proyecto, se tendra una

ganancia de S/. 0.16, lo que significa que invertir en este proyecto es rentable.
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3.6. Métodos de andlisis de datos

Una vez que se hizo la recoleccién de los datos correspondientes a la variable in-
dependiente como dependiente, se tuvo que hacer su interpretaciéon por medio de
los métodos de analisis de datos, para la presente investigacion se hizo a través de

dos tipos:

- Andlisis estadistico descriptivo: Este andlisis hace una caracterizacion de
toda la informacion de las variables y asi poder dar un panorama general
sobre ellas. Ordena, describe y resume los datos a través de su variabilidad
e intervalo de confianza. Para que se haga el analisis descriptivo de los datos
obtenidos de las variables y sus dimensiones. En la presente investigacion
cuantitativa, se hizo uso del programa Microsoft Excel 2016 ya que a partir
de la informacion obtenida se hicieron tablas y cuadros estadisticos para su
mejor comprension e interpretacion. EI SPSS Statistics 22 es un software

que de igual manera se utilizé para procesar los datos.

- Andlisis estadistico inferencial: En este analisis se hace una comparaciéon o
contraste de las hipétesis para llegar a una conclusién solida. Para verificar
Si se acepta o se rechaza cada una de las hipétesis que se han planteado,
se hara uso del andlisis inferencial. Es por ello, que se realizé una prueba de
normalidad a través de Shapiro Wilk que es el que correspondio al tener una

poblacién menor a 30.

3.7. Aspectos éticos

En la presente investigacion se tomdé pequefios fragmentos de diversos articulos
cientificos, tesis y libros en las que se cita segun la ISO 690 respetando la propie-
dad de sus autores. Con respecto a los datos de la empresa que fueron utilizados
para la elaboracion de este estudio se conto con la autorizacion del gerente general
(Ver anexo autorizacion de ejecucion de la investigacion) y en ningin momento se
pretendié distorsionar la verdad o realidad. Por otro lado, se mostro tal cual los
resultados obtenidos una vez se halla procesado los datos, sin alterar dicha infor-
macion.
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4. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

A través del analisis descriptivo, se pudo observar los cambios registrados en las

fichas de recoleccién de datos correspondientes a las variables de investigacion en

un periodo de 26 dias antes y 26 después de la implementacion de la mejora. A

continuacion, se muestra el analisis descriptivo de los resultados de la variable de-

pendiente e independiente de la presente investigacion.

Variable independiente: Estudio del Trabajo
Dimensién: Estudio de Métodos

Esta dimension fue evaluada con el indicador de indice de actividades que agregan

valor, que consistié en mostrar cuales de todas las actividades del proceso de la

linea de fabricacion eran las que verdaderamente agregan valor a las formaletas

tipo estandar.

Tabla 73. Resumen de indice de actividades que agregan valor

Pre-test | Pos-test
Total de actividades 71 65
Total de actividades que no agregan valor 27 21
- . 61,97% | 67,69%
Indice de actividades que agregan valor

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Grafico 22: indice de actividades que agregan valor Pre-test y Pos-test
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Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en el grafico 22, el indice de actividades que agregan
valor mostrd un crecimiento con respecto al pre-test en el que se obtuvo un 61.97%,
y luego de la implementacion de la mejora aumentd en el pos-test a un 67.69%.
Este resultado se vio reflejado tras la eliminacion de 6 actividades que no agrega-
ban valor (vea la tabla 73) como demoras en espera del montacargas y almacena-

mientos innecesarios.

Dimension: Estudio de Tiempos

Esta dimensién fue evaluada con el indicador del tiempo estandar, que consistié en
mostrar cual era el tiempo que se empleaba para la fabricaciéon de una unidad de
formaleta tipo estandar, considerando la valoracién al desempefio del trabajador en
base a la actividad realizada y los suplementos correspondientes al proceso de
fabricacion.

Tabla 74. Resumen del tiempo estandar

Pre-test Pos-test

Tiempo estandar por una unidad

de formaleta producida (min) 61,75 56,84

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Grafico 23: Tiempo Estandar Pre-test y Pos-test

63

6 61.75

61

60

59

58

. 56.84
56

55

54
Tiempo estdndar x unid (min) Pretest Tiempo estandar x unid (min) Postest

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se muestra en el grafico 23, gracias a las acciones de mejora realizadas
el tiempo estandar para la fabricacion de una unidad de formaleta tipo estandar
presentd una disminucion de 4.91 min, pasando de 61.75 min en el pre-test a 56.84
en el pos-test. Esto sin duda fue de gran beneficio para la empresa ya que pudo

aprovechar ese tiempo para la fabricacion de mas cantidades.

Variable dependiente: Productividad

La productividad fue evaluada con el indicador de indice de productividad que fue
el producto del indice de eficiencia y eficacia, que consistié en mostrar el nivel de
rendimiento con que se estaba aprovechando los recursos de la empresa en este

caso la mano de obra para alcanzar la cantidad de produccion de formaletas diarias.
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Gréfico 24: Comparacion de la productividad
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En el grafico 24, se visualiza la comparacion de la productividad luego de la aplica-

cion del estudio del trabajo, en el pre-test se registré un 61.85% y en el pos-test un

75.74%; esto quiere decir que se incrementd un 22.46% de un mes a otro. Lo que

se traduce que se produjo mas cantidades de formaletas con el mismo recurso hu-

mano.

Tabla 75. Analisis descriptivo de la Productividad Pre-test y Pos-test

Errar
Estadistico estandar

Productivicdad Pretest  Media B1TT 01548

95% de intervalo de Limnite inferior 5858

confianza para la media Lirnite superiar 6496

Media recortada al 5% 6203

Mediana 6200

Warianza Jooe

Desviacion estandar 07896

Minimo 42

Maximo 75

Rango 33

Rango intercuartil 14

Asimetria - 467 456

Curtosis 234 Ber
Productivicdad Postest  Media 7604 00833

95% de intervalo de Limnite inferior 7432

confianza para la media Lirnite superiar 7775

Media recortada al 5% 7672

Mediana 700

Warianza o2

Desviacion estandar 04247

Minimo 72

Maximo 87

Rango 18

Rango intercuartil 08

Asimetria 820 456

Curtosis 109 Bav

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En la tabla 75, en cuanto a la desviacion estandar se mostré un notable descenso
de 0.36, ya que el pre-test registré un 0.7896 y el pos-test un 0.4247, lo que significa
que la dispersion de los datos correspondientes a la productividad disminuyo. Por
consecuencia la extension del rango de los datos igualmente se ha reducido casi a

la mitad entre el pre-test con un 0.33 y el pos-test con un 0.15.

Gréfico 25: Histograma de la Productividad Pre-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

En el grafico 25, se visualiza el histograma de la productividad correspondiente al
pre-test, el cual tuvo una desviacidén estandar de 0.079 ya que la dispersiéon de los
datos fue grande. Con respecto a los datos se mostré un comportamiento normal,
en cuanto a la curtosis, la distribucion fue leptocurtica ya que hubo una gran con-
centracion de las frecuencias alrededor de la media formando una curva escarpada
o pronunciada (curtosis mayor a 0). Por otro lado, se evidencié una asimetria ne-
gativa de -0.467 lo que significé que la cola de dispersion se alargaba ligeramente

a la izquierda con valores menores a la media.
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Gréfico 26: Histograma de la Productividad Pos-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

En el grafico 26, se visualiza el histograma de la productividad correspondiente al
pos-test, el cual tuvo una desviacion estandar de 0.042 ya que la dispersion de los
datos se centro entre 70% y 75%. Con respecto a los datos se evidencié un com-
portamiento normal, en cuanto a la curtosis, la distribucién fue leptocurtica ya que
hubo una gran concentracién de las frecuencias alrededor de la media formando
una curva escarpada o pronunciada (curtosis mayor a 0). Por otro lado, se mostr6
una asimetria positiva de 0.109 lo que significo que la cola de dispersion se alar-

gaba ligeramente a la derecha con valores mayores a la media.

Dimension: Eficiencia

Esta dimension fue evaluada con el indicador de indice de eficiencia, que consistio
en mostrar si se estaba aprovechando de manera adecuada los recursos de la em-
presa en este caso la mano de obra. Este indicador relacion6 el niumero de traba-
jadores con las horas de jornada con las unidades de formaletas producidas y su

tiempo estandar.
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Gréfico 27: Comparacion de la eficiencia
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En el grafico 27, se visualiza la comparacion de la eficiencia luego de la aplicacion

de la mejora, en el pre-test se registré un 72.54% y en el pos-test un 81.23%; esto

quiere decir que se incrementd un 11.98% de un mes a otro. Lo que se traduce en

que se aprovecho6 mejor el recurso humano, ya que los operarios se mostraban mas

eficientes.

Tabla 76. Analisis descriptivo de la Eficiencia Pre-test y Pos-test

Errar
Estadistico estandar

Eficiencia Pretest  Media 7254 00918

95% de intervalo de Limite inferior 7065

confianza para la media Limite superior 7443

Media recaortada al 5% 7274

Mediana 7280

Varianza 002

Desviacidn estandar 04684

Minirmo B0

Maximo 80

Rango 20

Rango intercuartil 08

Asimetria - 569 A5E

Curtosis 581 8a7
Eficiencia Postest  Media 8123 00438

95% de intervalo de Limite inferior 8033

confianza para la media Limits superior 8213

Media recortada al 5% 8107

Mediana 8200

Varianza ,ooo

Desviacidn estandar 02233

Minimo 78

Maximo ar

Fango 08

Rango intercuartil 03

Asimetria 621 4586

Curtosis -0e2 Bar

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En la tabla 76, en cuanto a la desviacion estandar se evidencio un leve descenso
de 0.024, ya que el pre-test registré un 0.047 y el pos-test un 0.022, lo que significé
que la dispersion de los datos correspondientes a la eficiencia era muy baja. Por
consecuencia la extension del rango de los datos igualmente disminuyé entre el

pre-test con un 0.2 y el pos-test con un 0.08.

Grafico 28: Histograma de la Eficiencia Pre-test
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Fuente: Elaboracién propia (2020)

En el gréfico 28, se visualiza el histograma de la eficiencia correspondiente al pre-
test, el cual presentd una desviacion estdndar de 0.047 ya que la dispersion de los
datos era poca y se centraban entre el 70% y 75%. Con respecto a los datos se
evidenciéo un comportamiento normal, en cuanto a la curtosis, la distribucion fue
leptocdrtica ya que hubo una gran concentracion de las frecuencias alrededor de la
media, lo que formo una curva escarpada o pronunciada (curtosis mayor a 0). Por
otro lado, se mostré una asimetria negativa de -0.057 lo que significé que la cola
de dispersién se alargaba muy ligeramente a la izquierda con valores menores a la

media.
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Gréfico 29: Histograma de la Eficiencia Pos-test

Eficiencia Postest

127 Media = 51
Desviacion estandar = 022
N =26

10

-

Frecuencia

- / \
1/ .

78 .80 82 84 86 B8

Eficiencia Postest

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En el gréfico 29, se observa el histograma de la eficiencia correspondiente al pos-
test, el cual mostré una desviacion estandar de 0.022 ya que la dispersion de los
datos era baja y se centraban entre el 80% y 82%. Con respecto a los datos se
evidenciéo un comportamiento normal, en cuanto a la curtosis, la distribucion fue
platicurtica ya que las frecuencias no se concentraban a la media formando una
curva poco pronunciada (curtosis menor a 0). Por otro lado, se aprecié una asime-
tria positiva de 0.621 lo que significd que la cola de dispersion se alargaba notable-

mente a la derecha con valores mayores a la media.

Dimension: Eficacia

Esta dimensién fue evaluada con el indicador de indice de eficacia, que consistio
en mostrar si se estaba cumpliendo con lo planificado, en este caso la cantidad de
produccion de formaletas diarias. Este indicador relacion6 el nimero de formaletas

producidas con las formaletas programadas que se debieron producir al dia.
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Gréfico 30: Comparacion de la eficacia
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En el gréafico 30, se visualiza la comparacion de la eficacia luego de la aplicacion

de la mejora, en el pre-test se registré un 84.74% y en el pos-test un 93.36%; esto

quiere decir que se incrementd un 10.17% de un mes a otro. Lo que se traduce en

gue se mejoro el cumplimiento de fabricacion de las formaletas programadas al dia.

Tabla 77. Andlisis descriptivo de la Eficacia Pre-test y Pos-test

Errar
Estadistico estandar

Eficacia Pretest Media 8473 01091

95% de intervalo de Limite infarior 8248

confianza para la media Limite superior 8698

Media recortada al 5% BA00

Mediana 8500

Varianza 003

Desviacidn estandar 05561

Minimo 70

Maximo a3

Rango 23

Rango intercuartil A0

Asimetria -632 456

Curtosis 348 a7
Eficacia Postest  Media 0342 00500

95% de intervalo de Lirnite inferior 9239

confianza para la media Lirmite superior o445

Media recortada al 5% 9323

Mediana =400

\arianza 001

Desviacion estandar 02548

Minimo a1

Maximo 1,00

Rango 08

Rango intercuartil 03

Asimetria 820 466

Curtosis 109 8a7

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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En la tabla 77, en cuanto a la desviacion estdndar se mostré un leve descenso de
0.030, ya que el pre-test registré6 un 0.055 y el pos-test un 0.025, lo que significd
que la dispersion de los datos correspondientes a la eficacia rea baja. Por conse-
cuencia la extension del rango de los datos igualmente disminuyo entre el pre-test

con un 0.23 y el pos-test con un 0.09.

Grafico 31: Histograma de la Eficiencia Pre-test
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Fuente: Elaboracién propia (2020)

En el grafico 31, se visualiza el histograma de la eficacia correspondiente al pre-
test, el cual tuvo una desviaciéon estandar de 0.056 ya que la dispersién de los datos
era poca. Con respecto a los datos se mostré un comportamiento normal, en cuanto
a la curtosis, la distribucion es leptocurtica ya que hubo una gran concentracion de
las frecuencias alrededor de la media lo que formé una curva escarpada o pronun-
ciada (curtosis mayor a 0). Por otro lado, se evidencio una asimetria negativa de -
0.632 lo que significd que la cola de dispersion se alargaba ligeramente a la iz-

guierda con valores menores a la media.

159



Grafico 32: Histograma de la Eficacia Pos-test
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Fuente: Elaboracion propia (2020)

En el gréafico 32, se visualiza el histograma de la eficacia correspondiente al pos-
test, el cual evidencié una desviacion estandar de 0.025 ya que la dispersion de los
datos fue baja y se centraba entre 90% y 93%. Con respecto a los datos se mostré
un comportamiento normal, en cuanto a la curtosis, la distribucién fue leptocurtica
ya que hubo una gran concentracion de las frecuencias alrededor de la media for-
mando una curva escarpada o pronunciada (curtosis mayor a 0). Por otro lado, se
aprecio una asimetria positiva de 0.820 lo que significé que la cola de dispersién se

alargaba a la derecha con valores mayores a la media.

4.2. Analisis inferencial:

A través del andlisis inferencial, se evaluaron cada una de las hip6tesis planteadas
en la presente investigacion, asi se determiné si la variable independiente en este
caso el estudio del trabajo surgié cambios en la variable dependiente que es la
productividad y sus dimensiones en un periodo de 26 dias laborables de un mes

antes y después de la implementacion de la mejora.
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Andlisis de la Hip6tesis General

- Hipdtesis Alterna (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa me-

talmecéanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

>Prueba de Normalidad:
Para poder contrastar la hipétesis general planteada, fue necesario determinar si
los datos recolectados correspondientes a la productividad pre-test y pos-test en un
periodo de 26 dias tenian un comportamiento paramétrico o no paramétrico; es por
ello que se procedio a la prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro-
Wilk.
Regla de decision:

- Sipvalor £ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameé-

trico

- Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 78. Prueba de normalidad de la Productividad con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Pretest 952 26 265
Productividad Postest 815 26 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se puede observar en la tabla 78, el nivel de significancia del pre-test fue
mayor a 0.05, en cambio en el pos-test fue menor, es por ello, que se considerd
gue los datos eran no paramétricos y se procedio a emplear la prueba de Wilco-

Xxon.

>Contrastacion de la hipotesis general:
- Hipdtesis Nula (Ho): La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la
productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa me-

talmecénica Arquideas S.R.L., Comas 2020.
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- Hipotesis Alterna (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa me-

talmecéanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.
Regla de decision:
Ho: uPa = uPd

Ha: pyPa < pPd

puPa: Media de la productividad antes de la aplicacion del estudio del trabajo
puPa: Media de la productividad después de la aplicaciéon del estudio del trabajo

Tabla 79. Estadistica descriptiva de la Productividad Pre-test y Pos-test

Estadisticos descriptivos
Desviacidn
M Media estandar Minimo Maximo
Productividad Pretest 26 G177 078496 A2 76
Productividad Postest 26 TE04 04247 72 87

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Tal como se observa en la tabla 79, se pudo demostrar que la media de la produc-
tividad pos-test (0.7604) era realmente mayor a la media de la productividad pre-
test (0.6177), por consiguiente, no se cumplié Ho: uPa = uPd, consecuentemente
se rechazé la hipétesis nula de que la aplicacion del estudio de trabajo no incre-
menta la productividad en el proceso de fabricacién de formaletas en la empresa

metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Para confirmar que los resultados del analisis presentado eran correctos, se hizo
el andlisis mediante el p valor o significancia de los resultados con el estadigrafo

de Wilcoxon.
Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Si pvalor >0.05, no se rechaza la hipétesis nula
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Tabla 80. Estadistico de prueba de la Productividad

Estadisticos de prueba®
Productividad
Postest-
Productividad
Pretest
z -4.3028
Sig. asintdtica (bilateral) .o0n

a. Prueha de Wilcoxon de los rangos con
signo

h.Se basaenrangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Finalmente, tal como se puede observar en la tabla 80, el nivel de significancia
correspondiente al pre-test y pos-test de la productividad es de 0.00, por tal motivo
quedd confirmado que se rechazo la hipétesis nula y se aceptd la hipétesis alterna
gue dice que la aplicacién del estudio de trabajo incrementa la productividad en el
proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecéanica Arquideas
S.R.L., Comas 2020.

Andlisis de la Primera Hipodtesis Especifica

- Hipotesis Alterna (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficiencia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metal-

mecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

>Prueba de Normalidad:
Para poder contrastar la primera hipétesis especifica planteada, fue necesario de-
terminar si los datos recolectados correspondientes a la eficiencia pre-test y pos-
test en un periodo de 26 dias tenian un comportamiento paramétrico o no parame-
trico; es por ello que se procedio a la prueba de normalidad mediante el estadigrafo
de Shapiro-Wilk.
Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramé-

trico

- Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 81. Prueba de normalidad de la Eficiencia con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pretest 942 26 150
Eficiencia Postest 820 26 ,000

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera,

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se puede observar en la tabla 81, el nivel de significancia del pre-test fue
mayor a 0.05, en cambio en el pos-test fue menor, es por ello, que se considerd
gue los datos eran no paramétricos y se procedio a emplear la prueba de Wilco-

xon.

>Contrastacion de la primera hipotesis especifica:

- Hipétesis Nula (Ho): La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la
eficiencia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metal-
mecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

- Hipétesis Alterna (Ha): La aplicacién del estudio de trabajo incrementa la
eficiencia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metal-

mecanica Arquideas S.R.L., Comas 2020.
Regla de decision:
Ho: uEFa = yEFd

Ha: pEFa < uPEFd

UEFa: Media de la eficiencia antes de la aplicacion del estudio del trabajo

UEFa: Media de la eficiencia después de la aplicacion del estudio del trabajo
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Tabla 82. Estadistica descriptiva de la Eficiencia Pre-test y Pos-test

Estadlisticos descriptivos

Desviacion
M Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia Pretest 26 72584 NEGER! 60 .80
Eficiencia Postest 26 B123 02233 T4 a7

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en la tabla 82, se pudo demostrar que la media de la eficiencia

pos-test (0.8123) era realmente mayor a la media de la eficiencia pre-test (0.7254),

por consiguiente, no se cumplié Ho: uEFa = yEFd, consecuentemente se rechaz6

la hipotesis nula de que la aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la efi-

ciencia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecénica
Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Para confirmar que los resultados del andlisis presentado eran correctos, se hizo

el andlisis mediante el p valor o significancia de los resultados con el estadigrafo

de Wilcoxon

Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Sipvalor >0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Tabla 83. Estadistico de prueba de la Eficiencia

Estadisticos de prueba®
Eficiencia
Postest-
Eficiencia
Pretest
z -4,445°
Sig. asintdtica (bilateral) 000

a. Prueha de Wilcoxon de los rangos con

signo

h. 5e basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Finalmente, tal como se puede observar en la tabla 83, el nivel de significancia
correspondiente al pre-test y pos-test de la eficiencia fue de 0.00, por tal motivo
quedo confirmado que se rechazo la hipotesis nula y se acepto la hipétesis alterna
que dice que la aplicaciéon del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en el pro-
ceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecanica Arquideas S.R.L.,
Comas 2020.

Andlisis de la Segunda Hipétesis Especifica

- Hipotesis Alterna (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficacia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalme-
canica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

>Prueba de Normalidad:
Para poder contrastar la segunda hipotesis especifica planteada, fue necesario de-
terminar si los datos recolectados correspondientes a la eficacia pre-test y pos-test
en un periodo de 26 dias tenian un comportamiento paramétrico o no parameétrico;
es por ello que se procediod a la prueba de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro-Wilk.
Regla de decision:

- Sipvalor = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramé-

trico

- Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 84. Prueba de normalidad de la Eficacia con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pretest 935 26 104
Eficacia Postest 815 26 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Como se puede observar en la tabla 84, el nivel de significancia del pre-test fue

mayor a 0.05, en cambio en el pos-test fue menor, es por ello, que se considerd

gue los datos eran no paramétricos y se procedio a emplear la prueba de Wilcoxon.

>Contrastacion de la segunda hipétesis especifica:

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la
eficacia en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalme-
canica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Hipétesis Alterna (Ha): La aplicacién del estudio de trabajo incrementa la
eficacia en el proceso de fabricacién de formaletas en la empresa metalme-

canica Arquideas S.R.L., Comas 2020.

Regla de decision:

Ho: peCa = yeCd
Ha: yugeCa < yPECd

HECa: Media de la eficacia antes de la aplicacion del estudio del trabajo

HECa: Media de la eficacia después de la aplicacion del estudio del trabajo

Tabla 85. Estadistica descriptiva de la Eficiencia Pre-test y Pos-test

Estadisticos descriptivos
Desviacian
M Media estandar Minimo Maximo
Eficacia Pretest 26 8473 05561 70 93
Eficacia Postest 26 5342 02548 A1 1,00

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tal como se observa en la tabla 85, se puede demostrar que la media de la eficacia

pos-test (0.9342) era realmente mayor a la media de la eficacia pre-test (0.8473),

por consiguiente, no se cumplia Ho: pECa = yECd, consecuentemente se rechazo

la hipotesis nula de que la aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la eficacia

en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa metalmecanica Arquideas
S.R.L., Comas 2020.
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Para confirmar que los resultados del analisis presentado eran correctos, se hizo
el analisis mediante el p valor o significancia de los resultados con el estadigrafo

de Wilcoxon
Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Si pvalor >0.05, no se rechaza la hipotesis nula

Tabla 86. Estadistico de prueba de la Eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia

Fostest-

Eficacia

Fretest
z -4 366"
Sig. asintdtica (hilateral) 000
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

h. Se hasaenrangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Finalmente, tal como se puede observar en la tabla 86, el nivel de significancia
correspondiente al pre-test y pos-test de la eficacia fue de 0.00, por tal motivo quedé
confirmado que se rechazo la hipétesis nula y se acepto la hipétesis alterna que
dice que la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia en el proceso de
fabricacion de formaletas en la empresa metalmecénica Arquideas S.R.L., Comas
2020.
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5. DISCUSION
Discusiéon acerca de la Productividad

Segun el analisis de los resultados en la presente investigacion se ha comprobado
que efectivamente la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad en
la linea de fabricacion de formaletas tipo estandar de la empresa Arquideas S.R.L.
Comas. Dicho analisis se muestra en la tabla 65, en la que se evidencia un incre-
mento de la productividad del 22.46% de un mes a otro, ya que antes de aplicar la
mejora dio como resultado 61.85%, y una vez aplicado el estudio del trabajo resultd
en 75.74%. De igual modo estos resultados se pueden comparar con Collado y
Rivera (2018) que en su trabajo de investigacion que consistia en la aplicacion de
ingenieria de métodos en una empresa metalmecanica aumento la productividad
de sus procesos de 97.49% a 98.20%, luego de eliminar los tiempos muertos que
afectaba su capacidad de atencidn. Segun los resultados obtenidos en la presente
investigacién, queda demostrado que superan considerablemente los resultados
obtenidos por Collado y Rivera. Asi mismo, Quinto (2018) en su estudio que con-
sistia en la aplicacion del estudio de tiempos logré un incremento de la productivi-
dad de una empresa metalmecanica de 77% tras mejorar la capacitacion y métodos
de trabajo. En comparacién con el incremento obtenido en la presente investigacion
se puede observar que los resultados obtenidos por Quinto los superan amplia-
mente ya que su investigacion consistio de otros factores y periodos mas amplios
de recoleccion de datos. De acuerdo a Prokopenko (1989), el estudio de trabajo
mezcla dos agrupaciones de técnicas como lo es el estudio de métodos y la medi-
cion del trabajo, que se emplean para la examinacién del trabajo humano. A me-
nudo, la aplicacion de este estudio es con fines de incrementar la productividad

gastando POCOS recursos.

La alta variabilidad de los tiempos de operaciones en una empresa afecta conside-
rablemente su productividad, es por ello que en la presente investigacion se optd
por el estudio de tiempos para la fijacién del tiempo estdndar de cada una de las
operaciones de la linea de produccién y la fijacion del tiempo estandar para la fa-
bricacion de una unidad de formaleta. Igualmente, Lokondo y Ulfa (2017) en su
investigaciéon de aplicacion del estudio de tiempos en una fabrica de alimentos para

aumentar la productividad, tras identificar un desequilibrio en cuanto a los tiempos
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de su linea de empaquetado, optd por hallar el tiempo estandar de sus 4 lineas
productivas asignando a cada una su respectiva valoracion y suplemento. Por otro
lado, la estandarizacion de los procesos influye mucho en el desempefio productivo
de cualquier industria, en este caso se recurrié a la utilizacion de las hojas estan-
darizadas de trabajo para mantener un proceso de fabricacién alineado y detallado,
y asi de esta manera los operarios pueden mantener una secuencia ordenada de
cada actividad a realizar y no haya confusiones. Frente a este problema, Manco
(2016) en su estudio que se trataba de aplicar lean manufacturing en una empresa
metalmecanica para aumentar la productividad, opt6 por estandarizar sus procesos
a través de un software de optimizacion lo que le permiti6 mantener un seguimiento

mas preciso a la linea de produccion.

Recapitulando lo ya antes mencionado, queda comprobado que la aplicacion del
estudio del trabajo efectivamente logra incrementar la productividad, en este caso
tras realizarse en una empresa metalmecanica que tiene varias lineas de produc-
cion es recomendable la aplicacion de la metodologia empleada y lograr estandari-
zar las operaciones y tiempos productivos en las otras lineas de la empresa Arqui-

deas.

Discusion acerca de la Eficiencia

Tras realizarse el analisis de los resultados en la presente investigacion se ha com-
probado que efectivamente la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia
en la linea de fabricacion de formaletas tipo estandar de la empresa Arquideas
S.R.L. Comas. Dicho analisis se encuentra en la tabla 66, muestra que el resultado
de la eficiencia antes de aplicar la mejora fue de 72.54%, y luego de aplicar el es-
tudio del trabajo dio como resultado 81.23%, respecto al resultado se obtiene un
incremento de 11.98%. Estos resultados coinciden con Cardenas (2018), quien en
su investigacion en la que aplicaba la herramienta lean manufacturing para incre-
mentar la productividad de una empresa metalmecanica, logré aumentar la eficien-
cia en su linea de produccién de muebles metalicos de 21% a 43% obteniendo un
incremento del 104.76%. Sin duda los resultados obtenidos en la investigacion de

Céardenas superan ampliamente los resultados de la presente investigacion, y es
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que, si bien en ambos casos se trata de empresas metalmecanicas, los productos
a fabricar son distintos, por lo que también lo son sus procesos de fabricacién y las
acciones correctivas. De igual modo Manco (2016), es su investigacion logra un
incremento de la eficiencia de 19%, de la linea productiva de una empresa metal-
mecanica, en este caso se muestra un resultado superior a los encontrados en la
presente investigacion ya que la herramienta empleada por Manco es mas compleja
y abarca mas areas. Garcia (2005), precisa que la eficiencia refleja la utilizacion de
los recursos o cumplimiento de actividades y que para tener eficiencia se tiene que
alcanzar los resultados deseados con un minimo de factores y asi mejorar la pro-
ductividad.

La eficiencia de igual modo se puede ver afectada por los cuellos de botella, en el
caso de la presente investigacion se mejoro la distribucion de area y accesos para
reducir los tiempos en la linea y se paso6 de tener un tiempo de 61.75 min a 56.84min
en la fabricacién de una formaleta. Asi mismo estos datos se asemejan con los de
Lima y Loos (2017), que en su investigacion que consistia en la aplicacion de flujo
continuo para aumentar la productividad de una empresa metalurgica decidié hacer
una distribucion de planta para asegurar el flujo continuo de su linea de produccién
y pasé requerir 533 min a 303 min para fabricar un lote de 10 marcos de ventanas

metalicas.

En sintesis, de lo ya antes expuesto, queda comprobado que la aplicacion del es-
tudio del trabajo claramente logra incrementar la eficiencia, en este caso tras no
obtener un incremento tan elevado de la eficiencia se recomienda, capacitar e in-

centivar a los operarios de la linea de formaletas de la empresa Arquideas.

Discusiéon acerca de la Eficacia

Segun el analisis de los resultados en la presente investigacion se ha comprobado
gue efectivamente la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en la linea
de fabricacién de formaletas tipo estandar de la empresa Arquideas S.R.L. Comas.
Dicho analisis se muestra en la tabla 67, en la que se evidencia un incremento de
la eficacia del 10.17% de un mes a otro, ya que antes de aplicar la mejora dio como

resultado 84.74%%, y una vez aplicado el estudio del trabajo resulté en 93.36%.
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Teniendo concordancia con la investigacién de Cossio (2017), en la que aplico el
estudio del trabajo en una fabrica metalmecanica y obtuvo un resultado de eficacia
de 80.60% antes de la aplicacion de la herramienta y 95.55% luego de aplicar el
estudio del trabajo, dando como resultado un incremento de la eficacia de 18.55%.
Ante estos resultados, se puede observar que la investigacion de Cossio obtiene
un resultado mayor que el de la presente investigacion y es que si bien en ambos
casos se trata de una empresa metalmecanica y se aplica la misma herramienta se
tienen diferentes causas de baja productividad y procesos productivos al tratarse
de productos distintos. Al respecto, segun Garcia (2005), la eficacia abarca la ob-
tencion de los resultados propuestos y refleja el nivel del cumplimiento de los es-

tandares, objetivos o metas.

La eficacia de igual manera se puede ver afectada por distintos factores como el
desorden y falta de clasificacion de materiales, en el caso de la presente investiga-
cion se opto por hacer una clasificacion y orden de los materiales de produccion y
crear una politica de limpieza en la empresa y conjuntamente con otras acciones
correctivas se logro de fabricar 661 a 801 formaletas al mes. De similar modo pasa
con Lépez (2016), quién en su investigacion que consistia en la aplicacion de estu-
dio de métodos en una empresa metalmecanica optd por mejorar el manejo de los
materiales de produccién y complementado a la implantacion de nuevos métodos

de trabajo pasoé producir 360 a 460 pernos de extrusion para camionetas por mes.

En sintesis, de lo mencionado con anterioridad, queda comprobado que la aplica-
cion del estudio del trabajo realmente logra incrementar la eficacia, en este caso
tras obtener un incremento en la eficacia se recomienda, continuar con el método
implantado y realizar mantenimiento preventivo a las maquinas para evitar paradas
de produccion y la linea de fabricacion de formaletas de la empresa Arquideas con-

tinde con el cumplimiento de los objetivos.
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6. CONCLUSIONES

Luego de procesar la informacién y con el analisis de los resultados obtenidos en
el desarrollo de la presente investigacion, se puede deducir las siguientes conclu-

siones:

1. Respecto al objetivo general planteado inicialmente, se demuestra y con-
cluye que la aplicacién del estudio del trabajo incrementa la productividad en
la fabricacion de formaletas de la empresa metalmecénica Arquideas S.R.L.,
Comas. Pues en el resultado del pre-test se registra una productividad de
61.85%, y luego de la implementaciéon de la mejora, en el pos-test una pro-
ductividad de 75.74%. Respecto al resultado se obtiene un incremento de
22.46%. Consecuentemente se evidencia que, la aplicacion de esta metodo-
logia es muy favorable, pues se puede obtener una linea de produccion es-

tandarizada, lo que hace que se vuelva mas productiva.

2. En referencia al objetivo especifico 1 planteado inicialmente, se demuestra
y concluye que la aplicaciéon del estudio del trabajo incrementa la eficiencia
en la fabricacion de formaletas de la empresa metalmecanica Arquideas
S.R.L., Comas. Ya que el resultado del pre-test fue una eficiencia de 72.54%,
y luego de la aplicacién de la herramienta, en el pos-test una eficiencia de
81.23%. Respecto al resultado se obtiene un incremento de 11.98%, lo que
se traduce en que se aprovecha mejor el recurso humano, ya que los opera-
rios se muestran mas eficientes y hace que se utilice de una mejor manera

el tiempo de produccion.

3. Finalmente, en relacidon del objetivo especifico 2 planteado inicialmente, se
demuestra y concluye que la aplicacién del estudio del trabajo incrementa la
eficacia en la fabricacién de formaletas de la empresa metalmecéanica Arqui-
deas S.R.L., Comas. Debido a que el resultado del pre-test muestra una efi-
cacia de 84.74%, y luego de la implementacion de la mejora, el pos-test
muestra una eficacia de 93.36%. Respecto al resultado se obtiene un incre-
mento de 10.17%, esto debido a la eliminacién de actividades que no agre-
gan valor, lo que a su vez genera la reduccion de tiempos improductivos y

hace que se pueda mejorar el cumplimiento de la produccion programada.
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7. RECOMENDACIONES

Respecto a los resultados y conclusiones a los que finalmente se llegé en la pre-

sente investigacion, a continuacion, se propone las siguientes recomendaciones:

1. Respecto a la aplicacion del estudio del trabajo en la linea de fabricacién de
formaletas de la empresa metalmecéanica Arquideas S.R.L., qued6 demos-
trado que efectivamente se produjo un incremento de la productividad, con-
secuentemente se aumenté la produccion diaria y se generé mas ingresos
debido al ahorro de horas hombre y venta de las nuevas unidades de forma-
letas fabricadas. Por tal motivo, se recomienda mantener y dar seguimiento
a los cambios propuestos en la aplicacion del estudio del trabajo y ampliar
estas acciones de mejora a las otras lineas de produccion de la empresa en

medida que sea factible.

2. En referencia a la eficiencia en la linea fabricacion de formaletas en Arqui-
deas S.R.L. también se pudo observar un incremento tras la aplicacion del
estudio del trabajo. De igual manera se recomienda involucrar a todos los
trabajadores en capacitaciones constantes y comprometerlos e incentivarlos
en el cumplimiento de los estdndares y metas y a mantener una mejora cons-
tate. En cuanto al ingreso de nuevos operarios se recomienda realizar una
capacitacién en base al manejo de los equipos y maquinarias, de esta ma-
nera se aumentara la valoracion del personal en cada una de las operacio-

nes.

3. Finalmente, en relacion a la aplicaciéon del estudio del trabajo en la linea de
fabricacion de formaletas de Arquideas S.R.L. se evidencio un incremento
de la eficacia. Por ende, para mantener ese incremento y mejorarlo, se re-
comienda la supervisién constante y apuntar los datos obtenidos en las fi-
chas de registros planteadas para identificar los cuellos de botella y realizar
futuras acciones de mejora. En base a las maquinarias se recomienda reali-
zar un plan de mantenimiento preventivo, de esta manera se minimicen los
mantenimientos correctivos que generan retrasos e interrupciones en la li-

nea de produccion.
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ANEXOS

e Anexo. Matriz de operacionalizacion

tiempo y recursos, sin descuidar la
calidad del mismo (Prokopenko, 1989,

p.3).

productos.

IEC: indice de Eficacia (%)
FPd: Formaletas Producidas (unid)

FPg: Formaletas Programadas(unid)

. .. L, . . . . Escalade
Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional |Dimensiones Indicadores L
Medicion
El estudio de trabajo es la mezcla de dos TAV = TA —TANV x 100%
agrupaciones de técnicas (el estudio de . ) ) TA
9 , . ) El estudio del trabajo hara la co .
c métodos y la medicidn del trabajo), que ., . Estudiode |!AV:Indice de Actividades que
o L, evaluacion de las actividades
5 se emplean para la examinacion del . Métodos |Agregan Valor (%)
c . de los operarios ya que . .
o . trabajo humano y mostrar los factores ) L L, TA: Todas las Actividades (unid)
5 Estudio del L investigard y analizara el . 3
< . que afectan la eficiencia de la . TANV: Todas las Actividades que Razén
£ Trabajo ., desarrollo de sus funciones a .
p produccién o empresa. A menudo, la , L, No Agregan Valor (unid)
- aplicacion de este estudio es con fines traves de la aplicacion de
2 } N estudio de métodos y TE=TN(1+S5)
S de incrementar la produccién gastando estudio de tiempos Estudio de
pocos recursos (Prokopenko, 1989, POS- . TE: Tiempo Estandar (min)
Tiempos - | (mi
p.133). TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
La productividad mide el nivel de HH Re
rendimiento con que se manejan los [EF = HHE * 10084
s
o recursos existentes para alcanzar La productividad hara la Eficiencia
;C: determinados productos o servicios. El | evaluacién del rendimiento |EF: Indice de Eficiencia (%)
T obtener un incremento de con que se utilizan los HH Re: Horas Hombre Reales (h)
a . productividad refleja que se estd recursos, e indicara HH Es: Horas Hombre Estimadas (h) ,
© | Productividad i o ) L Razoén
a haciendo el uso eficiente de los mediante la eficienciay la FPd
% factores, ya que se obtiene una mayor eficacia cuan rentable es IEC = ﬁ X 100%
= produccion con el mismo o menor fabricar sus bienes o L g
S Eficacia




e Anexo. Instrumento de recoleccion de datos

REGISTRO DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO . . . A —
Fecha: Operario D Material D Equipo D [JU/J—/\E/
Diagrama N°: Hora: RESUMEN
Material : ACTIVIDAD ACTUAI MIN METODO
Actividad: Operacion D FORMULA:
Método: T TA —TANV
ransporte : — AV =2 "2 100%
Lugar: Almacenamiento TA
Soldador & S.MIG: Demora D
Operario(s) |Pintor: Maestro de hab: Inspeccion i
Armador: Ayudante: TOTAL IAV: Indice de Act.iv.idades qut.? Agregan Valor (%)

Elaborado por: Edith Rocio Rosales Casa Di ia (D M TA: Todas las Actividades (unid)

a por: istancia (D) etros TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Validado por: Whister Villanueva Minaya Tiempo Requerido (T) Minuntos

i ia| Ti TIPO DE ACTIVIDAD Val
Ne |Operacién Actividad Distancia| Tiempo alll OBSERVACIONES _yaor
(m) | (min) | @D [ ) si_| No

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

TOTAL

*]AV : indice de actividades que agregan valor(%) *TA: Total de actividades(unid) *TANV: Total de actividades que no agregan valor(unid)




REGISTRO DEL TIEMPO ESTANDAR

A 7 | I’g u 'l Ficha de Hoja de Observacion :
/ﬂ V//h eas EMPRESA ARQUIDEAS S.R.L Fecha de estudio:
/ S.R.L.

1/ Elaborado por: Rocio Rosales
Area: Aprobado por: Whister Villanueva
Actividad: FORMULA:

TE=TN(1+S)
Unidad:
TE: Tiempo Estandar (min)
Operario(s): Soldador & MIG () Pintor () Maestro de habilitado () Armador () Ayudante () TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos (%)
TIEMPO OBSERVADO TIEMP
N° DESCRIPCION 1]2|3|4|5|6|7|8|9|10]11]12]13)1415|16|17|18]19|20|21|22|23]24|25|26/ O |VALOR.|TN*| S | TE
/A A A A A A A /A A A A A A A A A A O A Y A Y PROM.
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
TIEMPO PROM.: Tiempo Promedio VALOR.: Valorizacion  S: Suplemento TN: Tiempo Normal TE: Tiempo Estandar Total TE

*TN=TIEMPO PROM. X VALOR.




REGISTRO DE LA EFICIENCIA

Mes: A rqui
Investigador: ﬂ ///A " deas
/ .

Proceso de Observacidn: Pre-test /l S.R.L.
FORMULA: EFICIENCIA HH Re IEF: Indice de Eficiencia (%)
IEF = . % 100% HH Re: Horas Hombre Reales (h)
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
PROCESO DE OBSERVACION
HORAS HOMBRE REAL HORAS HOMBRE PROGRAMADO
Dia N° Formaletas |T. Estandar| Total N° de Horas de Total Eficiencia Observaciones
producidas (min) (h) trabajadores | Trabajo (h) (h)

1 /

2 /

3 /

4 /

5 /

6 /

7 /

8 /

9 /

10 /

11 /

12 /
PROMEDIO




REGISTRO DE LA EFICACIA

Mes: A rqui
Investigador: /l /// ks d ea$
Proceso de Observacién: /] SR.L.

FORMULA: EFICACIA

FPd
IEC = —— X 100%

FPg

IEC: Indice de Eficacia (%)
FPd: Formaletas Producidas (unid)
FPg: Formaletas Programadas(unid)

PROCESO DE OBSERVACION

Dia

Formaletas Producidas

Formaletas Programadas Eficacia

Observaciones

O[NP |WIN |-

=
o

~NI~N I NI NI NI NI N IYNI YN I YN

[y
=

12

S~

PROMEDIO




REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD ( EFICACIAY EFICIENCIA)

Mes:

Investigador:

Proceso de Observacion:

rquj
ﬂ/ﬁ v T deas

[/l SRL.

INDICADOR: PRODUCTIVIDAD

IP = (IEC X IEF) X 100%

IP=indice de productividad
IEC=indice de eficacia

IEF= indice de eficiencia

PROCESO DE OBSE

RVACION

Dia

Eficacia

Eficiencia

Productividad

Observacion

OO IN|IO|L|AR|WIN|F

=
o

N Y Y Y Y Y Y Y Y Y S

[EEN
=

12

~

PROMEDIO




e Anexo. Validez de instrumentos (juicio de expertos)

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de Métodos
IAV: Indice de Actividades que Agregan Valor (%)
TA—-TANV - 4 v v
JAV = ——— x 100% TA: Todas las Actividades
TA
TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor
Dimensi6n 2: Estudio de Tiempos
TE: Tiempo Estandar (min)
TN: Tiempo Normal (min) v v v
TE=TN(1+S5)
S: Suplementos (%)
VARIABLE DEPENDIENTE Si No Si No | Si No
Dimension 1: Eficiencia IEF: indice de Eficiencia (%)
HHR
IEF = € 100% HH Re: Horas Hombre Reales (h) v v v
HH Es
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
Dimension 2: Eﬂ"ac'ad IEC: indice de Eficacia (%)
FP
IEC = FPg x 100% FPd: Formaletas Producidas (unid) v v v
FPg: Formaletas Programadas(unid)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: MSc Delgado Montes, Mary Laura

Especialidad del validador: Ingeniera Industrial

1Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

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

DNI: 42917804

30 de Octubre del 2020
A ,

T
)

KT

Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial | Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimensi6n 1: Estudio de Métodos
IAV: indice de Actividades que Agregan Valor (%)
TA — TANV N _ v v v
IAV = —gz X 100% TA: Todas las Actividades (unid)
TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Dimensién 2: Estudio de Tiempos ) )
TE: Tiempo Estandar (min)
TN: Tiempo Normal (min)
TE=TN(1+S)
S: Suplementos (%)
v v v
VARIABLE DEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia IEF: Indice de Eficiencia (%)
15F = R 00w HH Re: Horas Hombre Reales (h
_HHEsX ) e: Horas Hombre Reales (h)
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
v v v
Dimension 2: Eficacia .
I I I FIPd IEC: Indice de Eficacia (%)
IEC = —— % 100% FPd: Formaletas Producidas (unid)
FPg v v 4
FPg: Formaletas Programadas(unid)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad:

Aplicable [X]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: MGTR. Margarita Jes(s Egusquiza Rodriguez

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

1Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo

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

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

No

aplicable[ ]

DNI: 08474379

26 de Octubre del 2020

Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia2 Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de Métodos
IAV: indice de Actividades que Agregan Valor (%) ¥ v v
AV = TA—-TANV x 100% TA: Todas las Actividades (unid)
TA TANV: Todas las Actividades que No Agregan Valor (unid)
Dimensi6n 2: Estudio de Tiempos
TE: Tiempo Estandar (min)
TN: Tiempo Normal (min) v v v
TE=TN(1+5S)
S: Suplementos (%)
VARIABLE DEPENDIENTE Si No Si No | Si No
Dimension 1: Eficiencia IEF: Indice de Eficiencia (%)
IEF = ZI:I I;j %X 100% HH Re: Horas Hombre Reales (h) v v v
HH Es: Horas Hombre Estimadas (h)
Dimension 2: Eficacia IEC: Indice de Eficacia (%)
IEC = % x 100% FPd: Formaletas Producidas (unid) v v v
FPg: Formaletas Programadas(unid)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad:

Aplicable [ X]

Apellidos y nombres del juez validador. MGTR. Molina Vilchez Jaime Enrique

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497

1Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

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

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable[ ]

DNI: 06019540

26 de Octubre del 2020

26 de octubre del 2020

- "l e e B

Firma delExpérto Informante.

Firma del Experto Informante.




e Anexo. Confiabilidad de los instrumentos

Tal como se observa, segun el fabricante del cronémetro utilizado, que en este caso

fue un cronébmetro marca Casio HS-80TW, se tiene una precision del 99,9988%.
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e Anexo. Andlisis de la problematica

Introduccion

Arquideas S.R.L que es una microempresa que tiene como rubro principal las acti-
vidades comerciales de arquitectura e ingenieria y otras actividades de tipo servicio
Ncp. Sus productos, en su mayoria estan dirigidos a distintos proyectos de cons-
truccion como el proyecto Ciudad Sol de Collique y otras obras en provincias. Ac-
tualmente cuenta con Dhmont y Bandtel como unicos clientes, es por ello que se
encarga de la fabricacién de productos vinculados a la carpinteria metalica, aceros

dimensionados, carpinteria de nodos y encofrados.

Figura 38. Productos terminados de Arquideas S.R.L.

a. Mallas anticaidas b.Formaletas c.yf. Nodos d. Estructuras especiales e. Aceros dimensionados

Fuente: Elaboracion Propia (2020)

a. Mallas Anticaidas: Estos productos son trabajados para el area de
SSOMA gue lo requieren como elemento del sistema de seguridad en las
obras de construccién hacia los trabajadores, a la vez realizan el mante-
nimiento respectivo a pedido del propietario de la torre ya brindada.

b. Formaletas: Este producto es el mas demandado de toda la produccion,
ya que existen para varios tipos: muros, losas, especiales, accesorios e
incluso forma parte de la fabricacion de los nodos de transporte, por lo

gue varian sus medidas. Asimismo, se tiene como la mas demandada la



0.40x2.42(tipo a desarrollar). Cabe resaltar que en la empresa hacen
mencion a encofrados a las y accesorios.

y f. Nodos de acceso y transporte: Estos forma parte del gran proyecto
regional de Bandtel, la cual sera repartida por 2 regiones (Huanuco y
Pasco), este proyecto de instalacion de banda ancha para la conectividad
integral y desarrollo social tiene como funcion el brindar servicio de ac-
ceso a internet a instituciones publicas.

Estructura especial: Forma parte del area de carpinteria metalica, son
fabricadas para acabados de las torres estas pueden ser las rejas, anda-
mios, barandas, puertas, entre otras.

Aceros dimensionados: Son barras de construccion fabricadas segun los

planos indicados y requerimientos por el cliente.

Andlisis de larealidad problematica

Para encontrar la problematica en el area de encofrados donde se realiza la fabri-
cacion de formaletas, lo primero que se tiene que hacer es revisar las condiciones
en la que se encuentra el area, donde se han visto los posibles problemas, los
cuales se generan de manera semanal, que conllevan a una baja productividad.

Asimismo, se va determinar las causas que lo originan, para ello, se partira a través

del Diagrama de Brainstorming.

Gréfico 33: Lluvia de ideas de las posibles causas
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En el grafico 33, se muestra las causas que originan la baja productividad en el area
de encofrados en Arquideas, las que conllevan a un retraso en la linea de produc-
cion. Empezando por el taller del habilitado, donde se recepciona la materia prima,
y cuenta con maquinarias para el cortado, doblez y troquelado; se ha visto de ma-
nera regular que la prensa hidraulica, maquina plegadora, entre otras presentan
averias; generando tiempos muertos y cuellos botellas. Por ello, se opta algunas
veces por la elaboracion manual. Asimismo, este taller tiene como funcion el abas-
tecimiento a la carpinteria metalica, carpinteria de nodos y encofrados, pero al no
existir un profesional a cargo con la experiencia para manejar con planificacion y
control los problemas que se han visto, se produce un deficiente abastecimiento de
materiales. En la actualidad se encuentra a cargo un operario cuya funcion es la de
maestro de prensa. Después del habilitado, los materiales se transportan al taller
principal o soldadura para seguir siendo procesados, aqui se desarrollan las activi-
dades en base a los soldadores con sus ayudantes, promoviendo un trabajo en
equipo, pero a veces algunos operarios deben trasladarse a otras areas en modo
de apoyo o urgencia, lo que ocasiona un desbalance en la carga laboral de las
areas afectadas. Luego el producto se traslada al area de pintura donde se observa
la deficiente distribucion de materiales a la mano, y se finaliza en la colocacion al

almacén de productos terminados.



Gréfico 34: Diagrama Causa-Efecto en la fabricacion de formaletas (Ishikawa)
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En el gréfico 34, se muestran las principales causas tras emplear las 6M’s cuyo
andlisis de la problematica se desarrollé de la variable dependiente es decir de la
productividad de formaletas. Asimismo, ocasionan los problemas particulares que
se manifiestan en el area de encofrados de la empresa Arquideas S.R.L, del cual

resultaron como efecto la baja productividad en la fabricacion de formaletas.

Tabla 87. Lista de causas que generan la baja productividad

C1 Ineficaz supervisiéon
Cc2 Regular rotacion del personal
c3 Personal nuevo no capacitado
ca Absentismo e impuntualidad
Desabastecimiento en maquinaria de
© transporte
c6 Desorden
c7 Ausencia de estandarizacién de trabajo
c8 Cuello Botella
Alta variabilidad en los tiempos de opera-
c9 _
ciones
C10 Tiempos muertos

Fuente: Elaboracion propia (2020)



Tabla 88. Matriz correlacional de Véster de las causas encontradas

Puntaje
P de %Ponde-
DESCRIPCION 0
Influen- rado
cia
Cc1 Ineficaz supervision 9 11.25%
o Regular rotacion de 5 6.25%
personal
c3 Personal r.luevo no 7 8.75%
capacitado
ca Absentismo e impuntuali- 6 7 50%
dad
s Desa.bast.eumlento en ma- 7 8.75%
quinaria de transporte
Ccé6 Desorden 8 10.00%
c7 Ausenfla de estan.darlza- 12 15.00%
cién de trabajo
c8 Cuello Botella 10 12.50%
9 Alta variabilidad e-n los 13 16.25%
tiempos de operaciones
C10 Tiempos muertos 3 3.75%
TOTAL DEPENDENCIA 80 100.00%
Alta Influencia: 3 - Media Influencia: 2 - Baja Influencia: 1 - Nula Influencia: 0

Fuente: Elaboracion propia(2020)

Como se observa en la tabla 88, elaborada mediante el diagrama de correlaciéon o
el Véster, se identifican las principales causas con mayores grados de porcentaje u
ocurrencias; resultando en primer lugar alta variabilidad en los tiempos de
operaciones, problemética relevante ya que no se cuenta con un tiempo definido
para cada una de las operaciones que incurre la fabricacion de formaletas, estos
tiempos en la linea varian significativamente, sumado al hecho de que no se le da
un seguimiento constante, cuenta con un total de 16.25%; el segundo lugar o pro-
blematica es la ausencia de estandarizacién de trabajo; es decir, de que no se

cuenta con procedimientos estandares definidos donde se establezacan los



pardmetros y requisitos aceptables dentro de un ciclo de tiempo por parte de la
empresa a su produccion al igual como encontrar nuevos métodos de mejora que
contribuyen a una mejora continua, cuenta con un 15.00%. En tercer lugar, se ubica
la existencia de cuello de botella en el proceso de produccion de las formaletas,
mayormente en el area de habilitado debido a que se desarrolla de manera
frecuente a causa de multiples factores que lo provoca como las demoras y
transportes, asimismo, es fundamental la resolucién de esta problematica ya que
cuenta con el 12.50%. En el cuarto lugar como causa de una baja productividad es
la ineficaz supervision (vea anexo evidencias de la ineficaz supervision) que se esta
realizando debido a que la mayoria de veces no se cumple con las funciones
planificadas en base al seguimiento y control del trabajo o se cumplen fuera del
plazo establecido, esta problematica cuenta con un 11.25%. El desorden ubicado
en el quinto lugar, es otro factor que afecta la linea pues, la mayoria de veces los
espacios de las areas de la linea como los anaqueles y alrededores en donde se
almacena los productos secundarios se muestran totalmente desorganizados y

sucios, este cuenta con una participacion del 10.00%.

Por otro lado, el desabastecimiento en maquinaria de transporte, como es el mon-
tacargas, es un problema gue ralentiza los tiempos de transporte de material, pues
solo se cuenta con una maquinaria para todas las lineas de la empresa. De igual
forma la problemética de la presente investigacién se da a consecuencia de una
linea de operaciones deficientemente manejada, debido a la falta de capacitacion
al nuevo personal en base al uso de las maquinarias, pues debido a la gran de-
manda y la falta de tiempo, no capacitan correctamente a los operarios. Sumado a
ello, el absentismo e impuntualidad (vea anexo evidencias del absentismo y falta
de puntualidad) de algunos trabajadores de la linea crea retrasos; asi como la re-
gular rotacion de estos a otras lineas de la empresa por lo que se presenta frecuen-

temente tiempos muertos en la linea de fabricacién de formaletas tipo estandar.

A continuacion, se dara uso del Diagrama de Pareto que es una herramienta de
Ingenieria que ayuda a ordenar los problemas de mayor a menor frecuencia, cuyo
fin es identificar las causas mas relevantes para brindar la mejora del caso mediante

su respectiva orden de resolucion.



Tabla 89. Ponderacion del Diagrama de Pareto

N° CAUSAS FRECUENCIA %TOTAL %ACUMULADO

9 _Alta variabilidad erl los 13 16.25% 16.25%
tiempos de operaciones

Ausencia de estandariza-

c7 . . 12 15.00% 31.25%
cién de trabajo

C8 Cuello Botella 10 12.50% 43.75%

Cc1 Ineficaz supervision 9 11.25% 55.00%

C6 Desorden 8 10.00% 65.00%

s Desa'bast'eamlento en ma- 7 8.75% 73.75%
quinaria de transporte

Personal nuevo no

C3 . 7 8.75% 82.50%
Capacitado
ca Absentismo e impuntuali- 6 7 50% 90.00%
dad
Regular rotacién de perso-
C2 nal 5 6.25% 96.25%
C10 Tiempos muertos 3 3.75% 100.00%
80 100.00%

Fuente: Elaboracion propia(2020)
En la tabla 89, se visualiza las causas de forma ordenada de mayor a menor y con

Su respectivos porcentajes de cada una de ellas.

Grafico 35: Diagrama de Pareto 80-20 Ponderacion de las causas
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Fuente: Elaboracion propia(2020)



En el grafico 35, se muestra el diagrama de Pareto donde se evidencia que el 80%
de las causas representan el problema de empresa, las cuales son: Alta variabilidad
en los tiempos de operaciones con 16.25%, ausencia de estandarizacion de trabajo
con 15.00%, cuello botella con un 12.50%, ineficaz supervision con 11.25%,
desorden con 10.00%, desabastecimiento en maquinaria de transporte y personal
nuevo no capacitado con 8.75%. Concluyendo que es indispensable investigarlas
para que las funciones de trabajo sean 6ptimas y asi aumente la productividad del

area de encofrados.

En la empresa Arquideas S.R.L. se ha visto que existen distintos problemas que
generan una baja productividad en la linea de formaletas, como se ha mencionado
anteriormente. Es por ello, que se va efectuar un analisis para determinar cuél es

la mejor alternativa de solucién.

Tabla 90. Cuadro de Estratificacion

N° CAUSAS ESTRATO FRECUENCIA

Cc1 Ineficaz supervision PRODUCCION 9

C2 Regular rotacion de personal PRODUCCION 5

C3 Personal nuevo no capacitado PRODUCCION 7

C4 Absentismo e impuntualidad ADMINISTRACION 6

cs5 Desabastecimiento en maquinaria PRODUCCION 7
de transporte

c6 Desorden PRODUCCION 8

c7 Ausencia de estan.darlzauon de PRODUCCION 12

trabajo

c8 Cuello Botella PRODUCCION 10

9 Alta variabilidad e'n los tiempos de PRODUCCION 13
operaciones

C10 Tiempos muertos PRODUCCION 3

Fuente: Elaboracion propia (2020)



Gréafico 36: Estratificacion de las causas
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Tras realizarse la estratificacion de los problemas por area o estrato se puede ob-
servar que la baja productividad radica en el area de producciéon por lo tanto se
busca solucionarlos como prioridad para asi erradicarlos. Es por ello, que se va
trabajar la solucién para el incremento de la baja productividad en la linea de fabri-
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cacion de formaletas. Para ello se propone las siguientes alternativas de solucion:

Tabla 91. Alternativas de Solucién

CRITERIOS
4 FACILIDAD
SOLUCION A LA | COSTOS DE TIEMPO DE
ALTERNATIVA . “ DE .| TOTAL

PROBLEMATICA | APLICACION APLICACION APLICACION
Estudio de Trabajo 5 5 5 3 18
Ciclo de Deming 3 5 5 3 16

Lean

Manufacturing 3 > 3 1 12
TPM 2 1 3 3 9

No bueno (1)- Bueno (3)- Muy bueno (5)

Fuente: Elaboracion propia (2020)



En la tabla 91, se observa los criterios y alternativas de solucién, mediante la equi-
paracion de herramientas de la ingenieria, en la cual se busca comparar qué herra-
mientas causan un mayor beneficio a la investigacion. Es por ello que se realizé un
meticuloso analisis de cada una de las alternativas.

Se opto por Estudio del Trabajo contando con un puntaje de 18, debido a que eva-
la de manera sistematica los métodos que se van a utilizar en cada actividad del
proceso para obtener una éptima utilizacion de los factores e implantar estandares
de rendimiento de cada actividad, también porque requiere una minima inversion
del capital de la empresa.

Asimismo, el ciclo de Deming también es una solucién del problema contando con
un puntaje total de 16, en el cual se le calificé en la solucién del problema un puntaje
de 3 ya que la empresa busca indicadores de rendimiento constante, como un es-
tudio de tiempos muertos, tiempo estandar, etc. De igual forma, otra solucién con
un puntaje de 12 es la alternativa Lean Manufacturing cuya metodologia lean debe
ser enfocada en toda la organizacién, desde los obreros hasta los directivos por lo
gue no contarda con un tiempo rapido de ejecucion en comparaciéon de las otras.
Finalmente, se encuentra la alternativa Mantenimiento Total Productivo (TPM) con
un puntaje de 9; el cual solo desarrollara funciones en las maquinarias o equipos
contando con una participacion total, el cual prevalecera también el correcto manejo
de la calidad mediante la mejora continua y el ahorro de costos gracias a que se

evitara el mantenimiento correctivo.

Conclusion

Tras el andlisis de la realidad probleméatica con herramientas de calidad tales como:
diagrama de Brainstorming, diagrama de Ishikawa, matriz correlacional de Véstery
diagrama de Pareto, no solo se llegd a identificar la problematica central, sino las
causas que mas interfieren en ella. Finalmente, a través del diagrama de estratifi-
cacion de las causas y el cuadro de alternativas de solucién, se lleg6 a la conclusion
de que la mejor herramienta de ingenieria y la que mejor se adecua a la solucion

del problema es el estudio del trabajo.



Anexo. Matriz de coherencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA O COHERENCIA

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

¢De qué manera la aplicacion del Estudio
de Trabajo incrementa la productividad en
el proceso de fabricacion de formaletas en
la empresa metalmecdanica Arquideas
S.R.L., Comas 20207

Determinar cdmo la aplicacién del
Estudio de Trabajo incrementa la
productividad en el proceso de
fabricacion de formaletas en la empresa
metalmecdanica Arquideas S.R.L., Comas
2020.

La aplicacion del Estudio de Trabajo
incrementa la productividad en el proceso
de fabricacién de formaletas en la
empresa metalmecdnica Arquideas S.R.L.,
Comas 2020.

ESPECIFICOS

¢De qué manera la aplicacién del Estudio

de Trabajo incrementa la eficiencia en el

proceso de fabricacion de formaletas en la

empresa metalmecanica Arquideas S.R.L.,
Comas 20207

Determinar cémo la aplicacion del
Estudio de Trabajo incrementa la
eficiencia en el proceso de fabricacion
de formaletas en la empresa
metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas
2020.

La aplicacion del Estudio de Trabajo
incrementa la eficiencia en el proceso de
fabricacién de formaletas en la empresa
metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas

2020.

¢De qué manera la aplicacién del Estudio
de Trabajo incrementa la eficacia en el
proceso de fabricacion de formaletas en la
empresa metalmecanica Arquideas S.R.L.,
Comas 20207

Determinar como la aplicacion del
Estudio de Trabajo incrementa la
eficacia en el proceso de fabricacion de
formaletas en la empresa
metalmecdnica Arquideas S.R.L., Comas
2020.

La aplicacién del Estudio de Trabajo
incrementa la eficacia en el proceso de
fabricacién de formaletas en la empresa
metalmecanica Arquideas S.R.L., Comas

2020.




¢ Anexo. Compilacion de antecedentes

Los articulos cientificos, asi como tesis referentes al sector y variables que se tratan
en la presente investigacion, sirven de apoyo pues tienen aportes significativos, por

lo que a continuacion se presenta los siguientes antecedentes nacionales.

Cardenas (2018) en su investigacion “Propuesta de mejora de tiempos de entrega
en una empresa metalmecéanica que fabrica y vende muebles a pedido” encontré
que la empresa refiere como problema principal la pérdida continua de clientes,
originado por el descontento de éstos, al incumplir los tiempos de entrega pactados.
El objetivo principal entonces fue determinar las areas criticas en la linea de pro-
duccién en donde se producen mas retrasos para realizar una mejora de tiempos.
Es por ello que esta investigacion aplicada, usoé la herramienta lean manufacturing,
para solucionar los cuellos de botella existentes.

Al finalizar la investigacién se lleg6 a la conclusion de que existen tres areas criticas
que son las de doblado, taladro y armado, siendo esta ultima el cuello de botella
que genera el retraso en la linea de produccion, y tras realizar la mejora de tiempos
en el balance de linea se logré que los tiempos de preparacion se reduzcan hasta
el 64% y finalmente aumentar la eficiencia de 21% a 43%. La tesis de Cardenas es
muy importante para la elaboracion del presente trabajo de investigacion pues sirvio
de guia para identificar las areas criticas y cuellos de botella existentes.

Collado y Rivera (2018) en su trabajo “Mejora de la productividad mediante la apli-
cacién de herramientas de ingenieria de métodos en un taller mecanico automotriz”
explican que la problematica central del estudio fue la baja productividad que se
produjo principalmente al tener un exceso de tiempos muertos donde los operado-
res no realizaban ningun tipo de trabajo referente al servicio de mantenimiento.

La tesis tuvo como objetivo realizar la mejora de la productividad basandose en
estudio de tiempos en las operaciones aplicando los conceptos de ingenieria de
métodos, es asi que se desarroll6 una investigacion aplicada. Se empled la meto-
dologia 5S’s de igual forma, para garantizar un cambio en la cultura de la organiza-

cion.



Al concluir la investigacion se produjeron cambios a favor de la empresa como la
mejora en el tiempo de entrega de repuestos en un 4.89%, también se asign6 un
asistente de taller para liberar de trabajos extras al técnico mecanico, mejorando el
tiempo de los mantenimientos preventivos en un 20.49% lo que se vio reflejado en
la mejora la capacidad de atencion al cliente que aumentd 40%, pasando de aten-
der 5 a 7 vehiculos diarios. La tesis mencionada contribuyé a conocer los beneficios
gue conlleva la implementacion de la metodologia 5S’s con el estudio de tiempos,
pues una cultura de orden y organizacion puede significar el aumento de la produc-

tividad deseada.

Quinto (2018) en su estudio “Aplicacién del estudio de tiempos y su relacién con la
productividad del personal operativo en el area de reparacién en una empresa me-
talmecanica dedica al mantenimiento de maquinaria pesada — 2018” sefiala de que
el &rea de reparacion de la empresa mostraba una baja productividad debido a la
falta de métodos de trabajo, capacitacion del personal, mala planificacion del tra-
bajo, entre otras.

El objetivo principal de la presente fue determinar de qué manera la aplicacion del
estudio de tiempos se relaciona con la productividad del personal operativo en el
area de reparacion, es por ello que se realiz6 una investigacion correlacional, para
medir la relacion existente de estas variables. Asimismo, se hizo el estudio de tiem-
pos, suplementos y tiempo estandar.

Finalmente, se logré obtener en total un incremento del 77% de la productividad,
pues las horas consumidas en la reparacion fueron muy cercanas a las presupues-
tadas, incluso en muchas de ellas se entregaron los componentes en menos tiempo
de lo planificado. La investigacion de Quinto aportd, pues evidencié de que la apli-
cacion de estudio de tiempos incrementa positivamente la productividad del perso-

nal.

Cossio (2017) en su investigacion “Aplicacion de estudio del trabajo para mejorar
la productividad en la fabricacion de las bases para extintores M.R.F, Lima, 2017”
detalla que la empresa metalmecanica mostraba una baja productividad debido a

gue no tenia procesos estandarizados, las funciones no eran definidas, no habia



conocimiento de los tiempos que tomaba cada operacion en la linea de produccion,
entre otras.

La presente tuvo como objetivo principal determinar de qué manera el estudio del
trabajo produce una mejora en la productividad del area de fabricacion de bases de
extintores, por esta razon, desarrollé una investigacién aplicada. De igual manera,
se realiz6 la estandarizacion de los procesos y de los tiempos de produccién de las
bases de los extintores.

Como resultado final, se obtuvo que en la linea de produccion el tiempo total de 20
min con 55 seg tuvo una reduccion a 14 min con 28 seg y gracias a ello, se fabrica
ahora entre 4 y 5 unidades por hora, esto sin duda representa una mejora en la
productividad que efectivamente aumentd un 45.64%, debido a que la eficiencia
incrementd en 23.39% y la eficacia de igual forma present6 un ascenso en 18.25%.
Se puede observar que el trabajo de Cossio, es de mucha importancia para el desa-
rrollo de la presente investigacion, pues aplico el estudio del trabajo y ayudo a co-
nocer gué beneficios se logra a partir de la estandarizacion de tiempos y procesos,

y la importancia del seguimiento de estos.

Manco (2016), en su investigacion “Aplicacion del lean manufacturing para la me-
jora de la productividad en el proceso de fabricacion de formaletas en la empresa
Arquideas S.R.L. Comas, 2016” sefiala que la empresa metalmecanica presentaba
tiempos muertos, no contaba con un control sobre la linea de produccion debido a
que no existian érdenes de trabajo ni registros de control que permitiera dar un
seguimiento mas preciso del sistema logistico y de la productividad.

Este estudio tuvo como objetivo principal la aplicacion del lean manufacturing para
mejorar la productividad en la linea de formaletas. Para ello esta investigacién apli-
cada us6 herramientas como las 5S, SMED y el mapa del flujo de valor. Para es-
tandarizar los procesos tuvo como herramienta un software de optimizacion.

Al finalizar la investigacién, se dio como resultados el aumento de la productividad
en la formaleta tipo 1 en un 23.02% y de la formaleta tipo 2 en un 16.08%. Gracias
al aporte de Manco se muestra un panorama mas amplio, asi como datos claves
acerca de la empresa Arquideas S.R.L. que es el objeto de estudio de la presente

investigacion.



Para que se tenga un panorama mas amplio del sector, asi como de las variables
que se tratan en la presente investigacion, se presenta los siguientes antecedentes

internacionales.

Chipambwa y Fadzai (2018), en su estudio “Una exploracién de como las técnicas
de estudio de trabajo pueden optimizar la produccion en la industria de la confec-
cién de Zimbabue” traducido de “An exploration of how work study techniques can
optimize production in Zimbabwe’s Clothing Industry” explican que en las industrias
de este rubro habia una inexistente implementacion de estudio del trabajo, resis-
tencia al cambio y que la competitividad se estaba viendo afectada por los bajos
precios de las importaciones.

La presente tuvo objetivo principal explicar como el estudio del trabajo puede me-
jorar la productividad de las empresas textil de Zimbabue, por lo que en esta inves-
tigacion descriptiva se tuvo que analizar las estrategias que se estaban empleando
y se baso en la medida del trabajo, asi como el estudio de movimientos.

Al finalizar el estudio, se concluy6é que la capacitacion del personal es un factor
clave, asi como la especializacién, para que las industrias tengan personal califi-
cado. Por otro lado, existe una necesidad por parte del gobierno para que invierta
en esta industria y en la aplicacion del estudio del trabajo pues solo 1 de las 6
empresas investigadas tenian conocimiento del estudio de métodos y tiempos. Esta
investigaciébn muestra lo valioso que es el capital humano, y que el no tener perso-

nal apto o calificado puede marcar gran diferencia entre las demés industrias.

Lima y Loos (2017), en su estudio “Aplicacion de flujo continuo como contribucion
para aumentar la productividad y disminuir el tiempo de entrega de una industria
metalurgica” traducido de “Aplicacdo de fluxo continuo como contribuicdo no au-
mento da produtividade e diminui¢cdo do lead time de uma Industria Metalurgica”
manifiestan que la empresa tiene interrupciones en la linea de produccion y conse-
cuentemente presenta fluctuaciones en las producciones diarias pese a tener bas-
tante experiencia en el rubro.

El objetivo de esta investigacion, es desarrollar el concepto de flujo continuo en la

produccion y generar un ambiente favorable no solo para la empresa sino también



para los operarios, es por ello que este estudio de tipo exploratorio se basé en las
técnicas Lean, eliminacion de desperdicios y en la distribucion de planta.

Al finalizar el estudio, se tuvo como resultados, la implementacion de la filosofia
Lean que trajo consigo el aumento de la productividad. Se logré de igual manera la
reduccion del tiempo de entrega en un 43%, conjuntamente con la redistribucién
del Layout. Esta investigacion mostré la importancia que tiene el flujo continuo de
la linea de produccion para cualquier empresa dedicada a este rubro, principal-
mente para cumplir con las fechas de entregas establecidas con el cliente, mas adn

cuando se abastece a constructoras importantes como fue en este caso.

Moktadir et al. (2017), en su investigacion “Técnica de estudio del trabajo para me-
jorar la productividad: Un caso sobre la industria de productos de cuero de Bangla-
dés” traducido de “Productivity Improvement by Work Study Technique: A Case on
Leather Products Industry of Bangladesh” sefialan que la industria de cueros en
Bangladés, pais ubicado en Asia del Sur, es un sector econémico muy importante
y que genera muchos ingresos para dicha nacién, es por ello que las industrias

quieren mejorar su productividad a traves de la optimizacion del trabajo.

El objetivo principal de este estudio fue aumentar la productividad, minimizando el
exceso de trabajo en una de las mas importantes industrias de fabricacién de cue-
ros, es por ello que se desarrollé un estudio aplicado, basandose en el estudio de
métodos y estudio de tiempos. Para ello, se logré identificar los cuellos de botella 'y
se sugiri6é un sistema que se adapte a la realidad de la empresa.

Al concluir la investigacion efectivamente, se logré reducir considerablemente el
contenido del trabajo, se hall6 el tiempo estandar para las operaciones y se deter-
mind la capacidad de cada estacion de trabajo, mejorando asi la productividad en
un 12.71%. La presente investigacion confirma la efectividad de la aplicacion del
estudio del trabajo incrementando consecuentemente la productividad y la impor-

tancia de calcular la capacidad de la linea de produccion.

Buge et al. (2017), en su investigacion “Propuestas de mejoras en una industria

metalmecanica utilizando software de planificacion de layout y simulacién simplifi-



cada” traducido de “Propostas de melhorias em uma industria do setor de metal-
mecanica utilizando o planejamento simplificado de layout e software de simulacao”
sefalan que la empresa dedicada a la fabricaciéon de marcos estructurales metali-
cos ocupa demasiado tiempo en el transporte de las estructuras debido a que son
manejadas por graas aéreas Yy la distribucion de la planta hace aun mas dificil la
operacion.

El presente estudio tuvo como objetivo hacer una simulaciéon de mejora del disefio
de distribucion de la empresa para poder disminuir las distancias que se tenia en el
transporte de las estructuras, para ello esta investigacion descriptiva se valié de
estudios de software de planificacion de layout y simulacién simplificada.

Como resultado final, se hizo un disefio ajustado a las necesidades de la empresa
y del producto final y mediante la redistribucion del layout, la empresa puede obte-
ner un aumento de su produccién en un 88%. Esta investigacion aporté dando un
enfoque no solo en la capacidad de produccion y del personal, sino en la redistri-
bucion de planta, lo que sin duda puede generan grandes y beneficiosos cambios

a cualquier empresa dedicada a este rubro.

Lokodono y Ulfa (2017), en su investigacion “Determinacion del tiempo estandar en
el proceso de empaquetado utilizando el estudio del tiempo de cronémetro para
encontrar el estandar de salida” traducido de “Determination of standard time in
packaging processing using stopwatch time study to find output standard” sefialan
que una empresa que fabrica alimentos para camarones en Indonesia no tenia un
equilibrio en cuanto a los tiempos de la linea de empaquetado y no tenia una capa-
cidad de respuesta con respecto a la demanda generada por el cliente

La presente tuvo como objetivo determinar el tiempo estandar de las 4 lineas de
empaquetado, ya que la fabrica no era automatizada y para que asi se tuviera mas
control sobre los tiempos que realizaban los operarios para el cumplimiento de sus
actividades. Entonces se desarroll6 un estudio aplicado en el que hizo uso de la
medicion del trabajo a través del método snap-back.

Al finalizar la investigacion, se hall6 el tiempo estandar para las 4 lineas en el que
se registré un tiempo total de 7,325seg, 7,240seq, 7,225seg y 7,065seg, asignando
un suplemento de 6.42%, 7.31%, 4.78%, y 5.47% respectivamente. De esta ma-

nera, se mejoré la capacidad de respuesta frente a la gran cantidad de produccién



debido a la alta demanda pues se eliminé los tiempos improductivos. La presente
investigacion confirma la efectividad de la aplicacion del estudio del trabajo puntual-
mente en el estudio del tiempo estandar ya que cuando se conoce los tiempos que
se emplean en cada proceso asignando los suplementos, se tiene un mejor control

de la produccion.

Lépez (2016), en su investigacion “Estudio para mejoramiento productivo en una
empresa metalmecéanica mediante el estudio de métodos de trabajo, redisefio de
instalaciones y manejo de materiales” refiere que la problemética que menciona la
empresa ubicada en Quito fue que no se habian establecido métodos en el proceso
de fabricacion y esto a su vez generaba desperdicios.

La presente tuvo como objetivo analizar el método actual utilizado y proponer un
nuevo método de trabajo en el que haya mejoras en la linea de produccion. Esta
investigacion aplicada utilizé el estudio de métodos de trabajo, redistribucion de

plantas y localizacién de desperdicios.

Finalmente, el mejoramiento productivo de la empresa se dio a través de la identi-
ficacion de métodos mas apropiados en cada uno de los procesos involucrados, y
a través de la redistribucion de las instalaciones se logré eliminar tiempos impro-
ductivos logrando un aumento de la produccién, pues paso6 de fabricar 360 a 460
pernos de extrusion para camionetas por mes. La presente investigacion aporto
mucho, pues mostré que cada proceso, tiene cada método de trabajo distinto y se
debe elegir el acorde a cada uno para obtener mejores resultados.

Concluyendo, los articulos cientificos, asi como tesis mencionadas anteriormente,
sirven de apoyo para la presente investigacion pues aportan huevos conocimientos
para la solucion de problemas referentes al sector metalmecanico y aumento de la
productividad. Algunos muestran también mediante resultados, cuan beneficioso es
complementar el estudio del trabajo con otras herramientas y que a nivel global las
causas que generan una baja productividad son muy similares, asi como las herra-
mientas de solucion, pero las tecnologias a emplear son las que en muchas oca-

siones varian.



e Anexo. Calculo del factor de valoracion para la linea de formaletas
Para el calculo del factor de valoracion de la linea de FME o formaletas estandar,
a continuacion, se muestra los criterios o factores que se consideraron, asi como

su respectivo célculo, tanto para el pre-test como el pos-test.

o Calculo del factor de valoracion para la linea de formaletas Pre-test (Enero)

Tabla 92. Factor de valoraciéon Pre-test

Factor Valor

Productos defectuosos -4%
Abastecimieno no oportuno -1%
Horas maquinas paradas -6%
Inasistencias e Impuntualidad -4%
Factor de Valoracion: 85%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tabla 93. Calculo del factor productos defectuosos Pre-test

Cantidad %
Total formaletas fabricadas 661 96%
Total formaletas defectuosas 27 4%

Fuente: Elaboracién propia (2020)

Tabla 94. Calculo del factor abastecimiento no oportuno Pre-test

min %
Tiempo programado 4680 99%
T|empo. |mproduct|vo por 47 1%
abastecimiento no oportuno

Fuente: Elaboracion propia (2020)



Tabla 95. Célculo del factor horas maquinas paradas Pre-test

h %
Horas maquinas productivas 468 94%
Horas maquinas improductivas 59 6%
por paradas

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tabla 96. Calculo del factor inasistencias e impuntualidad Pre-test

Cantidad %
Horas Hombre programadas 936 96%
!—Iorés Hombre |.mproduct.|vas por 37 4%
inasistencias e impuntualidad

Fuente: Elaboracion propia (2020)

o Caélculo del factor de valoracion para la linea de formaletas Pos-test (Octu-

bre)
Tabla 97. Factor de valoracion Pos-test

Factor Valor

Productos defectuosos -3%

Abastecimieno no oportuno -1%

Horas maquinas paradas -6%

Inasistencias e Impuntualidad -2%

Factor de Valoracién: 88%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tabla 98. Calculo del factor productos defectuosos Pos-test

Cantidad %
Total formaletas fabricadas 801 97%
Total formaletas defectuosas 24 3%

Fuente: Elaboracion propia (2020)



Tabla 99. Célculo del factor abastecimiento no oportuno Pos-test

abastecimiento no oportuno

min %
Tiempo programado 4680 99%
Tiempo improductivo por 45 1%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tabla 100. Calculo del factor horas maquinas paradas Pos-test

por paradas

h %
Horas mdaquinas productivas 468 94%
Horas maquinas improductivas )8 6%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Tabla 101. Célculo del factor inasistencias e impuntualidad Pos-test

inasistencias e impuntualidad

Cantidad %
Horas Hombre programadas 936 96%
Horas Hombre improductivas por 19 59

Fuente: Elaboracién propia (2020)




e Anexo. Evidencias de la ineficaz supervision

A continuacion, se presenta la ficha de evaluacion del cumplimiento de actividades
del asistente de produccion en base a la supervision diaria de la produccion, en
este caso se tomo un registro correspondiente al mes de enero en el que se obtuvo

una valoraciéon del 69%.

ARQUIDEAS S.R.L WHUIE=1S)
Evaluacion del cumplimiento de actividades del asistente de produccion
Supervisor: Whister Villanueva Mes: Enero-2020
Linea de produccion:  Formaletas estandar (2,40x0,40) (Resumen: |18/26 69%
N°| Fecha Nombre y Apellido DNI EY?IuaC|on —  Observaciones
Cumplio |No Cumplié
1| 2/01/2020|Jesus Huaman 8
2 | 3/01/2020{Jesus Huaman 8 Fuera de tiempo
3| 4/01/2020(Jesus Huamdn N
4| 6/01/2020{Jests Huaman pX4
5| 7/01/2020{Jests Huaman R
6 | 8/01/2020|Jesus Huaman 53 Incompleto
7 | 9/01/2020|Jesus Huaman P Fuera de tiempo
8 | 10/01/2020{Jestis Huaman R Fuera de tiempo
9 | 11/01/2020|Rocio Rosales 77563614 98
10| 13/01/2020|Rocio Rosales 77563614 9%
11| 14/01/2020|Rocio Rosales 77563614 P
12| 15/01/2020(Rocio Rosales 77563614 R
13| 16/01/2020(Rocio Rosales 77563614 PX4 Fuera de tiempo
14| 17/01/2020|Vanessa Sudrez R
15| 18/01/2020(Rocio Rosales 77563614 pXA
16| 20/01/2020(Rocio Rosales 77563614 pXA
17| 21/01/2020|Rocio Rosales 77563614  $%
18 | 22/01/2020|Rocio Rosales 77563614 PX4 Fuera de tiempo
19| 23/01/2020|Rocio Rosales 77563614 9%
20| 24/01/2020|Rocio Rosales 77563614 P4 Fuera de tiempo
21| 25/01/2020|Rocio Rosales 77563614 98
22| 27/01/2020|Rocio Rosales 77563614 pX4
23| 28/01/2020|Rocio Rosales 77563614 P
24| 29/01/2020(Rocio Rosales 77563614 pX4
25| 30/01/2020|Rocio Rosales 77563614 pX4
26 | 31/01/2020|Rocio Rosales 77563614 P4
Total: 18 8




¢ Anexo. Evidencias del absentismo y falta de puntualidad

REPORTE DE ASISTENCIA DETALLADO CON SUBTOTALES

Desde 07/01/2020 Hasta 22/01/2020

Generado por:

AGUERO GIROMN, FABRIZZIO | | 74309313 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

CCAPA PENA, KATHERINE MARGOT

Tuma voade  Fen D pmn Mee gee M B . S

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 13/04/2000  Lunes a7:30 17:00 10:56 17:13 03:26

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 14082000 Martes a7:30 SR I P 1722 o009

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 15/00/2020  Midreokes 07:30 1700 0730 20:08  00:00

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 1B/D8/2000  Jueves a7:30 17:00

HORAAID GEMERAL  O7:30-17:00 17/08/2000  Vierres a7:30 1700 0724 20:01  00:06

HORARID GEMERAL  O7:30-13:00 1B/08/2020  Sibado 07:30 1300 0730 1313 0000

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 0/04/2000  Lunes a7:30 1700 0728 1721 00:02

HORAAID GEMERAL  O7:30-17:00 108/2000  Martes a7:30 1700 0735 20:05

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 1/00/2020  Midreokes 07:30 1700 0733 20:00

[Totales | | | | [ | | joo:17 Joz:ze  Joo:oo

AGUILAR S0TO, OSWALDO LITTO || 45425072 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

Marca Ingresa Sale
Entrada 'I'Emp. Lo Temprano

HORARIO GEMERAL  OF:30-17:00 07042000 Martes 07:30 700 0704 001 0026

HOWARID GEMERAL  OF:30-17:00 DE/01/2000  Midreos a7:30 1700 D&SS 20:00  00:35

HORARIO GEMERAL  OF:30-17:00 0012000 Jueves a7:30 1700 0700 1708 0030

HOWARID GENERAL  OF:30-17:00 10/D8/2000  Vierres a7:30 1700 DGSE 17:53 0034

HORARIO GEMERAL  OF:30-13:00 11/08/2020  Sibado a7:30 300 002 1702 0028

HOWARID GENERAL  OF:30-17:00 13/04/2000  Lunes a7:30 700 D6AT 001 0043

HORAAID GENERAL  OF:30-17:00 14082000 Marles a7:30 1700 D645 1713 0045

HOWARID GENERAL  OF:30-17:00 15/08/2000  Midrendes a7:30 700 D643 1710 0047

HOWARID GEMERAL  OF:30-17:00 16/D8/2000  Jueves a7:30 700 D&SL 1707 0039

HORARIO GEMERAL  OF:30-17:00 17/08/2020  Vierres 07:30 1700 D642 17:13 041

HORARID GEMERAL  OF:30-13:00 1B/DL/2000  Sibado a7:30 13:00

HORARIO GEMERAL  OF:30-17:00 0/04/2020  Lunes a7:30 1700 DGST 1703 0033

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 14/08/2000  Martes a7:30 1700 DGS6 1704 0034

HORARIO GENERAL  OF:30-17:00 1j08/2000  Midrcobes 07:30 1700 DGSS 20:00  00:35

[Totales | | | | | |o7:50 Joo-00  |00:00 |

ALVARADO ULLOA, FABRIZIO SMITH || 74804321 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH
T Moty Fecha 8 iE s SaideEnerada | Suida Temp. """ Temprano

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 07/042000  Marles a7:30 1700 0732 004

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 O8/01/2000  Midroodes 07:30 1700 O7:38 20:00

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 0042000 Jueves a7:30 1700 0734 20:05

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 10082000 Vierres a7:30 1700 0746 20:00 00:16

HORARID GEMERAL  O7:30-13:00 13/08/2020  Sibade 07:30 1300 074D 17:4

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 13/04/2000  Lunes a7:30 1700 0725 1719 0005

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 14082000 Martes a7:30 700 0731 17:16

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 15/00/2020  Midrenes 07:30 7aOr 0727 1713 0003

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 16082000 Jueves a7:30 1700 0736 17:33

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 17/08/2000  Vierres a7:30 1700 0728 1714 00:02

HORARID GEMERAL  O7:30-13:00 1B/08/2020  Sibade 07:30 13:00

SABADID

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 /042000 Lunes a7:30 1700 072 0B:02  00:01

COLLIQUE 7:30-

HOWARID GEMERAL  O7:30-17:00 11j08/2000  Martes a7:30 700 077 1749 00:03

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 12/08/2020  Midrenkes 7:30 1700 07:3% 17:17

[Totales | | | | | | | |po:14  Joo:i6  [oo:00 |




CARDEMAS ORMENO, JOSUE ARRON | | 70907297 | | ARQUIDEAS 5.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

Horario Hnr%lritl Marca HHI:':..'l Irlng..‘l Tardanzs Sale
Entrada Salida Entrada Salida Temp. Témprang
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 DB/08/2000  Midreses 0730 17:00 11:43 20:04
COLLIQUE 7-30-
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 09082000 Jueves 07:30 17:00 07:34 17:12
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 10/04/2020  Viernes 0730 17:00 07:12 18:39  O0:1E
HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 11/04/2000  Sabado 0730 13:00 07:15 05
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 130042020 Lunes 07:30 17:00 o7:21 1742 0009
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 14/04/2020  Martes 0730 17:00 07:40 20:08
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 15/04/2020  Midresles 0730 17:00 07:23 003 0007
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 1E/D4/2020  Jueves 07:30 17:00 07:26 17:45 00
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 17042020 Viernes 0730 17:00 07:28 1711 00
HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 1B/04/2000  Sabado 0730 13:00 o721 13:08 0009
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 V042030 Lunes 07:30 17:00 07:33 17:08
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2/00/2020  Martes 07:30 17:00 07:29 2001 00
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 23/04/2000  Medreses 0730 17:00 0730 1740 0000
[Totales | | | | | | | |oi:0a  foD:00  Jod:00 |
CHAVESTA GOMZALES, JUAN ROLANDO | | 40838596 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH
Tuime Harario Fecha Dia ::L:a: *,'5:';;“ E::I_":: . 'ﬂ;:lﬁ I.;'Emr“: Tardanzs Ter::";nu
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 07/08,/2020  Martes 07:30 17:00 07:12 1747 O0:1E
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 DE/01/2000  Midreses 0730 17:00 D6:53 1746 0038
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 09082000 Jueves 07:30 17:00 D653 4 0037
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 1082020 Vierres 07:30 17:00 D5:48 00 0042
HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 11/04/2000  Sibado 0730 13:00 D648 1707 0042
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 130042020 Lunes 07:30 17:00 D647 D 0043
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 14/04/2020  Martes 0730 17:00 D&:57 05 00:33
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 15/04/2020  Medresies 0730 17:00 D&:4R 1746 0042
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 1E/D4/2020  Jueves 07:30 17:00 D647 0E 0043
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 17042020 Viernes 0730 17:00 o701 0600 00:29
HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 1B/DE/2000  Sabado 0730 13:00 D6:5E 13:40 0034
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 V042030 Lunes 07:30 17:00 0701 1746 0029
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 210002020  Martes 0730 17:00 07:00 002 00:30
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 23042000 Medreses 0730 17:00 0705 000 0025
[Totales ] | | | ] | | [os:05 Joo:oo  Jooson |
GONZALES AGUILAR, KELVIN AXCEL | | 48007176 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE OBRERD RH

Horario HDr..!II'itI Marca HHI:\‘.‘.!I Ingresa Tardanzs Sale
Entrada Salida Entrada Salida Temp. Temprano

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 07012020  Marbes 07:30 17:00 08:03 17:15

COLLIQUE 7:30-

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 D8/D1/2030  Midroodes a7:30 17:00 0728 17:12 o0l

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 0208 2030 Juevas 07:30 17:00 07:52 0o:z2

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 1000042020 Vierres 07:30 17:00 07:30 1B:23

HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 1500442020  Sabado 07:20 13:00 0730 14:28  00:00

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 1300802030  Lunes a7:30 17:00 07:34 17:07

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 1470042020 Martes 07:30 17:00

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 15042030  Mibnoodes 07:20 17:00 07:36 17:06

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 16/08,2030 Juevas 07:30 17:00 o7:25 1723 000

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 17002020 Vierres 07:30 17:00 07:28 00:02

HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 1B/08 2030 Sabado 07:30 13:00:

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000802030 Lunes a7:30 17:00 o728 16:02  O0:01

COLLIGUE 7-30-

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000042020 Marles 07:30 17:00

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 23042030  Mebroodes 07:30 17:00 07:34 17:06

[Totales | | | | | | | jpo:05  Joo-22  0d:00 |

RAMOS RUIZ, JAMES EDWAR | | 72728295 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

i . Horarie Horario Marca Marca Ingresa Sabe
Turma Horario Fecha Dia Entrada a Entrada Salida Temp. Tardanza Temprang

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 13/00/2030  Lunes 730 17:00 1107 17:09 03:37




HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 1400472030 Maries a7:30 17:00 07:1% 17:08  0O0:11

HORARIO GEMERAL  O7:30-17:00 15/01/2020  MBdreobes  O7:30 1700 0735 1707 0005

HORARIO GEMERAL  O7:30-17:00 1G/01/2020  Jueves a7:30 1700 0728 1710 000z

HORARIO GEMERAL  OT:30-17:00 17012020 Vieres a7:30 17:00

HORARID GEMERAL  O7:30-13:00 B/0L/2020  Sibade 07:30 13:00

HORARIO GEMERAL  O7:30-17:00 0042020 Lunes a7:30 1700 0730 1706 O0:00

HORARIO GEMERAL  OT:30-17:00 11012020 Martes a7:30 17:00

HORARID GEMERAL  O7:30-17:00 12/04/2020  Mdreoles  07:30 1700

[Totales | | | | | | | |po:18  |03:37  |00:00

RODRIGUEZ ZALDANA, ELTAS | | 60154539 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

Tume Hararo Fecha Dia ity s et mei I{'Emr“p_“ Tardanzs Teni‘:";nu

HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 130052030 Luinees: 0730 1700 10:58 17:13 03:28

HORARID GEMERAL 0F:30-17 :00 14/03,2030 Mlartes aF:30 1700 O6:51 20:05 0039

HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 15002030 MRdrenbes 0730 17400 10:26 20:03 0356

HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 16002030 Juewes 0730 17200 0705 17:22 00

HORARID GEMERAL 0F:30-17 :00 17/04,2030 WVierrmes aF:30 1700 07:24 1B:21 0006

HORARID GEMERAL 07F:30-13:00 1802030 Sabado 0730 13400 0705 13:13 O3S

HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 200002030 Luines: 0730 17200 07:18 1721 o1z

HORARID GEMERAL 0F:30-17 :00 29,/04,/2030 Mlartes aF:30 1700 07:13 20:03 o017

HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 22002030 MRk rekes 07:30 17400 0703 2000 027

[Totales | | | | | | | jpz:27 Jos:za |oo:on |

ROJAS ROJAS, EDWIN || 10213729 | | ARQUIDEAS 5.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

Horaric  Haorario Marca Marca Ingresa Tardanzs Sale

Turma Horario Fecha Dia

Entrada Salida Entrada Salida Temp. Témprang
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 07042020 Marbes 07:30 17:00 10:30 17:45
COLLIQUE 7:30-
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 D8/D1/2030  Mebnoodes a7:30 17:00 07:14 1747 0016
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 02002030 Juevas, 0730 17:00 07:16 17:16 014
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 100042030 Miermes a7:30 17:00 07:13 17:37 007
HORARID GEMERAL 07:30-13:00 18002020  Sabado a7:30 13:00 07:16 1428 0014
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 130072020 Lunes 0720 17:00 07:13 17:22 01?7
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 140402020 Marbes a7:30 17:00 o721 i7:42 0002
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 15/04/2030  Mebnoodes a7:30 17:00 o071 17:17 0020
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 16/08/2020  Jueves 0720 17:00 0715 17:21 O0ell
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 17042030 Miermes a7:30 17:00 o723 1710 0007
HORARID GEMERAL 07:30-13:00 1B/00f2020  Sabado a7:30 13:00 07:1% 13:10 0011
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000072020 Lunes 0720 17:00 o720 17:12 0010
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000402030 Marbes a7:30 17:00 07:33 17:10
HORARID GEMERAL 07:30-17:00 23D1/2030  Mebnooles a7:30 17:00 07:24 17:02  O0:DE
[Totales | | | | I | | [oz:3z Joo:oo  Jomoo |
ROJAS UGAZ, CESAR JUNIOR | | 70098469 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERD RH

Turna Heraris Fecha Dia ::L:a: ’;:‘;f;“ E':::: . '::IE I;Em"“p_“ Tardanza Teni::lnu

0E/D0/2020  Mebrees  07:30  i700  09:12 17:13

COLLIGUE 7-30-

HORARID GEMERAL  D7:30-17:00 09/D52000  Jueves 0730 170 0723 1720 0007

HORARIO GEMERAL  D7:30-17:00 10/04/2000  Viernes 0730 1700 0736 17:20

HORARIO GEMERAL  07:30-13:00 14042000 Sdbado 073 1300

HORARID GEMERAL  D7:30-17:00 13042000 Lunes 0730 1700 o723 08:15 0008

COLLIGUE 7:30-

HORARIO GEMERAL  D7:30-17:00 14/04/2000  Martes 0730 aror o7 17:46

HORARIO GEMERAL  O7:30-17:00 15/04/2000  Mebreces  07:30 17400

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 1G04/2000  Jueves 0730 1700

HORARIO GEMERAL  D7:30-17:00 170042000 Viernes 0730 1700 0728 17:41 000z

HORARIO GEMERAL  07:30-13:00 1B/D4/2000  Sdhado 0730 1300 0755 13:06 00:25

HORARID GEMERAL  OF:30-17:00 042000 Lunes 0730 1700

HORARID GEMERAL  D7:30-17:00 /042000 Martes 0730 70 072 17:49 0003

HORARIO GEMERAL  O7:30-17:00 042000 Mebreckes  07:30 17400

COLLIGUE 7-30-

[Totales | | | | | | [oo:zo0 Joo:zs  Joooo




MENDOZA RAMIREZ, MARCO ANTONIO | | 40544812 | | ARQUIDEAS S.R.L. || METAL MECANICA COLLIQUE | | OBRERO RH

Horarie  Horario Marca Marca Ingresa Tardanza Sale

Entrada Salida Entrada Salida Temp. Temprano
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 OF/01 2000  Martes 07:30 17400 o227 2:05  00:D3
HORARIO GEMNERAL 07:30-17:00 D8/D1/2030  Midroodes 07:30 1700 07:15 202 011
HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 Doy Da 2030 Juwas 0730 17200 0725 20+ 0005
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 10032000 Vierres 07:30 17400 o722 2:01 00:D8
HORARIO GEMNERAL 07:30-13:00 15/00/2000  Sabado 07:30 1300
HORARID GEMERAL 0F:30-17:00 13002030 Luines: 0730 17200 o717 20:03 013
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 14002020  Martes 07:30 17400 o725 205 00:Da
HORARIO GEMERAL 07 30-17:00 15042030  Mibnoodes 07:30 17:00 o721 20:03 0009
HORARID GEMNERAL 07:30-17 :00 16/08/2020  Juewes 07:30 17400 0726 20:02  00:D4
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 1F/00 2000  Vierres 07:30 17400 0728 20:01 00:DZ
HORARIO GEMERAL 07 30-13:00 1B/01/2020  Sabado 07:30 1300 0724 13:06 000G
HORARID GEMNERAL 07:30-17 :00 20/08/2030  Lunes 07:30 17400 o727 20:01 00:D3
HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 20002000 Martes 07:30 17400 o7:32 20:01
HORARIO GEMERAL 07 30-17:00 23042030  Mebroodes 07:30 17:00 07:23 17:10 0007
[Totales | | | | [ | | jor:1z Joo-oo  Joo:on
S0TO YATACO , JEAN CARLOS 75046847 ARQUIDEAS S.R.L. METAL MECANICA COLLIQUE OBRERO RH
Horario HDr%lriu Marca HHI:G Ingresa Tardsnza Sale
Entrada Zalida Entrada Salida Temp. Temprang
HORARIO GENERAL 07:30-17:00 DE/D1 2030  Mibnoodes 07:30 17400 11:41 20:02
COLLIQUE 7-30-
HORARIO GEMERAL 07 30-17:00 D201 2020 Jueves 07:30 17:00 0725 24 0005
HORARID GEMERAL 07:30-17 00 10004,,2030 WVierres 07:30 17:00 or22 20:01 00:08
HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 11/032000  Sabado 07:30 13:00 0724 1708 00:D6
HORARIO GEMERAL 07 30-17:00 13002020  Lunes 07:30 17:00 07:18 201 002
HORARID GEMNERAL 07:30-17:00 14/08,/2000  Martes ar:30 17:00 0725 208 00:Dd
HORARIO GEMNERAL 07:30-17:00 15042030  Mibnoodes a7:30 17:00 o721 2002 0009
HORARID GEMERAL 07:30-17 00 16/00,/2030 Juvas 07:30 17:00 0726 20:02 00D+
HORARIO GENERAL  O7:30-17:00 17/04/2000  Vierries 0730 1700 0728 1243 0002
COLLIQUE 7-30-
HORARIO GEMNERAL 07:30-13:00 1B/D1/2000  Sabado a7:30 13:00 O7:24 13:12  00:D6
HORARID GEMERAL 07:30-17 00 20000,/2030 Luares. 07:30 17:00 o727 18:56  00:D3
HORARIO GEMNERAL 07:30-17:00 21002000 Markes 07:30 17400 07:32 20:02
HORARIO GEMERAL 07 30-17:00 23042030  Mebnoodes 07:30 17:00 o723 1711 0007
[Totales | | | | | | | Jor:o3  Joo:oo  Joo:oo |

ROSALES CASA, EDITH ROCIO | | 77563614 | | ARQUIDEAS S.R.L. | | METAL MECANICA COLLIQUE | | EMPLEADO RH

Horarie  Horarie Marca  Marca  Ingresa Tardanzs Sale
Entrada Salida Entrada Salida Temp. Temprano

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 0702020  Marbes 07:30 17:00 o727 204 0003

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 D8/D1/2030  Mibroodes 07:20 17:00 o7:2g 200 O0cDa

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 09/DE/2030  Jueves a7:30 17:00 07:38 17:15

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 1000042020 Vierres 07:30 17:00 07:34 20:00

HORARID GEMERAL 07:30-13:00 180042030  Sabado a7:30 13:00 07:28 00:02

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 13042030 Lufes 07:30 17:00 o7:22 15:25 0008

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 14002020 Martes 07:30 17:00 07:36 21:00

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 15042030  Mibnoodes 07:20 17:00 0742 17:23 omi2

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 16/04/2030  Jueves a7:30 17:00 o07:23 1B:32 0007

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 170042020 Vierres 07:30 17:00 07:43 17:27 0013

HORARIO GEMERAL 07:30-13:00 1B/01f2020  Sabado 07:20 13:00 0747 o7

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000842030 Lunes a7:30 17:00 07:36

HORARID GEMERAL 07:30-17:00 2000042020 Marles 07:30 17:00 08:11 1B:14 o041

HORARIO GEMERAL 07:30-17:00 23012030  Mebroodes a7:30 17:00 07:33 20:33

[Totales | | | | | | | [oo:iza Joi:zz Joocoo |
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS

Siendo las 09:30 horas del 13/12/2020, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis titulada: "ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE FORMALETAS EN LA EMPRESA
METALMECANICA ARQUIDEAS S.R.L, COMAS 2020", presentado por los autores
BUSTAMANTE NINO YELITZA, ROSALES CASA EDITH ROCIO estudiantes de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicion y defensa de Tesis, el jurado luego de la deliberacion

sobre la sustentacioén, dictamind:

Autor Dictamen
EDITH ROCIO ROSALES CASA Mayoria
Firmado digitalmente por: RPLOPEZP Firmado digitalmente por: MEGUSQUIZAR
el 28 Dic 2020 13:07:16 el 29 Dic 2020 12:14:08
ROSARIO DEL PILAR LOPEZ MARGARITA JESUS EGUSQUIZA
PADILLA RODRIGUEZ
PRESIDENTE SECRETARIO

Firmado digitalmente por: MLDELGADOM el 26
Dic 2020 12:19:57

MARY LAURA DELGADO MONTES
VOCAL

eeoe INVESTIGA
.m.. Ucv



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS

Siendo las 09:30 horas del 13/12/2020, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis titulada: "ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE FORMALETAS EN LA EMPRESA
METALMECANICA ARQUIDEAS S.R.L, COMAS 2020", presentado por los autores
BUSTAMANTE NINO YELITZA, ROSALES CASA EDITH ROCIO estudiantes de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicion y defensa de Tesis, el jurado luego de la deliberacién

sobre la sustentacioén, dictamind:

Autor Dictamen
YELITZA BUSTAMANTE NINO Mayoria
Firmado digitalmente por: RPLOPEZP Firmado digitalmente por: MEGUSQUIZAR
el 28 Dic 2020 13:07:16 el 29 Dic 2020 12:14:08
ROSARIO DEL PILAR LOPEZ MARGARITA JESUS EGUSQUIZA
PADILLA RODRIGUEZ
PRESIDENTE SECRETARIO

Firmado digitalmente por: MLDELGADOM el 26
Dic 2020 12:19:57

MARY LAURA DELGADO MONTES
VOCAL

eeoe INVESTIGA
.m.. Ucv



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional

Nosotros, BUSTAMANTE NINO YELITZA, ROSALES CASA EDITH ROCIO identificados
con DNIs N° 70553040, 77563614, (respectivamente) estudiantes de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA y de la escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, autorizamos (
X'), no autorizamos () la divulgacién y comunicacion publica de nuestra Tesis: "ESTUDIO
DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE
FORMALETAS EN LA EMPRESA METALMECANICA ARQUIDEAS S.R.L, COMAS
2020".

En el Repositorio Institucional de la Universidad César Vallejo, segun esta estipulado en
el Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33.

Fundamentacion en caso de NO autorizacion:

LIMA, 19 de Diciembre del 2020

Apellidos y Nombres del Autor Firma
ROSALES CASA EDITH ROCIO

. Firmado digitalmente por:
DNI: 77563614 EROSALESCA el 19-12-

ORCID 0000-0003-0321-1121 2020 22:24:29
BUSTAMANTE NINO YELITZA

. Firmado digitalmente por:
DNI: 70553040 BUSTAMANTENI el 19-12-

ORCID 0000-0003-2543-3200 2020 22:20:48

Caodigo documento Trilce: INV - 0319796

oo INVESTIGA
.m.. Ucv



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, DELGADO MONTES MARY LAURA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada:
"ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
FABRICACION DE FORMALETAS EN LA EMPRESA METALMECANICA ARQUIDEAS
S.R.L, COMAS 2020", cuyos autores son BUSTAMANTE NINO YELITZA, ROSALES
CASA EDITH ROCIO, constato que la investigacion cumple con el indice de similitud
establecido de 11.00%, y verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacién aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 19 de Diciembre del 2020

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
DELGADO MONTES MARY LAURA Firmado digitalmente por:
DNI: 42917804 MLDELGADOM el 19-12-
ORCID 0000-0001-9639-657X 2020 23:18:53

Caodigo documento Trilce: TRI - 0088665

oo INVESTIGA
.m.' ucv




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, BUSTAMANTE NINO YELITZA, ROSALES CASA EDITH ROCIO estudiantes
de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE,
declaramos bajo juramento que todos los datos e informacién que acompafian la Tesis
titulada: "ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
FABRICACION DE FORMALETAS EN LA EMPRESA METALMECANICA ARQUIDEAS
S.R.L, COMAS 2020", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.
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