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Resumen

El presente trabajo de investigacion titulada “Estudio del trabajo para optimizar la
productividad en el area de produccion de la empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.”,
tiene como objetivo general, determinar de qué manera el estudio del trabajo optimiza

la productividad del area de produccion de la empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.

La metodologia empleada en el trabajo de investigacion es de tipo aplicada, su disefio
es cuasiexperimental. La poblacion esta conformada por el proceso de elaboraciéon de
bacines de 2L de plastico, para la muestra se considero la produccién de bacines de
25 dias, las cuales fueron analizadas antes y después de la implementacién del
Estudio del trabajo. Mediante la técnica de la observacion directa y el uso de
instrumentos se obtuvieron los datos del pre-test y post-test del proceso de elaboracion
del bacin de 2L. Asimismo, se utilizaron formatos como: DOP, DAP, DB Y DR para
hacer una representacion gréfica de los métodos de trabajo. Obteniéndose como
resultados de productividad 62%, eficiencia 75% y eficacia 82%, luego de la
implementacion del estudio del trabajo se logré optimizar la productividad a 76%,

eficiencia a 82% vy eficacia a 92%.

Palabras clave: Estudio del trabajo, Eficiencia, Eficacia, Productividad, Optimizar.



Abstract

The present research work entitled "Study of work to optimize productivity in the
production area of the company DANJOS S.A,, Lima, 2021.", has the general objective
of determining how the study of work optimizes the productivity of the area of production
of the company DANJOS S.A., Lima, 2021.

The methodology used in the research work is of an applied type, its design is quasi-
experimental. The population is made up of the process of making 2L plastic basins,
for the sample the production of basins of 25 days was considered, which were
analyzed before and after the implementation of the study of the work. By means of the
direct observation technique and the use of instruments, the data of the pre-test and
post-test of the process of elaboration of the 2L basin were obtained. Likewise, formats
such as: DOP, DAP, DB and DR will be used to make a graphical representation of the
working methods. Obtaining as results of productivity 62%, efficiency 75% and
effectiveness 82%, after the implementation of the work study it was possible to

optimize productivity to 76%, efficiency to 82% and effectiveness to 92%.

Keywords: Study of work, Efficiency, Effectiveness, Productivity, Optimization.



IINTRODUCCION

Actualmente, las empresas industriales de plasticos se estan preocupando por
modernizar su area de produccion, debido a un mercado tan competitivo y un publico
cada vez mas exigente, preocuparse en producir mas y a aun bajo costo; es un
verdadero desafio para los fabricantes de industrias plasticas, por eso es
indispensable que todas las organizaciones deben medir constantemente su
productividad. Tal cual lo dice Mayorga en su articulo que toda empresa debe ver la
productividad como una medida de eficiencia al utilizar los recursos que emplean en
los procesos productivos de sus empresas ( (Productividad de las PYMES, sector
cahucho y plastico de Bogota D.C., 2015). Otra manera de controlar la eficiencia de
los recursos es empleando maquinarias de tecnologia moderna para abaratar costos
y disminuir los tiempos para la elaboracién. La revista internacional administraciéon y
finanzas menciona en su estudio realizado a las industrias plasticas en la ciudad de
Juarez que los principales problemas de la baja productividad se presentan por la poca
capacitacidbn que se brinda a los trabajadores para manejar adecuadamente los
equipos modernos y también el escaso mantenimiento que le realizan o a los moldes
(Optimizacién de la productividad en la industria de plasticos en CD. Juéarez). (Anexo
16)

A nivel nacional, las industrias plasticas del Pera también tienen un alto crecimiento en
los dltimos afios, debido a su demanda, tanto de los rubros alimenticios, jugueterias,
automotrices, entre otros. Por ende, las industrias se ven preocupados en invertir en
tecnologia y maquinarias modernas para mejorar su produccion; buscando reducir
costos y poder competir en el mercado. (Gestion, 2018) Salazar manifestdé que la
reconstruccion con cambios sera significativa para los resultados de este afio, dado
gue se estima que demandara entre 22% a 25% del consumo de plasticos en el Peru.
Otro factor sumamente importe que se debe tener en cuenta para mejorar la baja
productividad en las empresas plasticas son las materias primas utilizadas, ya que
muchas industrias plasticas en el afan de ofrecer productos de bajo precio compran

materia prima de menor calidad y este a su vez es causante de que se presenten bajo



Rendimiento de la consecucion, generando retrasos en la elaboracion de sus piezas.
Segun Oberndorfer: sefiala las incidencias de las materias primas en la manera de
elaboracion, la concilio de materias primas-hueste es un habitat determinante para
calibrar el nivel de productividad, baza asi, que la productividad de un brigada puede
transformarse en mas de un 20% si se varia el indice de fluidez (MFI) de la resina
utilizada, o si se varia el vendedor o se cambia de tropa ( (Oberndorfer, 2016).(Anexo
17)

En el cuadro estadistico publicado por la organizacion de Apiplast (Anexo 18) sobre
la cantidad de materia prima importada da un valor de 76.576.359,97 Kg., en el mes
de Agosto. En los cuales se puede sefialar que la materia prima de mayor
importacion fue Polietileno de densidad superior o igual a 0,94 con 13.857.976,75 y

la de menor importacién fue Polivinilpirrolidonacon tan solo 0.10 Kg.

En el &mbito local se encuentra la empresa DANJOST S.A., la cual se dedica a la
fabricacion de productos plasticos, con ruc: 20260997069, con un area de terreno
de150 m2, ubicado en Jr., Yungay #1661- Cercado de Lima, la empresa lleva mas de
25 afos en el mercado. La planta se encuentra distribuida en 6 areas; de la siguiente
manera: area de produccioén, area administrativa, almacén de materia prima y almacén
de productos terminados. La empresa esta conformada por 7 colaboradores: 5 en
Produccién, 1 en Administracion y 1 en Recursos Humanos-Marketing. Se dedican a
la elaboracion de productos plasticos, utilizando principalmente de materia prima el
polipropileno, tintes en polvo, granzas, material reciclado, entre otros. Actualmente
cuenta con 4 maquinas inyectoras, 1 mezcladora y una moledora. Luego de varios dias
de andlisis en la empresa hemos podido notar que los procesos ejecutados en la
empresa son realizados de manera empirica, lo que a menudo genera diversos
problemas y ocasiona una baja productividad. Asimismo, se tomé la decisién de
evaluar las principales causas en el area del proceso de elaboracion de bacines de
plastico que provocan una baja productividad, las cuales fueron registradas en el
diagrama de Ishikawa (Anexo 8), este instrumento de calidad permite evaluar las
causas aplicando el método de las 6 M ,donde se registra las causas encontradas, las

cuales son: métodos de procesos no estandarizados, actualmente la empresa no



cuenta con registros de sus diferentes métodos de trabajo, realizan sus célculos de
produccion de manera subjetiva en base a la experiencia; tiempo de actividades no
estandarizadas, no cuentan con registros de tiempos para llevar a cabo sus procesos
de produccion; paradas inesperadas de las maquinas, en ocasiones las maquinas
inyectoras han sufrido algun desperfecto mecanico o por la mala calidad de la materia
prima (trae particulas de metal que obstruyen la boquilla de inyeccion), generando que
se retrasen las entregas de pedidos; escasa capacitacion, a causa de la poca
capacitacion brindada por los jefes de area los colaboradores no tienen iniciativa para
resolver problemas, realizan de forma ineficiente sus operaciones; personal con
experiencia basica, los operarios solo tienen educacion secundaria; no hay orden y
limpieza, en la inspeccion a la empresa se pudo observar un ambiente desordenado,
el almacén no cuenta con una distribucion y sefalizacion adecuada, y el lugar de
trabajo sucio, maquinas llenas de polvo y grasa, las herramientas de trabajo que no se
utilizan distribuidas en todo el area de produccién; altas temperaturas en las areas de
trabajo, debido a las maquinas que emiten fuertes temperaturas, los operarios se han
visto afectados en su rendimiento, pues en épocas de verano ha ocasionado que se
enfermen con mas frecuencia y falten a sus labores; falta de formatos de los
procedimientos ejecutados, ya que a veces los operarios no se siguen a los
lineamientos establecidos, lo que en ocasiones ponen en peligro su integridad, a su
vez no cuentan con los EPP adecuados; reprocesos, ocasionados durante la
graduacion de la maquina y cuando falla la maquina inyectora; MP de baja calidad,
con el fin de abaratar costos la empresa cambia de proveedores y en muchas
ocasiones los productos vienen fallados o muy sucios, lo que ocasiona paradas de
maquina; retrasos de MP, por la pandemia se ha vuelto dificil conseguir MP, ya sea
virgen o reciclada, lo cual retrasa iniciar la produccion de los pedidos.

Las mismas que fueron evaluadas mediante la Matriz Vester (Anexo 9), donde se
analizaron las 12 causas que estarian generando la baja productividad en el area de
produccion, de los cuales 3 se ubicaron en el cuadrante critico, y fueron: métodos de

procesos no estandarizados, tiempo de procesos no estandarizados y no hay orden y



limpieza, las se deben ser atendidas inmediatamente porque tienen mucha influencia
sobre las otras causas; asimismo se detectaron 5 causas en el cuadrante de los
pasivos, conocidas como causas efecto del problema central; también se hallaron 3
problemas en el cuadrante de indiferentes, son causas que tienen muy poca influencia
sobre las otras; por ultimo ubicamos la causa # 10 en el cuadrante de activos, las
cuales necesitan ser controladas diligentemente, puesto que resultan ser las causas
primordiales de la problematica. Por otra parte, el Diagrama de Pareto (Anexo 11) nos
proporcioné como resultado que el 80% de la baja productividad es resultado del 20%
de las causas, se identifico las 6 causas que resolviéndola estariamos solucionando el
80% de nuestro problema, las cuales son: métodos de procesos no estandarizados
con 18%, tiempo de procesos no estandarizados con 16%, no hay orden y limpieza
con 14%, escasa capacitacion con 12%, MP de baja calidad con 7% y procesos
ejecutados bajo malas condiciones con 7%. Seguidamente, de acuerdo con la
Estratificacion de Areas (Anexo 12) diagnosticamos que el mayor porcentaje de
frecuencia de causas se encuentran en el area de produccién con un total de 68 % y
en menor porcentaje en el almacén con 3%. Luego de haber identificado cuales son
las causas y determinado las principales, procederemos a evaluar las Alternativas de
solucion (Anexo 13), por lo que, proponemos que la mejor opcion es el estudio del
trabajo, pues esta herramienta ayuda con el estudio de métodos y estudio de tiempos
para estandarizar el tiempo de produccién de los productos que fabrica la empresa
DANJOST S.A., cabe resaltar que se propone la herramienta por su féacil
implementacion, bajo costo y tiempo de aplicacidon; de esta manera poder contribuir a
minimizar las causas encontradas y poder solucionar el problema. Por dltimo, bajo el
fundamento de todas las herramientas utilizadas anteriormente y el aporte de la Matriz
de Priorizacion (Anexo 14) concluyendo que el area de produccion, con un nivel de
criticidad alto y en primer lugar frente a los demas departamentos, es quien necesita

activamente de una solucion enfocada en el estudio de trabajo por cada proceso.

De lo mencionado anteriormente se formula el siguiente problema general: ¢De qué

manera el estudio del trabajo optimizara la productividad en el area de produccion de



la empresa DANJOS S.A. Lima, 2021?, Y como problemas especificos: ¢De qué
manera el estudio del trabajo optimizara la eficiencia en el area de produccion de la
empresa DANJOS S.A. Lima, 20217?; ¢ De qué manera el estudio del trabajo optimizara
la eficacia en el area de produccion de la empresa DANJOS S.A. Lima, 2021? (Anexo
15).

(Rios Ramirez, 2018), Los trabajos de investigacion deben ser justificadas con razones
fundamentadas por la importancia de realizarlas, estas pueden ser sociales,
metodoldgicas y tedricas. Por ende, la presente investigacion se realizé con el interés
de aportar conocimientos, estandarizando los procesos de produccion de la empresa
DANJOS S.A. que actualmente viene trabajando de forma subjetiva y en
consecuencia, presenta problemas de baja productividad. Para Hernandez (2018),
Justificacién econdmica: La investigacion se desarrolla con la finalidad de optimizar
la productividad en un 10% de lo que actualmente presenta; mediante la aplicacion del
estudio de trabajo al proceso de elaboracién de bacin 2L., se lograra reducir tiempos
muertos y actividades que no agregan valor a la linea de produccion, lo cual, reducira
los costos de mano de obra y generara ahorros econdémicos a la empresa.
Justificacién técnica: basado en los conocimientos, recursos y técnicas para poder
desarrollar la investigacion, ademas, se conoce la efectividad de aplicar el estudio del
Trabajo, como lo demuestran los trabajos previos, por ende, sabemos que es una
herramienta eficiente para mejorar los diferentes procesos involucrados en la
fabricacion de plasticos en la empresa Danjos S.A. Justificacién social: Hernandez
(2018), sefiala que debe responder lo siguiente: ¢Cual es su relevancia para la
sociedad?, ¢ Quiénes son los beneficiados con los resultados de la investigacién?, ¢ De
gué manera? . Concluyendo, el actual trabajo de investigaciébn se enfoca en los
operarios porque busca mejorar sus condiciones, ambiente y métodos de trabajo, etc.
Por ende, se podra lograr los objetivos y metas de cierta cantidad de produccion
establecida, sin tener la obligacion de efectuar horas extras en una jornada bajo
presién todo ello originado por los malos habitos de trabajo y la falta de normalizacién

de los tiempos del mismo entre otras disyuntivas de la produccién; por otra parte los



efectos de la presente investigacion recaera en los clientes, en una respuesta acertada
puesto que los productos terminados seran entregados en el tiempo y plazo
establecido. Ademas, se beneficiaran los operarios y colaboradores que trabajan en la
fabrica de produccion de productos plasticos, asimismo, se beneficiara la empresa ya

gue se disminuiria los costos que implican la fabricacién de un producto.

En cuanto al objetivo general, se ha formulado de la siguiente manera: Determinar
de qué manera el estudio del trabajo optimiza la productividad del area de produccién
de la empresa DANJOS S.A., Lima, 2021. Asimismo, se tiene los objetivos
especificos: Evaluar de qué manera el estudio del trabajo optimiza la eficiencia del
area de produccion de la empresa DANJOS S.A. Lima, 2021.; Evaluar de qué manera
el estudio del trabajo optimiza la eficacia del area de produccién de la empresa
DANJOS S.A. Lima, 2021.

Enlo que respecta a hip6tesis general: El estudio del trabajo optimiza la productividad
del area de produccion de la empresa DANJOS S.A. Lima, 2021. Y como hipétesis
especificas: El estudio del trabajo optimiza la eficiencia del area de produccién de la
empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.; El estudio del trabajo optimiza la eficacia del area
de produccién de la empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.



Il. MARCO TEORICO

Los antecedentes internacionales que han aplicado las variables: estudio de trabajo y
productividad en las empresas manufactureras:

(Melkamu Abera, 2020), En su investigacion titulada Productivity improvement by using
work measurement method case of Ethiopian lasting and finishing section of shoe
factory. El presente articulo cientifico busca obtener mejora de la productividad en el
area de acabados en una fabrica de calzado, mejorando las condiciones de trabajo
para los trabajadores y buscando una mejor satisfaccion de sus clientes. Para mejorar
la productividad aplican el método de medicion del trabajo en la seccion de calzado de
acabado y durabilidad, del resultado del estudio se puede concluir lo siguiente. La
distancia entre operaciones consecutivas se reduce en 1 m, el tiempo total entre
operaciones consecutivas se reduce en 2 min o (120 s), la distancia entre el area de
trabajo y el transportador se reduce en 3,8 m, el tiempo total de movimiento se reduce
en 0,7667 min o (46 s), el tiempo estandar reducido en 0.874min o (52.45seq), la
cantidad de zapatos producidos se incrementa en 30 pares / dia en la produccién diaria
existente. En general, de este estudio se puede concluir que la distancia de movimiento
de los trabajadores se redujo, el tiempo ineficaz en el proceso también se redujo y la
produccion diaria total de la fabrica aument6 de 734 pares / dia a 764 pares / dia de

zapatos.

(Vinayak N Kulkarni, y otros, 2019), En su investigacion titulada Applications of work
study techniques for improving productivity at assembly workstation of valve
manufacturing industry. El presente articulo cientifico se realiza con la finalidad de
mejorar la productividad en el &rea de produccién de vélvulas Micon, donde se aplicd
el estudio de métodos para mejorar el uso eficiente de los recursos utilizados, mediante
las herramientas del DOP para establecer las actividades y diagrama de planta para
mejorar la distribucion de las maquinas. También, se aplico el estudio de tiempos para
establecer el tiempo ciclo de la elaboraciéon de valvulas Micon. Los resultados
obtenidos de este trabajo de investigacién indicaron que en el método propuesto hubo

reduccion en un tiempo de ciclo total de 73 minutos y la distancia total recorrida en 130



metros, lo que lleva a un aumento en Productividad en la linea de montaje de la

industria de fabricacion de valvulas.

(An experimental study on productivity improvement using workstudy and ergonomics,
2018), En su investigacion titulada “An Experimental Study on Productivity
Improvement using Workstudy and Ergonomics”. El articulo cientifico trata sobre la
aplicacion del estudio de trabajo y la ergonomia en empresa de persianas enrollables,
en la India. Es de tipo aplicada, poblacion de estudio es el proceso de elaboracion de
persianas enrollables. El objetivo es determinar el tiempo de fabricacion de las
persianas y proponer un nuevo método de trabajo para reducir el tiempo. Luego de
aplicar el estudio del trabajo se logré el tiempo de ciclo, modificando las secuencias de
operacion y reduciendo la fatiga de los operarios. Obteniendo resultados como: ciclo
de trabajo de 110min y se mejoré a 102 min. Concluyendo que se mejoro la

productividad en un 7.27 % con respecto al inicial.

(Araujo Cury, y otros, 2018), En su investigacion titulada Time and motion study applied
to a production line of organic lenses in Manaus Industrial Hub. El presente articulo se
basa en la aplicacion del estudio de movimientos y tiempos en el proceso de lentes
organicos, en la ciudad de Manaos. El objetivo de aplicar el estudio de trabajo fue
introducir 5 minutos de descanso a la hora trabajada, pero conservando la
productividad, sin hacer cambios en la demanda y sin incrementar la carga de trabajo
de los operadores. Las principales técnicas que se emplearon fue el estudio de tiempo
y movimientos, con el fin de optimizar las operaciones, obteniendo mejoras en los
tiempos de ciclo de 2.42 a 2.21 y obteniendo una produccion de 10 202 lentes por

turno reduciendo los tiempos improductivos.

(Talib Bon, y otros, 2018), En su investigacion titulada Productivity Optimization of
Furniture Company in Inspection Station by using Motion and Time Study Techniques.
En el presente articulo se aplico el estudio del trabajo, con el objetivo de mejorar y
optimizar los tiempos de los procesos de trabajo en el area de inspeccion de los
muebles, luego de la aplicacidon de las técnicas de estudio de tiempos y métodos se

encontraron muchos desperdicios causados por los trabajadores que realizan las



actividades manualmente, como: sobreproduccion, movimientos y procesamientos
innecesarios. Luego se planteé la mejora obteniéndose como resultado que, en 8
horas de trabajo, aumentd de 74 productos a 93 productos y también un incremento
del 25,67% en la productividad.

(Villacreses Lozada, 2018), En su investigaciéon titulada “Estudio de tiempos y
movimientos en la empresa embotelladora de Guayusa Ecocampo”. La tesis realizada
en una empresa embotelladora del pais de Ecuador fue aplicada, enfoque cuantitativo,
de nivel descriptivo, ya que, se da a conocer a detalle el proceso actual de la empresa,
mediante una ficha de observacion. Sus principales mejoras las realizaron la operacion
de coccién, cambiando de maquinaria, la marmita por el caldero a vapor. Obteniendo
como resultados de mejora en el proceso de elaboracion de Guayusa, lo siguiente:
actividades iniciales fue de 24 y después fueron 20, tiempo inicial de 641.45 y después

de 369.3, dando un incremento de eficiencia en 42.43%.

(Moktadir, y otros, 2017), En su investigacion titulada Productivity improvement by work
study technique: A case on leather products industry of Bangladesh. El articulo
cientifico trata de la aplicacion del estudio de tiempos y métodos para estandarizar su
linea de produccion de bolsos de cuero, para mujer, para incrementar la baja
productividad, Por ello, se realiz6 los registros y se analiz6 con criticidad las
operaciones, para encontrar los cuellos de botella y asi poder sugerir los nuevos
métodos de trabajo. Obteniendo como resultado un 12.71% de incremento en la
productividad, para lo cual se estableci6 un nuevo método de trabajo y se ha
determinado el tiempo basico para todas las secuencias de operacién y capacidad.

Los antecedentes nacionales que han aplicado las variables: estudio de trabajo y
productividad en las empresas manufactureras:

(Toro Carhuapoma, 2020), En su investigacion titulada “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad en el area de produccién en la Compaifiia
Industrial Lima S.A., Lima, 2020”. Tuvo como objetivo de definir como el estudio del
trabajo mejora la productividad del area de produccion en la empresa Compaiiia
Industrial Lima, S.A., Lima, 2020. El estudio fue de tipo aplicada, su muestra fue el

proceso de envasado en el area de produccién. Mediante los andlisis efectuados de



los diagramas (DAP, DOP Y DR), reduciendo las actividades que no agregan valor.
Obteniendo una productividad inicial de 53% y luego de la aplicacion de 56%; la
eficiencia inicial fue de 76%, luego de la implementacion se incrementé a 91%; la
eficacia inicial era de 70%, luego de la aplicacion fue de 91% con respecto al inicial.
Por lo tanto, la ingenieria de métodos incrementa la productividad.

(Andrade, y otros, 2019), En su investigacion titulada Estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa de produccion de calzado.
En el articulo cientifico se aplicé el estudio de tiempos y movimientos en una empresa
manufacturera de calzados. Aplicando el diagrama de Ishikawa se identificaron las
causas que generan la baja productividad. De igual manera, aplicando el diagrama
bimanual y el DOP se estandariz6 las actividades, cambiando tareas de una estacion
a otra. Se obtuvieron resultados del incremento de la produccion en un 5.49%, con
respecto a lo obtenido inicialmente. Concluyendo que principalmente el estudio de
métodos y movimientos radica en equilibrar la linea de produccién, su aplicabilidad es
muy eficiente para mejorar los procesos y facil de comparar entre lo encontrado inicial

y posteriormente.

(Quiliche Castellares, 2018), En su investigacion titulada “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad de una empresa pesquera”. La
investigacion fue de tipo aplicada, su poblacion fueron los tiempos empleados por los
operarios del proceso productivo para la produccion de barriles con anchovetas en
salazon. La muestra fue por muestreo no probabilistico a conveniencia. Para mejorar
el proceso primero se realizdé un analisis de la situacion actual con el objetivo de
sefialar un nuevo método de trabajo, reduciendo las demoras de las operaciones de
corte y pesado de las paneras (ocho kilogramos de anchoveta). Se aplicé el estudio
de métodos y tiempos para determinar el problema de la baja productividad, asimismo,
se utilizé el diagrama bimanual y el balance de linea de las actividades del proceso.
Obteniendo los siguientes resultados: tiempo estandar de la operacion de corte se
redujo de 37.78 min/panera a 22.60 min/panera, se logré6 mejorar en 40.18% con
respecto al inicial; las demoras se eliminaron en un 100%; aumento de la produccion

en el area de corte de 3 540 a 4 762 paneras/dia, logrando un incremento de 34.52%,
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con respecto al inicial; los tiempos muertos se disminuyeron en un 36.04%, con
respecto al inicial. Logrando incrementar la productividad del proceso de corte en un
12.5%, con respecto al inicial y la productividad de la materia prima en 7.8% con
respecto al inicial.

(Arce Mallqui, 2017), En su investigacion titulada “Aplicacion de la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad del &rea de produccion de bolsas plasticas de
la empresa Industrias Plastiam E.l.R.L.; Lima, 2017”. Tuvo como objetivo de definir
como aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad del area de
produccion de bolsas plasticas de la empresa Industrias Plastiam E.l.R.L. El estudio
fue de tipo aplicada, su muestra fue el proceso de sellado de bolsas plasticas.
Obteniendo una productividad inicial de 77.61% y luego de la aplicacion se logro
incrementar a 94.34%; la eficiencia inicial fue de 88.04%, luego de la implementacion
se increment6 a 97.12%; la eficacia inicial era de 88.10%, luego de la aplicacion fue
de 97% con respecto al inicial. Por lo tanto, la ingenieria de métodos incrementa la
productividad.

(Bustamante Rico, y otros, 2017), En la investigacion titulada “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad de la empresa Kuri Néctar S.A.C., 2017”.
El disefio de la investigacién fue de tipo aplicada, de nivel descriptivo y enfoque
cuantitativo. Aplicando la metodologia de estudio de trabajo se logré eliminar
actividades innecesarias en el area de produccién. Del cual se obtuvo los siguientes
resultados: tiempo estandar inicial de 279.16 min y una productividad de 40
cajas/operario, luego de la aplicacién se obtuvo tiempo estandar de 230.41 min y una
productividad de 52 cajas/operario. Ademas, se efectud el analisis de beneficio/costo
obteniendo 1.63, lo cual, es mayor a uno y se concluye que el proyecto es dable.

En la actualidad, muchas de las industrias manufactureras presentan problemas, las
cuales, deben ser analizadas y cuantificadas para sugerir las posibles soluciones, para
ello se sugiere el uso de las herramientas de calidad, las que se mencionan a
continuacion:

Diagrama de Ishikawa (causa-efecto) es una técnica de representacién grafica que

ayuda a identificar las diferentes causas que ocasionan los problemas, las cuales se
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agrupan mediante 6 categorias: mano de obra, medicion, medio ambiente, materia
prima, maquinaria y método (Herramientas para la mejora de la calidad, 2016) (Anexo
19).

Matriz de Vester (Anexo 20), es un cuadro donde se enfrentan las causas que generan
el problema, colocandolas de forma vertical y horizontal, las cuales, se evallan
dandole valores del 0 al 3 segun su relacion; asimismo, de acuerdo con el puntaje
obtenido se ubica en una gréafica dividida en 4 cuadrantes, segun donde se ubica cada
causa se puede determinar por pasivo, critico, indiferente y activo (Matriz de Vester
para la priorizacion, 2016).

Diagrama de Pareto es una representacion gréfica, donde las causas encontradas se
ordenan de mayor a menor segun su frecuencia, con la intencion de identificar el 80%
de las causas que generan el problema (Diagrama de Pareto, 2021).

Matriz de estratificacion por areas

La tactica inicial, no es por si misma un instrumento que permita resolver un problema,
mas bien es una muestra para comprenderlo mejor, logrando separar y clasificar los
datos disponibles. Un mismo grupo de datos puede ser reunido de diferentes maneras
y su andlisis puede variar segun el punto de vista de la clasificacion (N.A, 2015).
Matriz de priorizacion de solucion

“Es un modelo no matematico que resume la valoracidén de alternativas en diferentes
escenarios de ocurrencia” (Pérez Diaz, 2018).

Las cinco eses es una herramienta de gestion visual bésico del Lean Manufacturing, y
de uso continuo en el inicio de la mejora continua en las empresas. Tiene como mision
mejorar el entorno de trabajo, simplificar el trabajo de los empleados y potenciar su
capacidad para la identificacion de problemas. Con su aplicacion conseguimos mejorar

la productividad del proceso e incrementar la calidad (Berganzo, 2016).

Para profundizar las variables en estudio, se evidencias conceptos de un variado grupo
de autores que acompafaran el sustento del este proyecto de investigacion:

Segun Kanawaty: “El estudio del trabajo es la evaluacion sistematizada de los métodos
para ejecutar actividades con la finalidad de mejorar la utilizacion de los recursos y de

establecer normas de rendimiento (...)" (Kanawaty, 1996). Modo sistematico porque
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sigue una secuencia logica para su aplicacion, de esa manera se podran obtener los
mejores resultados y que la empresa pueda mantenerla.

Para realizar un mejor uso de los recursos en la produccion de las empresas, se
emplea técnicas que ayuden a mejorar los procedimientos, como el estudio de
meétodos registrando y examinando de manera meticuloso los modos preexistente y
mejoradas de realizar un trabajo como medio de idear y aplicar métodos més sencillos
y eficaces y de reducir los costos (OIT, 1980),con la finalidad de reducir la fatiga y el
esfuerzo humano, de igual manera reducir el uso de materiales, maguinas y mano de
obra; de manera que se mejore el lugar de trabajo (Noriega, y otros, 1998,p.37).

Para Ximena y Andrea, el estudio de métodos es una secuencia sistematica que se
aplica organizadamente con el propdsito de identificar y analizar las deficiencias del
puesto de trabajo (Vides Polanco, y otros, 2016).

Segun Garcia, el estudio de métodos tiene los siguientes objetivos: mejorar los
procesos y procedimientos; mejorar la distribucion y el esbozo de la fabrica, taller,
equipo y sitio de trabajo; administrar eficientemente el esfuerzo humano y disminuir la
fatiga innecesaria; economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra;
incrementar la seguridad; idear mejores posiciones de trabajo; hacer mas facil, sencillo

y seguro el trabajo (2005, p. 35).

Para Kanawaty el enfoque del estudio de métodos consiste en 8 pasos y son los
siguiente: Seleccionar, consiste en identificar el trabajo que sera estudiado para
definir sus limites. Registrar; se ejecuta en base a la contemplacién directa de los
sucesos importantes relacionados con el trabajo y recolectar de fuentes apropiadas.
Examinar de modo juicioso, la manera de cémo realizar el trabajo. Establecer la
manera mas Uutil, econémico y eficaz. Mediante los aportes de las personas
correspondientes. Evaluar las alternativas posibles de mejora para establecer un
nuevo método comparando la relacion costo-eficacia entre el nuevo método y el actual.
Definir el método de forma clara y presentarlo a todas las personas a quienes pueda

concernir. Implantar el nuevo método. Controlar la implementacion del nuevo método
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e implantar procedimientos apropiados para evitar una vuelta al uso del método
anterior (Kanawaty, 1998) (p.77).

Asi mismo, el estudio de métodos se divide en las siguientes fases: seleccionar las
operaciones de trabajo a estudiar, registrar todo lo relacionado con la tarea para una
mayor comprension de la misma, Examinar criticamente el I6gica existente del servicio
para destacar las deficiencias que pudiera presentar y poderle idear mejoras, inventar
un nuevo método tomando como colchoneta las mejoras propuestas en el
circunscripcion delantero, implantar el fresco dialéctica sustituyendo el verdadero y
criar el reciente método para zafarse el retorno del razonamiento delantero (Noruega,
y otros, 1998)

Para un adecuado registro de los métodos de trabajo se emplean diversos diagramas,
los cuales, ayudan a esquematizar actividad por actividad y poder analizar el nuevo
método a implantar, seguidamente se explica el uso de cada diagrama: Diagrama de
operaciones de proceso (DOP) es un diagrama donde se representa de forma gréfica
y simbdlica las operaciones que conlleva elaborar un producto o servicio, haciendo uso
de los simbolos de operacion, inspeccién y operacion combinada, de manera sucesiva
y cronoldgica los materiales utilizados en el proceso. Diagrama de actividades del
proceso (DAP) es una representacion grafica a detalle sobre las actividades que
conlleva la elaboracion de un producto o servicio, para ello se utiliza la simbologia de
operacion, almacenamiento, transporte, demora e inspeccion, con lo cual se podra
hacer un analisis mas preciso del proceso. Diagrama de recorrido -.es un bosquejo
de distribucion de planta en un plano bi o tridimensional a escala, lo cual sirve para
identificar el recorrido que realiza cada actividad del proceso. Diagrama de
actividades maultiples es un grafico en el que se registran las respectivas actividades
de muchos productos de estudio en una estacién de trabajo, tales como trabajador y
maquina o equipo, segun una escala de tiempos comun para demostrar la correlacion
gue existe entre ellos. Diagrama bimanual es un diagrama donde se representa de
forma grafica el movimiento de las manos, tanto derecha e izquierda, para ejercer una
actividad, representando cada accidn con los siguientes simbolos: transporte, demora,

espera y operacion (Garcia criollo, 2005).
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En el desarrollo de estudios de métodos se aplica la siguiente férmula para cuantificar
las actividades que agregan valor y las actividades que no agregan valor al proceso

analizado, la férmula es:

IAAV= ANV/TA

Dénde:
IAAV: indice de actividades que agregan valor (%)
TA: Total de actividades

ANV: Actividades que no agregan valor

El estudio de tiempos es un método investigativo basado en la implementacién de
diversas técnicas para diagnosticar el contenido de una tarea definida sefialando el
tiempo que un operario calificado invierte en realizarla con arreglo a una norma de
rendimiento preestablecida, teniendo 2 principales objetivos: optimizar la eficiencia del
trabajo y determinar estandares de tiempo (Garcia Carrillo, 2005).

Para medir el trabajo se utilizan las siguientes técnicas: técnicas directas, estudio de
tiempos con cronometro y muestreo del trabajo; técnicas indirectas, datos estandar y

Sistema de tiempos predeterminados. Asi mismo, el estudio de tiempos se realiza
siguiendo las siguientes fases: seleccionar la tarea a estudiar, registrar los datos
necesarios para efectuar la medicién, examinar los datos, medir en tiempos la cantidad
de trabajo, calcular el tiempo béasico y por ultimo calcular el tiempo estandar (Noriega
A., y otros, 1998).

Formula: TS= TN(1+S)

Donde:
TS: Tiempo Estandar (min)
TN: Tiempo Normal

S: Suplementos
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El estudio de tiempos se divide en etapas para su analisis, son las siguientes:
preparacion consiste en seleccionar el trabajo a estudiar, elegir al operario calificado,
actitud frente al operario y analisis de verificacién del método de trabajo; ejecucion
consiste en adquirir y registrar la informacion, dividir la tarea en elementos,
cronometrar y trabajador el tiempo observado; valoracion consiste en determinar el
ritmo normal del trabajador promedio, técnicas de valoracion y céalculo del tiempo base
o valorado; suplementos consiste en el evaluar las demoras, fatiga, calculo de
suplementos y sus tolerancias; tiempo estandar consiste en determinar el error de
tiempo estandar, determinar la frecuencia de los elementos, identificar los tiempos de
interrupcién y hallar el tiempo estandar (Garcia Criollo, 2005).

Segun Prokopenko (1989), El cronometraje industrial es una técnica para medir y
registrar los tiempo y el ritmo de trabajo correspondientes a los componentes de una
tarea establecida y realizada en condiciones determinadas, asi como para analizar los
datos con el fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea en un nivel de
ejecucion preestablecido (Noriega A., y otros, 1998) (p.107).

En la evaluaciéon del estudio de tiempos es muy importante analizar a los operarios
mediante la valoracion dada en el sistema de valoracién de Westinghouse (Anexo 22),
de esta manera se busca nivelar las actividades realizadas por los operarios, segun
los 4 factores: destreza, esfuerzo, condiciones y consistencia (Noriega, y otros)
(p.121).

Aplicando la siguiente formula se obtiene el desempeiio de los operarios que

intervienen en todo el proceso de fabricacion:

D= (H+E+C1+C2) +1

DONDE:

D: Desempefio del operario
H: Habilidad

E: Esfuerzo

C1: Condiciones

C2: Consistencia

Los suplementos de trabajo (Anexo 21) que se le asigna a un operario va a depender
de del analisis y el valor que se le asigne dependiendo si es mujer o varon , ya que

estos son los tiempos con la finalidad de compensar las demoras y los elementos de
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contingencia, algunos ejemplos de los suplementos que se deben tener en cuenta
serian: suplementos por necesidades personales o bésicas, suplementos por
descanso o fatiga, suplementos por retrasos especiales (Garcia Criollo, 1997) .

Segun Garcia (2017), se utiliza la siguiente formula para determinar el numero de
observaciones indispensable para lograr duracion de horas representativas con un

fallo de %, con una contingencia de K%. La formula es la siguiente:

K * o
LS
e* X

Siendo K = el factor de riesgo cuyas estimaciones son:
+ Uno para riesgo de error de 32%
v Dos para riesgo de error de 5%
v Tres para riesgo de error de 0.3%)

La derivacion tipica de la curva de la distribucion de frecuencias de las horas

[Tt}

representativas logradas “o” es:

En el desarrollo del proyecto tenemos a la variable dependiente, hablamos de la
productividad, la cual se vera afectada por la aplicacién de la variable independiente,
por ende, se busca generar la mayor informacion y se cita a varios autores que
conceptualizan y enriquecen nuestros conocimientos para su mejor aplicacion.

Segun Garcia (2005), la productividad es el nivel de rendimiento de como se utilizan
los recursos disponibles para llegar a cumplir los objetivos predeterminados, partiendo
de los indices de productividad se pueden determinar a través de la relacion producto-
material, teGricamente existen 3 maneras de optimizarlos: 1.- Incrementar el producto
y conservar el mismo insumo. 2.-Diminuir el insumo y conservar el mismo producto.
3.-Incrementar el producto y disminuir el insumo simultdnea y proporcionalmente (p.9).
Los criterios para evaluar la productividad, conocidas como las 4 “M”, son los

siguientes: hombre (men), dinero (money), materiales y métodos, segun Garcia (2005)
(p. 11).

Productividad= eficiencia* eficacia

Para mejorar la productividad de una nacion se debe tener la capacidad de generar,
movilizar y utilizar adecuadamente los recursos naturales, estos son la mano de obra,

la tierra, la energia y las materias primas (Prokopenko, 1989).
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Se debe tener presente que para medir la productividad no solo se considera la mano
de obra, también se debe involucrar maquinaria, materiales y todos los recursos
empleados en la produccion.

Para medir la productividad en las industrias, se debe aplicar los indicadores de
eficacia y eficiencia, tal cual lo describe Garcia (2005), la eficacia implica la obtencién
de los resultados deseables y puede ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o
ambos; eficiencia es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-maquina para
lograr la productividad y se obtiene segun los turnos que trabajaron en el tiempo
correspondiente (p. 19).

Segun Garcia (2005), La eficiencia es la forma en que se usan los recursos de la
empresa: humanos, materia, prima, tecnologia, etc.

Férmula:

E=(HMR/HMPr) X 100%

Donde:
E: porcentaje de eficiencia (%)
HMR: Horas Maquina Real (min)

HMPr: Horas Maquina Programadas (min)

Segun Garcia (2005), la eficacia es el espacio disponible en horas- hombre y horas-
maquina para obtener la productividad y se conseguird segun los turnos que operaron
en el tiempo correspondiente (p. 19).
Formula: Ef= (QPPr/ QPPg) x 100%
Donde:
Ef. Porcentaje de eficacia (%)
QPPr: Cantidad de productos producidos (uni)
QPPg: Cantidad de productos programados (uni)
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lI.METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacién
En la presente investigacion, se indaga contestar una serie de problemas a travées del
planteamiento de teorias desarrolladas, por lo tanto, el tipo de investigacion a
desarrollar es aplicativo.
La investigacion es de tipo aplicada, porque se busca solucionar un problema
especifico, mediante la teoria de una herramienta que ya fue estudiada y aplicada;
para este caso: el estudio del trabajo. (Naupas , 2018) ” aplicadas porque se basan en
los resultados de la investigacion béasica, pura o fundamental, de las ciencias naturales
[...] se formulan problemas e hipoétesis de trabajo para resolver los problemas de la
vida social [...].
Para Concytec la Investigacion aplicada: “Esta dirigida a determinar, a través del
conocimiento cientifico, los medios (metodologias, protocolos y tecnologias) por los
cuales se puede cubrir una necesidad reconocida y especifica” (CONCYTEC, 2018)
(p.7).
Por su enfoque es cuantitativo, pues, se utilizardn métodos y programas estadisticos
para medir y cuantificar los resultados para responder a las preguntas formuladas de
la investigacion. El ajuste cuantitativo se caracteriza por disfrutar métodos y técnicas
cuantitativas y por ende tiene que ver con la penetracion, el uso de magnitudes, la
observacion y escarbado de las unidades de interpretaciéon, el muestreo, el receta
estadistico (Naupas , 2018).
Segun Rios, el enfoque cuantitativo se refiere a datos susceptibles de cuantificar.
Por lo general estudia muchos casos y explica caracteristicas externas (Rios Ramirez,
2017)
El disefio de investigacion Se dice que es un preliminar porque no solamente rebate a
las preguntas de averiguacion, es decir los problemas, destino que ademas determina
gué variables van a ser estudiadas, (variables independientes, variables dependientes,
variables extrafias), como deben ser controladas, manipuladas, observadas y
medidas; indica todavia cuantas observaciones debera realizarse y medirse y cuando,
segun Naupas (2018, p.349).
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Por su disefio, es experimental, ya que para contestar al problema de investigacién
se va a modificar a la variable independiente, y los cambios se reflejardn en la variable
dependiente. Asi lo sefala Rios (2017)” el disefio es experimental cuando el
investigador manipula y controla el comportamiento de las variables. Busca describir
los efectos de una intervencion, estimulo o causa de un hecho” (p.82).

Por su disefio metodoldgico es pre-experimental, como lo sefiala Naupas (2018)
son los experimentos que no cumplen las condiciones de los experimentos puros, por
ende, no tienen validez interna, pero realizan un control minimo”.

El alcance de la investigacion

El nivel de investigacién es explicativo, porque mediante un estudio riguroso se
respondera a las hipétesis de la investigacion y se explicara la causalidad que hay
entre variables, Dadas entre la variable independiente: Estudio del trabajo y la variable
dependiente: Productividad.

Segun su alcance, la investigacién realizada es explicativo, se basan en problemas
debidamente formulados y que buscan la relacion de causa-efecto. Necesariamente
trabajan con hipotesis, que explican el efecto de las variables independientes sobre la
variable dependiente, también El mas complejo, mas escondido y mas intolerante, de
la averiguacién bésica, cuyo imparcial jerarca es la comprobacién de hipoétesis
causales o explicativas; el hallazgo de nuevas derecho comprobado-sociales, de
nuevas micro-teorias sociales que expliquen las relaciones causales de las
propiedades o dimensiones de los hazafas, eventos del sistema y de los procesos
sociales. Trabajan con hipétesis causales, es nombrar que explican las causas de los
historia, fenémenos, eventos y procesos naturales o sociales. (Naupas , 2018).

3.2. Variables y operacionalizacion
La Variable independiente es el estudio del trabajo que segun Noriega (1998), “definida
como un grupo de técnicas, en particular el estudio del métodos y medicion del trabajo

(Anexo 3) que se utilizan para examinar el trabajo humano en todos sus contextos”.

20



Para determinar los procedimientos del trabajo se utiliza la dimension de estudio de
métodos que ayudara a estandarizar cada procedimiento de trabajo. Asimismo, “el
estudio de métodos que consiste en el registro y examen critico sistematico de los
modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo como medio de idear y
aplicar métodos mas sencillos y eficaces y de reducir costos” (OIT, 1980). Todo ello

significa sintetizar la tarea para instaurar métodos mas economicos al ejecutarlas.

Férmula:
AAV= TA-ANV

DONDE:

e AAV: Actividades que agregan valor
e TA: Total de actividades
e ANV: Actividades que no agregan valor

Para determinar la medicidn para realizar cada proceso se aplica el estudio de tiempos,
cuya dimension ayudara a estandarizar cada proceso de la empresa DANJOST S.A.
como lo determina Garcia Carrillo (2005), el estudio de tiempos es un método
investigativo basado en la aplicacion de diversas técnicas para determinar el contenido
de una tarea definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla
a cabo con arreglo a una norma de rendimiento preestablecida, teniendo 2 principales
objetivos: incrementar la eficiencia del trabajo y proporcionar estandares de tiempo.

Formula: TS= TN (1+S)

Donde:

e TS: Tiempo estandar (min)
e TN: Tiempo Normal (min)
e S: Suplementos

La variable dependiente es la productividad, definida segun Garcia (2005.p. 9) “es el
grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar
objetivos predeterminados”.

Productividad= eficacia/ eficiencia

Las dimensiones de la variable dependiente se clasifican en:
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Segun Garcia (2005), La eficiencia es la forma en que se usan los recursos de la

empresa: humanos, materia, prima, tecnologia, etc.

Formula: E=(HMR/HMPr) X 100%
Dénde:

E: porcentaje de eficiencia (%)

HMR: Horas Maquina Reales (min)

HMPr: Horas Maquina Programadas (min)

Segun Garcia (2005), la eficacia es la capacidad disponible en horas- hombre y horas-
maquina para lograr la productividad y se obtiene segun los turnos que trabajaron en
el tiempo correspondiente (p. 19).

Férmula:

Ef= (QPPr/ QPPg) x 100%
Donde:
Ef: Porcentaje de eficacia (%)
QPPr: Cantidad de productos producidos (uni)
QPPg: Cantidad de productos programados (uni)

La definicién operacional de Estudio del trabajo: se determinara aplicando el estudio
de métodos y el estudio de tiempos.

La definicion operacional de productividad: se mide en funcion de la eficiencia y
eficacia con los indicadores porcentaje de eficiencia y porcentaje de eficacia.

La escala de medicion que se trabajara en el proyecto es la razon.

3.3. Poblacion, muestray muestreo

La poblacion segin Naupas (2018), se define como el conjunto de elementos de
estudio, las cuales se caracterizan por tener las mismas cualidades requeridas. Los
elementos pueden ser personas, conglomerados, personas, hechos o fendmenos, las
cuales deben tener las mismas cualidades que requieran ser investigadas. (Naupas
Paitan, 2018) (P.334)
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La poblacion de investigacion esta formada por la produccion de bacines 2L de plastico
elaborados en la empresa DANJOS S.A. En la recoleccion de datos se considerara los
siguientes criterios: de inclusion y exclusion; se tomara los datos de la produccion del
bacin 2L de plastico dentro del tiempo establecido. Para el criterio de inclusién se
considerara la produccion de lunes a sabado, con 9 horas de trabajo de lunes a
sdbado. Y para el criterio de exclusion no se tomara en cuenta los domingos y
feriados.

La muestra segin Naupas (2018), definida con un fragmento de los elementos de la
poblacién que presentan las mismas cualidades necesarias para la investigacion.
(Naupas Paitan, 2018)

La muestra de la investigacion esta conformada por la produccion de bacines de 2L.
de plastico evaluadas en un periodo de 25 dias.

Segun Naupas (2018), el muestreo se define como el método que permite la seleccion
de las unidades de estudio que van a integrar la muestra, cuya finalidad es recoger los
datos de interés para ser investigadas. (Naupas Paitan, 2018)

Para la investigacion se determind el muestreo como no probabilistico, pues se
considerara el método por conveniencia.

Segun Naupas (2018), la unidad de andlisis se caracteriza por tener similares

cualidades o caracteristicas, y que forman parte del ambito en estudio.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

El proyecto de investigacion es de enfoque cuantitativo y se caracteriza por el analisis
de datos cuantificables, para ello se recolectara datos mediante la observacion directa
a cada etapa del proceso de la fabricacion de bacin de plastico, de esta manera
efectuar el andlisis de las hipétesis y poder llegar a resolver el problema de
investigacion.

Segun Naupas (2018), “La observacion integrante es una modalidad de la técnica de
la contemplacién, considerada la reina de la investigacion, tanto, cientifica y filoséfica,

y la mas vieja de todas”. (Naupas Paitan, 2018) (p.387)
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La entrevista no estructurada consiste en formular preguntas abiertas, no sigue un
orden preestablecido, logrando caracteristicas de didlogos o conversaciones. (Naupas
Paitan, 2018) (p.388)

La ficha de investigacion es un instrumento para recolectar los datos en estudio, en la
cual se debe considerar un disefio preestablecido para su correcto uso y pueda ser
valido para el proyecto de investigacion.

Las fichas técnicas son los documentos que tienen en su contenido informacion que
se necesita para la fabricacion de un producto. Al ser fichas que seran consultadas por
cada jefe de &rea en la cual se esté evaluando o utilizando la ficha, sirve como consulta
de los procesos que deben estar detallados rigurosamente.

Segun Naupas (2018), “La validez implica que la medicién cumple con medir lo que se
ha propuesto sin que se presenten distorsiones empiricas o sistémicas”. (Naupas
Paitan, 2018)

En el presente proyecto de investigacion, los instrumentos de recoleccién de datos
fueron validado por un grupo de expertos, mediante la evaluacién dada de este jurado,
se hace valido los instrumentos de este proyecto. A continuacién, se muestra el cuadro
de los 3 especialistas de la escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad César

Vallejo — Sede Lima Norte, los cuales son los siguientes:

N° Apellidos y nombres Pertinencia Relevancia Claridad

1 Ing. Rodriguez Alegre, Lino Rolando i i i

> Mgtr. Egusquiza Rodriguez, Margarita Si Si i
Magtr. Aparicio Montenegro, Pablo

3 Roberto Si Si si

Los instrumentos de recoleccidon de datos que se presento al juicio de expertos fueron
aprobadas y validadas, para su verificacion de firmas ver en anexo (Anexo 5).

La confiabilidad para el presente proyecto de investigacion se obtiene debido a que los
datos obtenidos son datos verdaderos y oficiales de la empresa, con la premisa que

los datos en mencion son brindados por la empresa, por lo tanto, son confiables para
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lo que consecuentemente se valida con las herramientas de recoleccion de datos,
debido a que se empleara el cronbmetro para la toma de tiempos.

Asimismo, la confiabilidad se realiz6 con una prueba piloto, datos obtenidos en los
meses de setiembre y octubre, estos datos considerados como Test y Retest fueron
analizados en el programa estadistico SPSS y mediante la correlacion de Pearson se

determind el grado de confiabilidad.

Tabla 1. Coeficiente de correlaciéon del instrumento de eficiencia

Correlaciones
E TEST E RETEST

E_TEST Correlacion de Pearson 1 ,886"

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25
E RETEST |Correlacién de Pearson ,886™ 1

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25

Fuente: Realizacion personal

La Tab. 1, el instrumento de evaluacion de la eficiencia, la cual, estd en relacion con
el tiempo del proceso de elaboracién del bacin, se analiz6 su coeficiente de correlacion
de Pearson para determinar su fiabilidad, obteniéndose de resultado 0.886, lo cual,
sefala que tiene una correlacién positiva alta, ya que se encuentra entre el valor de
0.7y 0.89.

Tabla 2. Coeficiente de correlacion del instrumento de eficacia

Correlaciones
EFI_TEST EFI_RETES

EFI_TEST Correlacién de Pearson 1 ,922"

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25
EFI_RETES Correlacién de Pearson ,922™ 1

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25
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Fuente: Realizacion propia

De igual manera, Tab. 2, el instrumento de evaluacion de la eficacia, la cual, esta en
relacion con la cantidad producida de bacines 2L, se analizd6 el coeficiente de
correlacion de Pearson para determinar su fiabilidad, obteniéndose de resultado 0.922,
lo cual, sefiala que tiene una correlacidbn muy alta, ya que se encuentra entre el valor
de 0.9y 0.99.

Tabla 3. Coeficiente de correlacion del instrumento de productividad

Correlaciones
PRO_TEST PRO_RETES

PRO_TEST Correlacién de Pearson 1 ,882™

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25
PRO_RETES Correlaciéon de Pearson ,882™ 1

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25

Fuente: Realizacion personal

De igual manera, Tab. 3, el instrumento de evaluacion de la productividad, la cual, esta
a la eficiencia y eficacia obtenida en el test y retest, se analizd su coeficiente de
correlaciéon de Pearson para determinar su fiabilidad, obteniéndose de resultado 0.882,
lo cual, sefiala que tiene una correlacién positiva alta, ya que se encuentra entre el
valor de 0.7 y 0.89.
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3.5 Procedimientos

La empresa DANJOS S.A. se dedica a la fabricacion de productos plasticos de larga
duracion, como: tinas, baldes, bacines, jarras, entre otros. Cuidando la calidad de sus
productos para mantener a sus clientes satisfechos y asi generando su fidelizacion, lo
que a su vez les ha permitido mantenerse en el mercado por mas de 25 afios.
Asimismo, la empresa se preocupa en modernizar sus maquinarias para ahorrar

energia y tiempo de elaboracion y ofrecer mejores precios al mercado (Anexo 24).

En coordinacion con el gerente general de la empresa DANJOS S.A. se aprob¢ la
autorizacion para la aplicacion de la herramienta, en este caso, el Estudio del Trabajo,
el gerente mediante una constancia de aprobacion (Anexo 33) donde firmo dando su
autorizacion para las visitas y analisis de sus procesos de trabajo, documento que esta
adjuntado en anexos.
Vision:
Actualmente la empresa DANJOS S.A. no cuenta con una vision establecida, por cual,
se le propone la siguiente Vision:
“Ser los mejores y reconocidos por la calidad de nuestros productos nuestra calidad
en el mercado”
Mision:
Actualmente la empresa DANJOS S.A. no cuenta con una mision establecida, por cual,
se le propone la siguiente mision:
“Ofrecer los mejores productos plasticos con disefios exclusivos a bajo costo y de muy
buena calidad”

» Valores:

v' Responsabilidad

v" Innovacién

v’ Creatividad

» Cddigo de ética:
Nuestro codigo de ética es ofrecer las normas esenciales para apoyar al grupo de

colaboradores de la empresa a tomar decisiones éticas. Nunca sera excesivo afirmar
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gue todas nuestras acciones y decisiones deberan reflejarse en la Mision y Valores de
nuestra compafia, y que conducirse éticamente puede derivar critico para nuestro

éxito en el mundo moderno de los negocios.

El organigrama de la empresa DANJOS S.A. muestra como se encuentra estructurada
por sectores y los jefes inmediatos, la empresa lleva mas de 25 afios en el mercado y
lo que persigue es poder ofrecer productos de calidad a sus clientes; el jefe de
produccion es el responsable de programar y ordenar las lineas de trabajo para el
cumplimiento de las entregas; el asistente se encarga de controlar a los operarios y
gue cumplan con las actividades establecidas para la elaboracién de los bacines de

plastico, segun las caracteristicas sefialadas por los clientes. (Anexo 25)

La empresa DANJOS S.A. se encuentra realizando los trabajos de forma subjetiva, no
tienen el tiempo estandar definidos, no se han calculado los tiempos en las diferentes
areas es por eso que viene resultando una baja eficiencia en las operaciones que se

realizan ya que no ayuda a optimizar la productividad.

A continuacién, se muestra el diagrama de bloques de los procesos de elaboracion de
los productos que se elaboran en la empresa DANJOS S.A.: (Anexo 26).

Productos de la empresa DANJOS S.A.

La empresa Danjos S.A. se dedica a la fabricacién de productos plésticos, en la tabla
se describe los productos més solicitados por sus clientes:

En la tabla n°2, se puede observar que el producto con mayor demanda es el bacin de
plasticos de 2 litros, con un 5.57% de la demanda total en el afio 2019. En base a la
evaluacion realizada se determiné que el proceso de elaboracién de bacines deberia
ser analizado y mejorado para generarle mayor ahorro a la empresa (Anexo 27).

En la figura 3, se muestra los productos con mayor rotacion de la empresa DANJOS

S.A., de la cual se eligi6 el bacin de 2L, como objeto de estudio (Anexo 28).
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Equipos y maquinarias (Anexo 29).

Clientes o mercado objetivo

En la siguiente tabla, se menciona los clientes mas asiduos con los que trabaja la
empresa DANJOS S.A. (Anexo 30).

Procesos (Mapa de Procesos) (Anexo 31).

DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE ELABORACION DEL BACIN DE 2L

Para la aplicacién de la metodologia Estudio del trabajo se consideroé la elaboracion
del bacin de 2L de plastico, el cual, consta de 6 operaciones y 35 actividades en toda
su elaboracion. Las cuales se describen a continuacion y se anexa imagenes del area
de produccion para dar mejores detalles. (Anexo 32)

Llenado de tolva. — En esta operacion el operario trae la bolsa de insumos del almacén,
lo coloca sobre la maquina y luego se sube a la maquina inyectora para verificar que
se encuentre el iman en el interior de la tolva, luego procede a coger la bolsa y vaciar
la mezcla (polipropileno, material reciclado y granza de color), tolva con capacidad
aprox. de 25 kilos.

Inspeccionar y graduar maquina. — Aqui el operario verifica que todas las instalaciones
estén debidamente conectadas a la maquina inyectora, como: manguera de agua,
corrientes eléctricas, entre otros. Para luego graduar la maquina de acuerdo al disefio
y peso del producto.

Fundir materia prima. - La operacion consiste en el recorrido de la MP, ingresa al horno
de la maquina inyectora con una temperatura aprox. Entre 220 °C y 260 °C, luego la
MP se transforma a liquida y por medio de un embudo es ingresado a la matriz o molde
donde tomara la forma del producto deseado y posteriormente desmoldeado. Aqui se
presenta paradas de maquina porque el embudo se obstruye con metales que vienen
mezclados con la materia prima, luego el operario tiene que eliminarlo a través de

generarle calor con un soplete hasta que el material se derrita y caiga.
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Inspeccionar pieza. - El operador recibe el producto del orificio de la parte inferior de
la maquina inyectora para verificar que el producto este completo y que tenga el color
uniforme. De no estar conforme los retira y luego todos los fallados serdn almacenados
para un reproceso.

Perfilar pieza. -Inicia con la verificacion de los excedentes de plasticos que tenga el
bacin 2L, luego coge la cuchilla para retirar los excedentes. Adicionalmente, se
encarga de pegar la etiqueta.

Empacar pieza. — Acomoda bolsa y luego va llenando y acomodando la pieza que ya
esta perfilada y etiquetada para finalmente llevarlo al almacén de productos
terminados.

Seguidamente se adjunta el diagrama de operaciones del proceso de elaboracion de

bacines de plastico, donde se visualiza 4 operaciones durante el proceso de

elaboracién antes de la mejora.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
EMPRESA: DANJOS S.A. HOJA N°: 1
PROCESO ELABORACION DE BACIN 2L AREA: PRODUCCION
METODO: PRE-TEST [JBEPOST-TEST | HORA DE INICIO 08:00
ELABORADO POR: |CASO CARO, CARMEN HORA DE TERMINO 05:00
APROBADO POR:  |QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL FECHA: 30/11/2020
Polipropileno
MP reciclada ,
colorantes —
Llenar tolva de
0.32 min magquina
inyectora
Inspeccionar y
) o graduar
0.18 min méquina
inyectora
! Fundir mezcla
0.28 min de materia
prima
0.26 min Inspeccionar
y acomodar
bacin
0.33 min Perfilar
RESUMEN excedentes
de bacin
TENPO Etiquetas _
SIMBOLO | CANTIDAD MN)
Bolsas de plastico ~—
O 4 112
f Empacar pieza
0.19
|:| 0 0 mn (bacin 2)
N
Q 2 0.44 PRODUCTO TERMINADO
TOTAL 6 1.56

Figura 2. Diagrama de operaciones del proceso de elaboracion del bacin 2L.

Fuente: Realizacion personal
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Tabla 4. Diagrama de analisis del proceso de elaboracion de bacin 2L

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L [ MAQUINA INYECTORA FECHA: \ 30/11/2020
METODO: PRE-TEST ] RESUMEN SIMBOLO| N° T'(fn'\fso DISTANCIA ( m)
y
EMPRESA: DANJOS S.A. s |OPERACION ® | x 12
REALIZADO POR: TRANSPORTE w» | 5 0.1 33.6
CASO CARO, CARMEN DEL PILAR _ . |INSPECCION | B 0.1
APROBADO POR: ALMACENAMIENTO | _W_ | 0 0.0
QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL DEMORA D | o 0.0
) ; SIMBOLO PRODUCTIVO
N° | OPERACION ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA(m) » W A A1) S TN
1 TRASLADARSE AL ALMACEN DE MP 1.34 6.1 ° X
) SOLICITAR BOLSA DE INSUMOS (MEZCLA DE 125 o X
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) : 1
3 ESPERAR ENTREGA DE BOLSA DE INSUMOS 2.35 X
. RECIBIR BOLSA DE INSUMOS(MEZCLA DE 068 «
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) :
TRASLADAR BOLSA DE ALMACEN A
5 PRODUCCION 122 61 X
6 DEJAR BOLSA DE MEZCLA SOBRE LA MAQUINA 0o ®
LLENAR TOLVA [INYECTORA 94 X
7 | DELAMAQUINA g gip A | A MAQUINA INYECTORA 137 [ X
L INYECTORA
8 ACOMODAR IMAN EN EL INTERIOR DE LA TOLVA 2.61 X
9 INCLINARSE Y COGER BOLSA DE INSUMOS 137 X
0 VACIAR MEZCLA DE INSUMOS EN LA TOLVA DE Lot .
LA MAQUINA INYECTORA :
11 BAJAR DE LA MAQUINA INYECTORA 0.27 @ X
12 LLEVAR BOLSA VACIA AL ALMACEN DE M.P 131 6.1 0 X
13 ENTREGAR BOLSA VACIA 1.63 [= X
14 REGRESAR DE ALMACEN A MAQUINA 1.36 6.1 X
®
15 | |\ opECCioNAR v |VERIFICAR AJUSTE DE BRIDAS DE PLACA 412 X
16| GRADUAR  |GRADUAR CONTROL DE PLC (INGRESAR DATOS 550 ® X
MAQUINA  |DE LAS CARACTERISTICAS DE BACIN 2L) :
17| INYECTORA  [ACTIVAR FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA 17 «
INYECTORA :
18 | DR MEZCLA IMEZCLA INGRESA AL HORNO(ENTRE 220 C A 6.57 [] X
19 | " wATERIA | MEZCLALIQUIDA INGRESA A MATRIZ(MOLDE) 8.12 ® X
20 PRIVA DESMOLDEAR BACIN DE LA MATRIZ(CAE A UNA 200 x
TINA POR EL EMBUDO) : ?
ACOMODAR LUGAR DE TRABAJO(COLOCAR o
21 BANCO, CAJA DE RESIDUOS Y BOLSA PARA 8.50 X
ACOMODAR E  |DEPOSITO DE BACIN) |
22 | INSPECCIONAR [SENTARSE EN EL LUGAR DE TRABAJO 2.40 [ X
23 BACIN2L  |COGER BACIN DE TINA 1.80 e | X
” INSPECCIONAR BACIN (CUMPLA LAS 270 T® X
CARACTERISTICAS DESEADAS) _
25 COGER CUCHILLA (CAJA DE HERRAMIENTAS) 2.40 q X
% RETIRAR EXCEDENTES DE PLASTICO DEL BACIN 220 r .
(EN LA CAJA DE RESIDUOS) :
27| PERFLAR | REGRESAR CUCHILLA A LA CAJA DE 10 y
| EXCEDENTES DE [HERRAMIENTAS
28 BACIN COGER PLANCHA DE ETIQUETAS 2.60 [ X
29 DESPEGAR ETIQUETA DE LA PLANCHA 2.60 () X
i PEGAR ETIQUETA EN EL BACIN DE 2L(PARTE 220 X
DELANTERA) :
3L GUARDAR PLANCHA DE ETIQUETAS 3.50 X
32 COLOCAR BACIN EN LA BOLSA 2.60 X
3 AMARRAR BOLSA 3.80 ) X
. [LLEVAR BOLSA AL ALMACEN DE PRODUCTOS
EMPACAR BACIN
34 TERMINADOS 2.62 9.2 i X
% DEJAR BOLSA DE BACIN EN ALMACEN DE ®
PRODUCTOS TERMINADOS 2.10 X
TOTAL (SEG) 92.74 336 26 5 2 1 1 | 23 | 12
TOTAL (MIN) 155

Fuente: Realizacion personal
En la tabla 4, sefiala las actividades que se llevan a cabo, secuencialmente, en la
elaboracion del bacin 2L, la cual contiene 35 actividades, donde también se pueden

apreciar 26 operaciones, 5 transportes,2 inspecciones, 1 demora y 1 almacenamiento.
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También se especifica las actividades que agregan valor y las que no agregan valor al

proceso de elaboracion del bacin de 2L.:

23
AAV = £x100% =65.7%

Del conjunto de actividades hay algunas que no agregan valor en la elaboracién de

bacin de 2L, estos representan el 34.3%.

Tabla 5. Diagrama bimanual-Llenar tolva de maquina inyectora

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L

METODO: PRE-TEST LLENADO DE TOLVA
EMPRESA: DANJOS S.A. '
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L e 2,
OPERACION: LLENAR TOLVA DE MAQUINA INYECTORA ‘ =
AREA: PRODUCCION E
- TIEMPO SIMBOLO TIEMPO -
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) M.1 M.D (SEG)
Traslada orden de produccion 1.34 » » 1.34 Traslada orden de produccion
Mano en espera 1.25 | J [ 1.25 Llenar solicitud de material
Mano en espera 2.35 » | 2.35 Mano en espera
Recibir insumos 0.68 [ ) [ 0.68 Recibir insumos
Trasladar insumos 1.22 = Q 1.22 Trasladar insumos
Colocar b,olsg dg insumos sobre 0.94 ® o 0.94 Colocar b,olsg dg insumos sobre
maquina inyectora maquina inyectora
Subir a maquina inyectora 1.37 @ @ 1.37 Subir a maquina inyectora
Sujeta borde de tolva 2.61 v [ 2.61 Acomodar iman en el interior de tolva
Coger bholsa de insumos 1.37 [ ] [ ] 1.37 Coger bolsa de insumos
Vacear bolsa de insumos en la tolva 1.24 [ ) [ ) 1.24 Vacear holsa de insumos en la tolva
Bajar de maquina inyectora 0.27 [ [ ] 0.27 Bajar de méaquina inyectora
Trasladar bolsa vacia al almacén 1.31 » » 1.31 Trasladar bolsa vacia al almacén
Entregar bolsa vacia 1.63 @ [ ] 1.63 Entregar bolsa vacia
Trasladarse de almacén a produccion| 1.36 » » 1.36 Trasladarse de almacén a produccion
RESUMEN
2 ACTUAL
METODO
TIEMPO M.I TIEMPO M.D
[ 7.50 7 11.36 9
» 5.23 4 5.23 4
» 3.60 2 2.35 1
v 2.61 1 0.00 0
TOTAL (SEG) 18.94 14 18.94 14

Fuente: Realizacion personal

La tabla 5, muestra que la Ml realiza 7 operaciones, 4 transportes, 2 demoras y 1

espera; mientras la mano derecha realiza 9 operaciones, 4 transportes y 1 demora.
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Tabla 6. Diagrama Bimanual-Inspeccionar y graduar maquina inyectora

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
METODO: PRE-TEST OPERARIO GRADUANDO MAQUINA
EMPRESA: DANJOS S.A.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L
OPERACION: INSPECCIONAR Y GRADUAR MAQUINA
INYECTORA
AREA: PRODUCCION
< TIEMPO | SIMBOLO |TIEMPO .
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) | M. | M.D | (SEG)
Abrir puerta de méquina inyectora 0.68 [ ] [ 0.68 Mano en espera
Verificar que bridas de placa esten aseguradas | 1.32 [] [] 1.32 | Verificar que brias de placa esten aseguradas
Cerrar puerta de maquina inyectora 0.42 [ ] » 0.42 Mano en espera
Mano en espera 0.45 | J g 0.45 Prender PLC de maquina inyectora
Mano en espera 0.34 ] 0.34 Coger cuaderno (ficha técnica)
Sostiene cuaderno (ficha técnica) 0.46 » 0.46 Pasar cuaderno (ficha técnica) a M.|
Sostiene cuaderno (ficha técnica) 0.48 o 0.48 Buscar pégina de los datos de bacin 2L
Sostiene cuaderno (ficha técnica) 5.47 ; [ 5.47 Ingresa informacion de F.T a PLC
Sostiene cuaderno (ficha técnica) 1.17 [ 1.17 Activar circulacién de materia prima
RESUMEN
B ACTUAL
METODO TIEMPO M.1 TIEMPO M.D
[ 2.42 3 9.23 6
» 0.00 0 0.46 1
D 0.79 2 1.10 2
\4 7.58 4 0.00 0
TOTAL (SEG) 10.79 9 10.79 9
TOTAL (MIN) 0.18 0.18

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 6, se observa que la mano izquierda realiza 3 operaciones, 2 demoras y 4

espera; mientras la mano derecha realiza 6 operaciones, 1 transportes y 4 esperas.
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Tabla 7. Diagrama bimanual-Acomodar e inspeccionar bacin 2L

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L

METODO: PRE-TEST

OPERARIO INSPECCIONA EL BACIN 2L

EMPRESA: DANJOS S.A.

PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L

OPERACION:; ACOMODAR E INSPECCIONAR BACIN 2L

AREA: PRODUCCION

. TIEMPO SIMBOLO TIEMPO -
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA (SEG) M MD | (SEG) DESCRIPCION MANO DERECHA
Mano en espera 1.7 » (] 1.7 Coger banquito
Acomodar banquito entre tina y bolsa 6.8 [ [ ] 6.8 Acomodar banquito entre tina y bolsa
Mano en espera (sentarse) 2.4 D » 2.4 Mano en espera (sentarse)
Coger hacin 1.2 o D 1.2 Mano en espera
Sostiene bacin 0.6 \ 4 o 0.6 Coger cuaderno (ficha técnica)
Verificar bacin 2| (excedentes de plastico) 1.9 () \4 1.9 Sostiene cuaderno(ficha técnica)
Colocar bacin en bolsa 0.5 [ \ 4 0.5 Sostiene cuaderno (ficha técnica)
Mano en espera 0.3 D [ ] 0.3 Regresar cuaderno (ficha técnica) a caja
RESUMEN
. ACTUAL
METODO TIEMPO M.| TIEMPO M.D
[ 10.4 4 9.4 4
» 0 0 0 0
» 4.4 3 3.6 2
v 0.6 1 2.4 2
TOTAL (SEG) 15.4 8 15.4 8
TOTAL (MIN) 0.26 0.26

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 7, describe que la mano izquierda realiza 4 operaciones, 3 demoras y 1

espera; mientras la mano derecha realiza 4 operaciones, 2 demoras y 4 esperas.
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Tabla 8. Diagrama bimanual-perfilar excedentes de bacin 2L

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L

METODO: PRE-TEST OPERARIO PERFILANDO EXCEDENTES DE BACIN 2L
= - S VE, P =5 -
EMPRESA: DANJOS S.A. —
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L.
OPERACION: PERFILAR EXCEDENTES DE BACIN 2L
AREA: PRODUCCION \
- TIEMPO SIMBOLO TIEMPO ’
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA (SEG) I VD (SEG) DESCRIPCION MANO DERECHA
Coger bacin 0.8 [ [ ] 0.8 Mano en espera
Sostiene bacin 1.2 \ 4 [ ] 1.2 Coger cuchilla
Sostiene bacin 3.1 ) 4 [ ] 31 Cortar excedentes de bacin
Sostiene bacin 0.9 \ 4 [ ] 0.9 Regresar cuchilla
Sostiene bacin 2.2 ; [ ] 2.2 Coger plancha de etiquetas
Poner bacin en bolsa 0.8 v 0.8 Sostiene plancha de etiquetas
Sostiene plancha de etiquetas 0.6 A4 » 0.6 Pasar plancha de etiquetas a M.|
Sostiene plancha de etiquetas 2.6 \ 4 o 2.6 Despegar etiqueta
Dejar plancha de etiquetas en la pierna 0.8 » \4 0.8 Sostiene etiqueta
Coger bacin 0.9 [ \ 4 0.9 Sostiene etiqueta
Sostiene bacin 2.3 \ 4 o 2.3 Pegar etiqueta
Sostiene bacin 0.8 \ 4 g 0.8 Coger plancha de etiquetas
Sostiene bacin 1.4 Y 1.4 Regresar plancha de etiquetas a caja
Dejar bacin en bolsa 1.4 [ ) [ ] 1.4 Mano en espera
RESUMEN
- ACTUAL
METODO TIEMPO M. TIEMPO M.D
[ J 3.9 4 13.1 7
» 0.8 1 2 2
D 0 0 2.2 2
\ 4 15.1 9 25 3
TOTAL (SEG) 19.8 14 19.8 14
TOTAL (MIN) 0.33 0.33

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 8, sefiala que la mano izquierda realiza 4 operaciones, 1 transporte y 1

espera; mientras la mano derecha realiza 7 operaciones, 2 trasportes, 2 demoras 'y 3

esperas.

37



Tabla 9. Diagrama bimanual-empacar bacin 2L

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
PROCESO: PRE-TEST OPERARIO EMPACA BACIN 2L
EMPRESA: DANJOS S.A. . ‘
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L
OPERACION: EMPACAR BACIN 2L
AREA: PRODUCCION
- TIEMPO SIMBOLO TIEMPO A
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) M.I M.D (SEG)
Mano en espera 0.38 D [ 0.38 Coger bolsa
Abrir bolsa 1.56 [ ] [ ] 1.56 Abrir bolsa
Acomodar bolsa al costado de tina|  0.56 ® [ ] 0.56  |Acomodar bolsa al costado de tina
Coger bacin 1.20 [ [ J 1.20 Mano en espera
Colocar bacin en la bolsa 1.26 [ ] [ ] 1.26 Colocar bacin en la bolsa
Amarrar bolsa 1.44 ‘ ‘ 1.44 Amarrar bolsa
Trasladar bolsa al almacén 2.62 = 3 2.62 Trasladar bolsa al almacén
Registrar entrega 2.10 ‘ [ J 2.10 Registrar entrega
RESUMEN
. ACTUAL
METODO
TIEMPO M.I TIEMPO M.D
@ 8.12 6 7.30 6
e d 2.62 1 2.62 1
D 0.38 1 1.20 1
A\ 4 0.00 0 0.00 0
TOTAL (SEG) 11.12 8 11.12 8
TOTAL (MIN) 0.19 0.19

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 9, sefiala que la mano izquierda realiza 6 operaciones, 1 transporte. 1

demora y 1 espera; mientras la mano derecha realiza 6 operaciones, 1 trasportesy 1

demoras.
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EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 30/11/2020

ELABORADO POR:

CARMEN DEL PILAR CASO CARO

METODO: PRE-TEST
7.50 3.00
1 —
MOLEDORA MEZCLADORA d
L1 , ]
% | | ALMACEN P.T o
oy
J S
) "
S M.INYECTORA 1 ? J\ SS.HH. T
1 [1 r
o) TORNILLO | [ 1o1va
o INYECTOR %_‘ /7%
i v A
o g — N I\
S " - a D ~
- ; 5
T : u , o o
1 ﬁ | ALMACEN MP f:.
! f;
~— 5 M
5 0
L
E
LT3
e &
ADMINISTRACION 2
S uwJ
" M.INYECTORA 4 i é L
5.50 2.00 3,00
10.50

Figura 3: Diagrama de recorrido del proceso de fabricacién del bacin de 2L.

Fuente: Realizacion personal
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De la figura 3, En el diagrama de recorrido se puede observar las siguientes areas:
area de administracion, almacén de MP, almacén de productos terminados y el area
de produccion; esta &rea cuenta con 4 maquinas inyectoras, 1 maquina mezcladora y
1 maquina moledora. El recorrido que se realiza para elaborar el bacin de 2L, inicia en
el area de produccion, de donde el operario tiene que ir al almacén a solicitar y traer la
bolsa de mezcla para vaciarla en la tolva de maquina inyectora, la cual fue previamente
mezclada por el operario de almacén. Como se puede seguir visualizando en el Layout
de la empresa, las siguientes actividades continian en el area de proceso de la
empresa hasta finalmente ingresar producto terminado al almacén.

RESULTADOS DEL PRE-TEST

Se realiz6 la toma de datos antes de la aplicacion del estudio de trabajo, durante 25
dias en el mes de noviembre, considerando el siguiente horario: de lunes a sabado,
de 8:00 am a 5: pm.

La variable independiente: Estudio del trabajo

En la figura 9: se muestra las valoraciones que se le asigna a cada operario de acuerdo
con su lugar de trabajo y su género, teniendo en cuenta a los operarios con mayor

experiencia en su area de trabajo y que son previamente promediados.

SUPLEMENTOS OPER1 | OPER2 | OPER3 | OPER4 | OPER5 | OPER 6

[ suplementos constantes
POR NECESIDADES 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
POR FATIGA 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04

[ 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09

suplementos variables

A. TRABAJAR DE PIE 0.02 0.02 0.02 0 0 0
B. POSTURA 0.02 0.02 0 0.02 0.02 0
C. USO DE LA FUERZA 0.02 0 0.02 0 0 0.01
D. MALA ILUMINACION 0 0 0 0 0 0
E. CONDICIONES ATMOSFERICAS 0 0 0.03 0.03 0.03 0.03
F. CONCENTRACION INTENSA 0 0 0 0 0 0
G. RUIDO 0 0 0 0 0 0
H. TENSION MENTAL 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
|. MONOTONIA 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
J. TEDIO 0 0 0 0 0 0

[ 0.08 0.06 0.09 0.07 0.07 0.06

Figura 4. Cuadro de valoracion de los suplementos.

Fuente: Realizacion personal

Para el desarrollo del proyecto mediante la observacion se obtiene la data de pre-test
y los que se registraron en los instrumentos para su posterior evaluacion, teniendo en
cuenta la unidad de analisis, en este caso es el bacin de 2L. Asimismo, se registro la
data de los 25 dias de visita a la planta de produccién y en un horario de 9 horas

laborales.
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Asimismo, se puede visualizar los tiempos obtenidos del 2 de noviembre hasta 30 de noviembre.

Tabla 10. Tiempos Observados(min)

FORMATO DE TIEMPOS PARA ELABORAR BACIN DE 2L.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L ESTUDIO DE TIEMPOS N°: 1 COMIENZO: 02/11/2020
EMPRESA: DANJOS S.A. TERMINO: 30/11/2020
METODO: PRE-TE- POST-TEST | \ OPERARIO: JOSE BALLARTE ORE
AREA DE EVALUACION: PRODUCCION OBSERVADO POR: CARMEN CASO CARO
\°| OPERACION TIEMPO OBSERVADO(seg) T.PROMEDIO T.PROMEDIO
2-Nov | 3-Nov | 4-Nov | 5-Nov| 6-Nov| 7-Nov | 9-Nov | 10-Nov | 11-Nov| 12-Nov| 13-Nov | 14-Nov | 16-Nov | 17-Nov | 18-Nov | 19-Nov |20-Nov| 21-Nov | 23-Nov| 24-Nov | 25-Nov |26-Nov| 27-Nov | 28-Nov|30-Nov (seq) (MIN)
Llenar la tolva
1| dela maquina | 18.94 | 18.89|19.15|18.79|19.21| 18.65 | 18.94| 19.13 | 18.39 | 19.11 | 19.21 | 18.65 | 19.13 | 18.42 | 19.14 | 18.79 | 19.21 | 19.12 | 18.96 | 19.11 | 18.39 | 19.17 | 19.21 | 18.65 | 19.12 18.94 0.32
inyectora
Inspeccionar y
2 r?]rézd;s; 11.07 [ 10.74 | 11.08 | 10.68{10.95| 10.96 | 10.74| 11.21 | 10.36 | 10.74 | 11.1 | 10.74 | 10.45 | 10.36 | 11.02 | 10.96 | 10.74 | 11.08 | 10.36 | 10.74 | 10.96 | 11.12 | 10.45 | 10.36 | 10.74 10.79 0.18
inyectora
3 Funggnngzcla 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69|16.69| 16.69 | 16.69| 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 | 16.69 16.69 0.28
Acomodar e
4| Inspeccionar | 15.51|15.42 | 153 | 15.8 | 16.1 | 14.8 | 15.2 | 1532 | 15.7 | 15.7 | 142 | 1563 | 152 | 161 | 159 | 152 |1546| 154 | 157 | 156 | 147 | 163 | 153 | 148 | 149 15.40 0.26
bacin
Perfilar
5 | excedentes de | 18.82 | 19.21 | 19.52|19.87|20.02| 19.67 | 19.51| 20.09 | 20.04 | 20.04 | 19.16 | 20.04 | 20.07 | 20.18 | 19.51 | 20.09 | 19.45 | 20.21 | 19.16 | 20.04 | 19.87 | 20.11 | 20.07 | 20.21 | 20.11 19.80 0.33
bacin
6 | Empacar bacin | 11.16 | 11.13|11.36|11.32|11.32| 11.48 | 11.36 | 11.1 | 11.56 | 11.12 | 11.32 | 11.14 | 10.47 | 11.36 | 11.1 | 11.26 | 10.49 | 11.32 | 11.1 | 1048 | 11.36 | 11.42 | 1059 | 11.1 |10.58 11.12 0.19
TIEMPO TOTAL 9.7 1.55

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 10. se ha registrado la data obtenida de los 25 dias de andlisis observacional (Tabla 6) y utilizando un
cronometro industrial; luego del andlisis se obtuvo un tiempo promedio de 1.55 min. para la realizacion del proceso de

elaboracion de bacin de 2L.

Enlatab. 11, se observa los resultados obtenidos de la cantidad de muestras requeridas para la investigacion, mediante
la aplicacion de la formula planteada por Kanawaty, 1996.

En la tab. 12, se observa los tiempos obtenidos como lo requeria la formula de Kanawaty para cada operacion
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Tabla 11. Célculo de numero de muestras(pre-test)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS-PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L DE PLASTICO-DANJOS S.A

EMPRESA: DANJOS S.A AREA: PRODUCCION
METODO: |PRE-TEST PROCESO ELABORACION DE BACIN 2L PLASTICO
) 40/n" T xZ -3 (x)?2
ITEMS OPERACION >X X2 n= T x )2
1 Llenar tolva 472.83] 8951.13 2
2 Inspeccionar y graduar maquina 269.71| 2911.53 1
3 Fundir MP 413.74| 6851.04 1
4 Inspeccionar bacin 2L 383.65| 5894.44 2
5 Perfilar bacin 2L 496.09] 9847.69 1
6 Empacar bacin 2L 277.25| 3077.90 2
Fuente: Realizacion personal

Tabla 12. Célculo del nUmero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS- ELABORACION DE BACIN DE 2L.-DANJOS S.A.

PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L COMIENZO: 30/011/2020
EMPRESA: DANJOS S.A. TERMINO: 01/12/2020
METODO: PRE-TEST OPERARIO: JOSE BALLARTE ORE
AREA DE EVALUACION: PRODUCCION OBSERVADO POR: CARMEN CASO CARO
N° OPERACION TIEMPO OBSERVADO(seg) | |~ ROMEDIO | T.PROMEDIO
(seg) (min)
1 |Llenar la tolva de la maguina inyectora 18.94 18.89 18.9 0.32
2 |Inspeccionar y graduar maquina inyectora 10.79 10.8 0.18
3 |Fundir mezcla de MP 16.69 16.7 0.28
4 |Acomodar e Inspeccionar bacin 15.4 15.32 15.4 0.26
5 [|Perfilar excedentes de bacin 19.8 19.8 0.33
6 |Empacar bacin 11.12 11.11 11.1 0.19
TIEMPO TOTAL 92.7 1.54

Fuente:

Realizaciéon personal
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Tabla 13. Calculo de tiempo estandar de la elaboracién de bacin de plastico

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR DE ELABORACION DE BACIN DE 2L

EMPRESA: DANJOS SA [FECHA 1121200 AREA: PRODUCCION
METODO: | PRE-TEST POST-TEST PROCESO: ELABORACION DE BACINDE 2L
ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO \ PRODUCTO: BACIN DE 2L
TENS OPERACION TIPODE | TIEMPO WESTINGHOUSE L+FACTOR | TIEMPO SUPLEMENTOS |  1+TOTAL TIEMPO
OPERACION | PROMEDIO| H E (D (S |VALORACION|NORMAL| C V' | SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 |Llenar la tolva de la maquina inyectora Manual 032 003 | 003 | 007 | -002 0.85 021 | 009 | 008 117 031
2 |Inspeccionar y graduar maquina inyectora | Manual 0.18 0 003 | 007 | 0.0 0.88 016 | 009 | 0.06 115 0.18
3 |Fundir mezcla de MP Manua-Maguina| ~ 0.28 0 0 003 0 097 027 | 009 | 009 118 032
4 |Acomodar e Inspeccionar bacin Manual 0.26 0 0 007 | 002 091 023 | 009 | 007 116 0.27
5 |Perfilar excedentes del bacin Manual 033 0 0 007 | 002 091 030 | 009 | 007 116 0.3
6 |Empacar bacin Manual 0.9 0 0 007 | 00 091 017 | 009 | 006 115 019
155 140 TIEMPO TOTAL (MIN) 163

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 13, se detalla los tiempos estandar para cada operacion de la elaboracién de bacin de 2L. Aplicando valores

del sistema Westinghouse (Anexo N°14) para cada operario que interviene en el proceso, en el estudio se tiene que las

operaciones con mayor puntaje la obtuvieron la numero 1, 3 y 5. Luego de un andlisis riguroso se obtiene que el tiempo

estandar para el proceso de la elaboracion de bacin de 2L. es de 1.69 min.
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Variable dependiente: Productividad

De acuerdo con la informacién recabada se hace el calculo de la capacidad instalada

tedrica del proceso de elaboracion del bacin de plastico. Donde se obtienen que 3 616

unidades serian su maximo potencial de produccion, es decir, lo que produciria al

100% de su capacidad.

Tabla 14. Célculo de capacidad instalada

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA
. TIEMPO TIEMPO CAPACIDAD
NUMERO DE < EN UNIDADES
MARCA MAQUINAS LAB(C'\)/IIIQI,\D\I)BLE PROE)I\;:E?ON INST’ALADA
TEORICA

SUPREME 1 540 0.28 1929
JENASTER 1 540 0.32 1688
TOTAL 0.30 3616

Fuente: Realizacion personal

Luego, se procede a determinar la cantidad de unidades producidas programadas, en

este caso fue de 3 218 unidades, considerando un factor de valoracién de 9% (por falla

de méquina 3%, obstruccion de embudo 5% e inasistencias 1%), establecido de comun

acuerdo con el jefe de produccion.

Tabla 15. Célculo de unidades programadas

FACTOR VALORACION

falla de maquina

3%

materia prima de baja calidad

5%

CANTIDAD PROGRAMADA DE BACIN DE 2L POR DIA
CASIG%?DAESEN FACTOR UNIDADES
TEORICA VALORACION | PROGRAMADAS
3616 0.91 3291

Inasistencias

1%

| ToTAL

9%

Fuente: Realizacion personal

Asimismo, se realiz6 el calculo de las horas- maquina programadas, teniendo como

dato el tiempo de jornada laboral de las maquinas, para este caso fue de 9 horas por

cada maquina, convertido a minutos es de 540.
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CALCULOS DE HORAS-MAQUINAS PROGRAMADAS

. TIEMPO HORAS-MAQUINA
NJX;SﬁADSE LABORABLE | PROGRAMADAS
(MIN) (MIN)
2 540 1080

Y también se realizé el célculo de horas- maquina reales, obteniéndose de la
multiplicacion de la produccion diaria actual con el tiempo de produccion de la maquina
(min).

CALCULO DE HORAS-MAQUINAS REALES
PRODUCCION UUSLIEO) HORAS-MAQUINA
FECHA DIARIA PROP%E?'ON REALES(MIN)
2/11/2020 2269 0.30 681
3/11/2020 2258 0.30 677
4/11/2020 2278 0.30 683
5/11/2020 2258 0.30 677
6/11/2020 2289 0.30 687
7/11/2020 2312 0.30 694
9/11/2020 2259 0.30 678
10/11/2020 2284 0.30 685
11/11/2020 2318 0.30 695
12/11/2020 2294 0.30 688
13/11/2020 2310 0.30 693
14/11/2020 2289 0.30 687
16/11/2020 2286 0.30 686
17/11/2020 2298 0.30 689
18/11/2020 2295 0.30 689
19/11/2020 2292 0.30 688
20/11/2020 2312 0.30 694
21/11/2020 2305 0.30 692
23/11/2020 2319 0.30 696
24/11/2020 2298 0.30 689
25/11/2020 2309 0.30 693
26/11/2020 2297 0.30 689
27/11/2020 2298 0.30 689
28/11/2020 2284 0.30 685
30/11/2020 2312 0.30 694
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Tabla 16. Calculo de la eficiencia

EFICIENCIA
EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE PLASTICO
ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO
METODO: PRE-TEST |FECHA: 4/12/2020
INDICADOR
ITEMS| FECHA = E= (HMR/ HMProg) X100%
. HMProg
HMR (min) .
(min)
1 2/11/2020 817 1080 76%
2 3/11/2020 818 1080 76%
3 4/11/2020 815 1080 76%
4 5/11/2020 784 1080 73%
5 6/11/2020 814 1080 75%
6 7/11/2020 817 1080 76%
7 9/11/2020 814 1080 75%
8 10/11/2020 784 1080 73%
9 11/11/2020 813 1080 75%
10 12/11/2020 818 1080 76%
11 13/11/2020 818 1080 76%
12 14/11/2020 814 1080 75%
13 16/11/2020 817 1080 76%
14 17/11/2020 815 1080 75%
15 18/11/2020 787 1080 73%
16 19/11/2020 815 1080 76%
17 20/11/2020 818 1080 76%
18 21/11/2020 815 1080 76%
19 23/11/2020 814 1080 75%
20 24/11/2020 812 1080 75%
21 25/11/2020 815 1080 76%
22 26/11/2020 817 1080 76%
23 27/11/2020 818 1080 76%
24 28/11/2020 816 1080 76%
25 30/11/2020 815 1080 76%
PROMEDIO 75%

Fuente: Realizacion personal

En la siguiente tab. 16, se ha calculado la eficiencia del proceso de elaboracién de
bacin de 2L, durante los 25 dias de recoleccion de la data en el area de produccion de
la empresa DANJOST S.A. Para hallar la eficiencia se consideré a las maquinas
inyectoras como principal recurso utilizado y el tiempo que les toma para la elaboracion
de bacin de 2L. dando como resultado de 64% de eficiencia para la elaboracién de los

bacines de 2L.
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Tabla 17. Calculo de eficacia

EFICACIA

EMPRESA: DANJOS S.A.

PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L

ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO

METODO: PRE-TEST  |FECHA: 4/12/2020

INDICADOR
EFICACIA
ITEMS| FECHA SROBUCCION - PREBUCEGN—| Ef= (PR/ PProg) X100%
REAL (unid) PROGRAMADA
1 2/11/2020 2723 3201 83%
2 3/11/2020 2725 3291 83%
3 4/11/2020 2718 3291 83%
4 5/11/2020 2612 3291 79%
5 6/11/2020 2714 3291 82%
6 7/11/2020 2724 3201 83%
7 9/11/2020 2714 3201 82%
8 10/11/2020 2613 3291 79%
9 11/11/2020 2711 3201 82%
10 12/11/2020 2725 3291 83%
11 13/11/2020 2728 3291 83%
12 14/11/2020 2714 3201 82%
13 16/11/2020 2724 3291 83%
14 17/11/2020 2716 3201 83%
15 18/11/2020 2624 3291 80%
16 19/11/2020 2718 3291 83%
17 20/11/2020 2725 3291 82%
18 21/11/2020 2718 3291 82%
19 23/11/2020 2712 3201 82%
20 24/11/2020 2708 3201 82%
21 25/11/2020 2718 3291 82%
22 26/11/2020 2724 3201 82%
23 27/11/2020 2725 3291 82%
24 28/11/2020 2719 3291 82%
25 30/11/2020 2718 3201 82%
PROMEDIO 82%

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 17, podemos verificar que el proceso de elaboracion de bacines de 2L.

actualmente esta en 70% de eficacia.
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Tabla 18. Célculo de la productividad

PRODUCTIVIDAD ACTUAL DANJOST S.A.
EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 4/12/2020
ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO
METODO: PRE-TEST
INDICADORES
. EEFEﬁIfANRC/Iﬁ Ef'?:f:}%’g ) PRODUCTIVIDAD
= - - = g o
MPROG) X100% SO EFICIENCIA*EFICACIA
2/11/2020 76% 83% 63%
3/11/2020 76% 83% 63%
4/11/2020 76% 83% 62%
5/11/2020 73% 79% 58%
6/11/2020 75% 82% 62%
7/11/2020 76% 83% 63%
9/11/2020 75% 82% 62%
10/11/2020 73% 79% 58%
11/11/2020 75% 82% 62%
12/11/2020 76% 83% 63%
13/11/2020 76% 83% 63%
14/11/2020 75% 82% 62%
16/11/2020 76% 83% 63%
17/11/2020 75% 83% 62%
18/11/2020 73% 80% 58%
19/11/2020 76% 83% 62%
20/11/2020 76% 82% 62%
21/11/2020 76% 82% 62%
23/11/2020 75% 82% 62%
24/11/2020 75% 82% 62%
25/11/2020 76% 82% 62%
26/11/2020 76% 82% 62%
27/11/2020 76% 82% 62%
28/11/2020 76% 82% 62%
30/11/2020 76% 82% 62%
PROMEDIO 62%

Fuente: Realizacion personal
En la tabla 18, se puede visualizar el porcentaje de la productividad diaria con la que
trabajan en el proceso de elaboracién de bacines de 2L., en el area de produccion,
ademas, se precisa que tiene una productividad de 44%, asimismo, es preciso

mencionar que fueron 25 dias para la toma de datos.
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Anélisis de las causas

De acuerdo con lo identificado en el diagrama de Pareto, presentamos las 5 causas
principales que estan provocando la baja productividad en el area de produccion de la
empresa DANJOS S.A.

Causa: Métodos no estandarizados

La falta de métodos no estandarizados ocasiona métodos inadecuados y tiempos
improductivos en todo el proceso de elaboracion del bacin de 2L en el area de
produccion de la empresa DANJOS S.A. Debido principalmente a la mala distribucion
de sus materiales de trabajo y la falta de lugares sefializados para ubicarlos, operarios
sin experiencia y movimientos innecesarios.

Causa: Tiempos de actividades no estandarizadas

En el DAP, se puede observar las actividades que generan tiempos improductivos de
todo el proceso de la elaboracion del bacin de 2L, obteniendo un resultado de 38.2%
del total de las actividades, lo cual genera una baja productividad.

Causa: Escaso orden y limpieza

En la empresa se pudo observar la falta de una adecuada sefializacion para ubicar los
materiales de trabajo, falta de orden en la distribucion de los moldes, falta de ubicacion
para los productos de reproceso, pasadizos obstaculizados con los moldes(matrices),
falta de limpieza de las maquinas inyectoras y de sus instalaciones.

Causa: Escasa capacitacion

Actualmente, en la empresa solo se le da una induccion al operario al inicio de su
empleabilidad y luego solo recibe indicaciones, las capacitaciones son ocasionales o
anuales, no cuentan con un cronograma de capacitacion. Lo cual, ocasiona que el
operario muchas veces actle o realice su trabajo de manera subjetiva; generando
reprocesos o errores al no cumplir un adecuado método de trabajo en cada actividad
realizada y también no usan adecuadamente los EPP.

Causa: Formalizar los procedimientos ejecutados

En la empresa DANJOS S.A. no cuenta con formatos de procedimientos, lo cual

ocasiona que los operarios no tengan los procedimientos adecuados de seguir en cada
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proceso que elaboran, pierden tiempo y retrasos en los procesos al tener que esperar

las indicaciones de los superiores.

Propuesta de mejora

De los datos obtenidos en la data del pre-test se analizard cada actividad para
identificar las que agregan valor y las que no agregan valor para poder reducir o
eliminarlas, para ello se define el tiempo estandar y se estandariza los métodos
adecuados de trabajo para el proceso de elaboracion del bacin de 2L, de acuerdo con
la herramienta elegida se realizara la implementacion con la finalidad de optimizar la
productividad actual de la empresa.

Tabla 19. Alternativas de solucion de las principales causas

CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION
METODOS NO =TT
ESTANDARIZADOS ESTUDIO DE METODOS
ESTUDIO
DE TRABAJO
TIEMPOS DE ACTIVIDADES
NO ESTANDARIZADAS ESTUDIO DE TIEMPOS

ESCASO ORDEN Y CLASIFICACION Y UBICACION DE

LIMPIEZA HERRAMIENTAS Y MOLDES EN RACKS

ESCASA CAPACITACION CAPACITACIONES

FORMALIZAR
PROCEDIMIENTOS MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
EJECUTADOS

—

Fuente: Realizacion personal
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Costo de implementacion

En la siguiente tabla, se detalla el costo de implementacion del estudio del trabajo en
el area de produccién de la empresa DANJOS S.A. En la cual, se determind que el
costo de implementacion haciende a 31,859.00 nuevos soles, siendo el costo mas
elevado de 19,655.21 nuevos soles, por concepto de inversion intangible.

Tabla 20. El costo tangible e intangible de la implementacion de la mejora

' COSTO COSTO
CLASIFICACION RECURSOS UM | CANTIDAD
UNITARIO (S/.) | TOTAL (S/.)
Extension unid 1 S/75.00 S/75.00
Winchas unid 1 S/15.00 S/15.00
HERRAMIENTAS |cuchillas unid 6 S/1.50 S/9.00
Y ACCESORIOS |Laptop unid 1 S/1,000.00 S/1,000.00
Ush unid 1 S/60.00 S/60.00
cajas de herramientas unid 2 S/40.00 S/80.00
Pizarra unid 1 S/50.00 S/50.00
Sefializaciones unid 6 S/6.00 S/36.00
Stickers y adhesivos unid 20 S/1.00 S/20.00
PAPELERA EN |Cuadernos de apuntes unid 2 S/3.00 S/6.00
GENERAL Lapiceros unid 10 S/1.00 S/10.00
Hojas bond unid 280 S/0.10 S/28.00
Manual unid 15 S/3.00 S/45.00
Cinta adhesiva unid 4 S/2.50 S/10.00
Rack unid 2 S/1,950.00 S/3,900.00
BIENES Y Mesa de trabajo 50x150x80 unid 2 S/380.00 S/760.00
SERVICIOS  |Cronémetro Calibrado unid 1 S/200.00 S/200.00
Cargador automatico unid 2 S/2,950.00 S/5,900.00
TOTAL S/12,204.00
COSTO COSTO
RECURSOS MEDIDA CANTIDAD | |\ = 20 i) | ToTAL (1)
LUz MENSUAL 10 70 700
INTERNET MENSUAL 10 55 550
AGUA MENSUAL 10 45 450
MOVILIDAD MENSUAL 10 50 500
ALIMENTACION MENSUAL 10 350 3500
CAPACITACION
PREOPERATIVA TOTAL 1 1985 4315.21
TIEMPO INVERTIDO
DE TESISTAS TOTAL 1 9640 9640
TOTAL 19655.21
Inversion tangible S/12,204.00
Inversién intangible S/19,655.21
Total S/31,859.21

Fuente: Realizacion personal
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Cronograma de implementacion

El cronograma de implementacion se basa en los 8 pasos del estudio del trabajo, establecidos por Kanawaty, la cual se

implementard en el mes de Marzo del afio 2021, se Eligi6 la fecha de comun acuerdo con el equipo de trabajo de la

empresa, dado que aun se debe seguir protocolos de salud en la empresa DANJOS S.A.

Tabla 21

. Cronograma de Implementacion

ACTIVIDADES

PRE-TEST

IMPLEMENTACION

POST-TEST

RESULTADOS

Set-20

Oct-20 Dic-20

Abr-21

<
)

v
N

Jun-21

Jul-21

lal4

7al 11

18

14 al

2lal 25

28al 30
5al 9
12 al 16
19al 23
26al 30
2al6
9al 13
16 al 20
23al 27
0lal 4
7al 11

lal6

8al 13

22al 27

5al 9

16

12al
19al 23

26al 30

3al7
10al 14

17al 21

24al 28

)

=
©
~

lal4

©

14 al L

21al 25

28al 2

12 al 16

Coordinar para el inicio de la investigacion

Formalizacién de permiso para la investigacién

Comenzar la investigacion

Identificacion de la situacion de la empresa

Aplicacién de las herramientas de calidad

Buscar antecedentes

Establecer variables para la investigacion

Sustentar la realidad problemética

o|lo|N|o|oa|s|wn |

Formulacién del problema, hipotesis, justificacion y objetivos

Elaboracién del marco teorico

Elaboracién de la matriz de operacionalizacién

Elaboracién del disefio metodol6gico

Revision y validacion del instrumento para recoleccion de datos

Elaboracion del DOP para elaboracion del bacin 21

Elaboracién del DAP para la elaboracién del bacin 2|

Andlisis de las actividades dentro del proceso

Elaboracién del diagrama de recorrido para la elaboracion del bacin 2|

Recoleccion de la data (pre-test)

Célculos de la muestra

PRE-TEST

Recoleccién de datos

Reunién con el gerente

Presentacion de la propuesta de mejora

Aprobacién de la implementaciéon de mejora en la empresa

Coordinar para la implementacién de la herramienta de mejora

Etapa 1:seleccionar

Etapa 2: registrar

Etapa 3: examinar

Etapa 4: desarrollar

Etapa 5: evaluar

Etapa 6: definir

Etapa 7: implantar

IMPLEMENTACION

Recolectar data(pret-test)

Etapa 8: mantener y controlar

Presentacion de resultados

POST-TEST

Andlisis econémico financiero de la investigacion

Resultados analisis estadistico-descriptio

Resultados analisis estadistico- inferencial

Discusion de los resultados

Conclusiones y recomendaciones

Reuvision y correcciones de observaciones de informe

Sustentacion final de tesis

Fuente: Realizacion personal
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Implementacion de la propuesta

Seguidamente, se iniciard con la implementacion para mejorar el proceso. Para ello,
se tiene que analizar cada operacion ademas de ver las mejoras que se pueden

realizar en cada una de ellas.

Implementacion del estudio de métodos:

El estudio del trabajo se implementa teniendo en cuenta todas las operaciones
involucradas en el proceso de elaboracion del bacin de 2L., mediante el uso de los

formatos.

Segun Kanawaty, para la implementacién del estudio de métodos se basa en 8 etapas

secuenciales y se desarrollara segun corresponda en todo el proceso.

ETAPA 1: SELECCIONAR

Para el proceso de elaboracion del bacin de 2L., en el area de produccion de la
empresa DANJOS S.A., la cual, consta de realizar 6 operaciones, los que seran

evaluadas para poder optimizarlas.

La tabla n, muestra las 6 operaciones que se ejecutan en el proceso de elaboracién
del bacin de 2L, la cual se realiza en 1.56 min.

Tabla 22. Operaciones realizadas en el proceso de elaboracion del bacin 2L.

Ne OPERACION PROT'\fEEI\[j'F%DE'—
1 Llenar la tolva de la maquina inyectora 0.32
2 _Inspeccionar y graduar maquina 0.18
Inyectora
3 Fundir mezcla de materia prima 0.28
4 Acomodar e Inspeccionar bacin 2L 0.26
5 Perfilar excedentes de bacin 2L 0.33
6 Empacar bacin 0.19
Total (min) 1.56

Fuente: Realizacion personal
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ETAPA 2: REGISTRAR

Se ha realizado el DAP del proceso de elaboracién de bacin de 2L, en el area de

produccién de la empresa DANJOS S.A., la cual, representa detalladamente las

actividades realizadas en cada operacion, de las cuales se identificaran las actividades

gue agregan valor y las que no agregan valor a lo largo de todo el proceso.

Tabla 23. Diagrama de analisis del proceso de elaboracién del bacin

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L [ MAQUINA INYECTORA FECHA: I 30/11/2020
METODO: PRE-TEST RESUMEN SIMBOLO| N° T'(Em"i"np)o DISTANCIA ( m)
EMPRESA: DANJOST S.A.  |OPERACION @ | 12
REALIZADO POR: TRANSPORTE = 5 0.1 33.6
CASO CARO, CARMEN DEL PILAR INSPECCION [ ] 2 0.1
APROBADO POR: - ALMACENAMIENTO | W/ 0 0.0
QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL e— DEMORA [ ) 0 0.0
) . SIMBOLO PRODUCTIVO
N OPERACION ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA(m) T e =] W v ® S NO
1 TRASLADARSE AL ALMACEN DE MP 1.34 6.1 D) X
) SOLICITAR BOLSA DE INSUMOS (MEZCLA DE 125 P M
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) : T
3 ESPERAR ENTREGA DE BOLSA DE INSUMOS 2.35 X
4 RECIBIR BOLSA DE INSUMOS(MEZCLA DE 0.68 P X
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) : ~_
TRASLADAR BOLSA DE ALMACEN A )
5 PRODUCCION 1.22 61 X
6 DEJAR BOLSA DE MEZCLA SOBRE LA MAQUINA ®
LLENAR TOLVA [|NYECTORA 0.94 X
7 | DELAMAQUINA fgg|R A LA MAQUINA INYECTORA 1.37 ® X
—— INYECTORA
8 ACOMODAR IMAN EN EL INTERIOR DE LA TOLVA 2.61 (] X
9 INCLINARSE Y COGER BOLSA DE INSUMOS 1.37 ‘ X
10 VACIAR MEZCLA DE INSUMOS EN LA TOLVA DE 124 %
LA MAQUINA INYECTORA :
11 BAJAR DE LA MAQUINA INYECTORA 0.27 X
12 LLEVAR BOLSA VACIA AL ALMACEN DE M.P 1.31 6.1 [} X
13 ENTREGAR BOLSA VACIA 1.63 @ X
14 REGRESAR DE ALMACEN A MAQUINA 1.36 6.1 () X
®
15 | |NSPECCIONAR y |VERIFICAR AJUSTE DE BRIDAS DE PLACA 4.12 X
16 GRADUAR GRADUAR CONTROL DE PLC (INGRESAR DATOS 5.50 ® X
MAQUINA DE LAS CARACTERISTICAS DE BACIN 2L) :
17 INYECTORA  [ACTIVAR FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA 117 X
INYECTORA ’
18 | L NDIR MEZCLA |MEZCLA INGRESA AL HORNO(ENTRE 220 °C A 6.57 [] X
19 DE MATERIA  IMEZCLA LIQUIDA INGRESA A MATRIZ(MOLDE) 8.12 [) X
20 EEIA DESMOLDEAR BACIN DE LA MATRIZ(CAE A UNA 2.00 * N
TINA POR EL EMBUDO) -
ACOMODAR LUGAR DE TRABAJO(COLOCAR PY
21 BANCO, CAJA DE RESIDUOS Y BOLSA PARA 8.50 X
ACOMODAR E  |DEPOSITO DE BACIN) 3
22 | INSPECCIONAR [SENTARSE EN EL LUGAR DE TRABAJO 2.40 X
23 BACIN 2L COGER BACIN DE TINA 1.80 [ X
o INSPECCIONAR BACIN (CUMPLA LAS 270 > N
CARACTERISTICAS DESEADAS)
25 COGER CUCHILLA (CAJA DE HERRAMIENTAS) 2.40 [ 2 X
% RETIRAR EXCEDENTES DE PLASTICO DEL BACIN 3.20 a x
(EN LA CAJA DE RESIDUOS) :
27 PERFILAR REGRESAR CUCHILLA A LA CAJA DE 310 [] X
L EXCEDENTES DE [HERRAMIENTAS
28 e COGER PLANCHA DE ETIQUETAS 2.60 [ X
29 DESPEGAR ETIQUETA DE LA PLANCHA 2.60 X
2 PEGAR ETIQUETA EN EL BACIN DE 2L(PARTE 2.40 N
DELANTERA)
31 GUARDAR PLANCHA DE ETIQUETAS 3.50 X
32 COLOCAR BACIN EN LA BOLSA 2.60 X
33 AMARRAR BOLSA 3.80 [ X
- [LLEVAR BOLSA AL ALMACEN DE PRODUCTOS
EMPACAR BACIN
34 TERMINADOS 262 9.2 bt X
5 DEJAR BOLSA DE BACIN EN ALMACEN DE =
PRODUCTOS TERMINADOS 2.10 X
TOTAL (SEG) 92.74 33.6 26 5 2 1 1 23 12
TOTAL (MIN) 1.55

Fuente: Realizacion personal
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La tabla 23, se observa las 35 actividades involucradas en todo el proceso de
elaboracion del bacin 2L. Asimismo, se concluye que hay 26 operaciones, 5
transportes, 2 inspecciones, 1 demora y 1 almacén; también se identifica las 23
actividades que agregan valor al proceso y 12 actividades que no agregan valor.

Las actividades que agregan valor se representan de la siguiente manera:

23
AAV = £x100% =65.7%

De las 35 actividades establecidas para la elaboracion de bacin de 2L, hay 13
actividades que no agregan valor y estan representadas por 34.3% en todo el proceso.

Tabla 24. Las actividades que no agregan valor

N° Actividades Téemrinnp)o
1 Trasladarse al almacén de MP 0.02
2 Esperar entrega de bolsa de insumos 0.04
3 Trasladar bolsa de insumos (mezcla) 0.02
8 Llevar bolsa vacia al almacén de MP 0.02
9 Regresar de almacén a maquina inyectora 0.02
10 Verificar ajuste de bridas de placa 0.07
11 Llevar bolsa al almacén de productos terminados 0.04
Inspeccionar bacin 0.05
12 Dejar bolsa en almacén 0.04
TOTAL 0.32

Fuente: Realizacion personal

ETAPA 3: EXAMINAR

Para la etapa de examinar se utilizo la técnica de interrogatorio sistematico, se evalua
actividad por actividad que involucra el proceso de elaboracién del bacin de 2L, del

coémo y porgue se hace cada tarea en la actualidad.
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Tabla 25. Técnica de interrogatorio sistematico

OPERACION

ACTIVIDADES

¢(QUE SE HACE?

¢POR QUE SE HACE?

Llenar tolva de
maquina
inyectora

Trasladarse al almacén de MP

Teniendo la orden de produccién del producto a
producir, el operario se dirigi al almacén.

Debido a que no hay un sistema de comunicacién entre
areas.

Solicitar bolsa de insumos(mezcla de
polipropileno, colorantes y MP
reciclada)

El operario solicita al encargado de almacén la
mezcla de insumos que se va a utilizar.

Para obtener los materiales adecuados

Esperar entrega de bolsa de insumos

El encargado de almacén tiene que buscar o
preparar segun la orden del operario

A veces llega tarde el aviso al encargado de almacény no
tiene la mezcla preparada o no hay un orden adecuado en
el almacén

Recibir bolsa de insumos

El encargado de almacén entrega el material
solicitado

se realiza para que el operario pueda iniciar a producir

Trasladar bolsa de almacén a
produccién

El operario carga bolsa de insumos(mas de 25
kg.), durante el dia lo tiene que hacer muchas
veces

Porque la tolva es pequefia y tienen que cargar para
llenarla

Dejar bolsa de mezcla sobre la
magquina inyectora

se deja la bolsa sobre la maquina para poder
subirse

para poder subirse y llegar a la tolva

Subir a maquina inyectora

se sube o trepa a la maquina inyectora

la tolva esta alta y no es facil alcanzarla

Revisar iman en el interior de la tolva
de la maquina inyectora

se revisa si hay iman dentro de la tolva

para que se adhieran las particulas de metal que viene en
la mezcla de insumos o para cambiar de iman si esta muy
cargada

Inclinarse y coger bolsa de insumos
(mezcla)

el operario se inclina a su lado izquierdo

se realiza para poder agarrar la bolsa de insumos(mezcla)

Vaciar mezcla de insumos en la tolva
de la maquina inyectora

se ingresa el material a la tolva

se vacea los insumos para que la maquina pueda tener
conque trabajar

Bajar de la maquina inyectora

El operario salta de la maquina inyectora hacia el
piso

salta porque no hay una escalera o banco cerca

Llevar bolsa vacia al almacén de MP

se traslada llevando la bolsa vacia de los insumos

no hay lugar adecuado cerca de la méaquina inyectora

Entregar bolsa vacia

se deja la bolsa vacia al encargado de almacén

en el almacén lo utilizan para las otras mezclas

Regresar de almacén a maquina
inyectora

se traslada hacia la maquina inyectora

debe continuar con los procesos

Inspeccionar y
graduar
maquina
inyectora

Verificar instalaciones de la maquina
inyectora(conexiones)

se verifica conexciones de la maquina inyectora

para que no falle la maquina

Graduar control de PLC( ingresar
datos de las caracteristicas del bacin

se gradua el PLC con las caracteristicas del
producto

se realiza para que el producto cumpla con todas las
caracteristicas solicitadas por el cliente

Encender funcionamiento de la
maquina inyectora

prender maquina inyectora

para que inicie su funcionamiento y empieze a producir

Fundir mezcla
de Materia
prima

Mezcla ingresa al horno(entre 220 C a
260 C)

los insumos que contiene la tolva empiezan a
ingresar al tornillo de calor

los insumos ingresaran a su etapa de fundicién para
obtener un liquido homégeneo

Mezcla liquida ingresa a matriz(molde)

la mezcla liquida inyecta a la matriz

se realiza para que el liquida toma la forma del molde

Desmoldear bacin de la matriz(cae a
una tina por el embudo)

la maquina inyectora expulsa el bacin terminado

se realiza para que la maquina vuelva ha seguir su
circulacién y no se osbtruya el proceso

Inspeccionar y
acomodar bacin

Acomodar lugar de trabajo(colocar
banco,caja d residuos y bolsa para
deposito de bacin)

se acomoda el banco, la caja de residuos y la
bolsa para el producto terminado

se realiza la operacion para que el operario pueda tener
mayor comodidad

Sentarse en el lugar de trabajo

el operario se sienta en el banco

tener comodidad y agilidad en inspeccionar el bacin

Coger bacin de tina

se coge el bacin de la tina donde cae del embudo

se coge para verificar sus acabados y color

Inspeccionar bacin(cumpla las
caracteristicas deseadas)

se da vueltas al bacin con las manos y se observa

para verificar que este completa y con el color uniforme

Perfilar
excedentes del
bacin

Coger cuchilla(caja de herramientas)

se coge la cuchilla de la caja de herramientas que
esta a lado del operario

se utiliza para cortar los excedentes de plastico del bacin

Retirar excedentes de plastico del

bacin( en la caja de residuos

se corta los excedentes del bacin

se realiza para darle un mejor acabado y cumpla con la
calidad

Regresar cuchilla a la caja de
herramientas

regresar la cuchilla a la caja de herramientas

para tener ordenado los equipos de trabajo

Coger plancha de etiquetas

se coge la plancha de etiquetas que se encuentra
al costado del operario(cada plancha contiene 20
etiquetas)

para retirar la etiqueta que sera pegado en el bacin

Despegar etiqueta de la plancha

despegar etiqueta

para pegar en el bacin

Pegar etiqueta en el bacin de 2L(parte
delantera)

se pega la etiqueta en el bacin

para un mejor acabado del producto

Guardar plancha de etiquetas

se guarda la plancha de etiquetas en el mismo
lugar

se realiza para que no se caiga y se dafien las que quedan

Empacar bacin

Colocar bacin en la bolsa

se coloca el bacin en la bolsa

para que no se dafie el producto

Amarrar bolsa

se amarra la bolsa por seguridad

para mayor proteccion del producto

Llevar bolsa al almacén de productos
terminados

se traslada la bolsa al almacén de productos
terminados

se debe dejar espacio libre en el lugar de trabajo

Dejar bolsa de bacin en almacén de

productos terminados

se ingresa los productos terminados

llevar un control de las cantidades en stock

Fuente: Realizacion personal
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ETAPA 4:

ESTABLECER

En esta etapa, se evalla actividad por actividad con la técnica del interrogatorio

sistematico para ver las mejoras que se puede realizar en cada actividad; basicamente,

se utiliza el cdmo deberia hacerse y porque deberia hacerse.

Tabla 26. Técnica de interrogatorio sistematico de las actividades

OPERACION

ACTIVIDADES

;COMO DEBERIA HACERSE?

¢ POR QUE SE HACE?

Llenar tolva de
maquina
inyectora

Trasladarse al almacén de MP

Solicitar bolsa de insumos(mezcla de polipropileno, colorantes
y MP reciclada)

Esperar entrega de bolsa de insumos

Recibir bolsa de insumos

Trasladar bolsa de almacén a produccion

solicitar MP desde su area de trabajo

Mediante un sistema integrado entre
areas para que operario no deje su
puesto de trabajo

Dejar bolsa de mezcla sobre la maquina inyectora

Vaciar la bolsa directamente al barril

alimenta directamente

Subir a maquina inyectora

Revisar iman en el interior de la tolva de la maquina inyectora

Inclinarse y coger bolsa de insumos (mezcla)

Vaciar mezcla de insumos en la tolva de la maquina inyectora

Bajar de la maquina inyectora

Se debe instalar un cargador automético
de tolva

Para disminuir tiempos, accidentes y
desgaste fisico del operario

Llevar bolsa vacia al almacén de MP

Entregar bolsa vacia

Regresar de almacén a maquina inyectora

se debe instalar una caja o bolsa cerca de
la maquina inyectora para meterlas

Reducira los tiempos de traslado del
operario

Inspeccionar y
graduar maquina
inyectora

Verificar instalaciones de la maquina inyectora(conexiones)

Debe cumplirse los procedimientos
establecidos de instalaciones

Para no tener parada de maquina por
alguna instalacién mal realizada

Graduar control de PLC( ingresar datos de las caracteristicas
del bacin de 2L)

se debe tener un formato establecido de
cada producto a realizar

Disminuir los productos defectuosos

Encender funcionamiento de la maquina inyectora

se activa el funcionamiento de circulacion

para que la maquina inyectora inicie su
recorrido

Fundir mezcla de
Materia prima

Mezcla ingresa al horno(entre 220 C a 260 C)

Mezcla liquida ingresa a matriz(molde)

Desmoldear bacin de la matriz(cae a una tina por el embudo)

procedimientos que ejecuta la maquina
inyectora

Sigue lo que ya esta automatizado y
estandarizado

Inspeccionar y
acomodar bacin

Acomodar lugar de trabajo(colocar banco,caja d residuos y
bolsa para deposito de bacin)

Tener una zona establecida y
ergonomicamente adecuado para la
operacion

para mayor resultados a largo plazo

Sentarse en el lugar de trabajo

deberia tener una silla adecuada a su peso
y posicion de trabajo

para disminuir la fatiga y rendimiento del
operario

Coger bacin de tina

se coge el bacin la mano izquierda

porque es la mano que esta mas cerca
del bacin que sera inspeccionado y
porque es liviano

Inspeccionar bacin(cumpla las caracteristicas deseadas)

se deberia tener mayor iluminacién en el
area de trabajo

para que el operario no esfuerce su vista
con colores mas claros

Perfilar
excedentes del
bacin

Coger cuchilla(caja de herramientas)

podria estar sujeta en la silla de trabajo

Para una rapida ubicacion

Retirar excedentes de plastico del bacin( en la caja de
residuos)

Deberia tener una mesa de trabajo

Para que se apoye el baciny sea mas
practico de limpiar

Regresar cuchilla a la caja de herramientas

Tener amarrada en la maquina o silla de
trabajo

Para no tener que devolverla a la caja

Coger plancha de etiquetas

Deberia ponerse debajo de la mesa de
trabajo

Este més cerca de la mano del operario

Despegar etiqueta de la plancha

Tenerlas cortadas individualmente

Eliminar el paso de devolver a su lugar

Pegar etiqueta en el bacin de 2L(parte delantera)

Tener maquina de pegar etiqueta

Agilizar el proceso

Guardar plancha de etiquetas

No se deberia dar esta actividad

Al tenerlas cortadas individualmente, no
se daria esta actividad

Empacar bacin

Colocar bacin en la bolsa

se debe colocar en la bolsa

Muy bien acomodado

Amarrar bolsa

se debe sellar

Se disminuye el riesgo de tener que volver
a amarrarlo

Llevar bolsa al almacén de productos terminados

se debe tener un espacio cerca del
operario y colocarlo

Tener espacio libre en el area de trabajo

Dejar bolsa de bacin en almacén de productos terminados

Deberia colocarlo en un rack méas cerca
del almacén de productos terminados

No descuidaria su lugar de trabajo

Fuente: Realizacion personal
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ETAPA 5: EVALUAR

Asimismo, para la realizacion de la etapa de evaluacion se realizara el costo de

produccion del producto unitario.

El costo de produccion unitario

Para evaluar el costo de produccion unitario, durante el mes de noviembre, se tiene en
cuenta los precios de las materias primas, costos de mano de obra, tanto directo e

indirecto que se utilizan en la produccion de bacines de 2L.

También, se consideré los beneficios sociales que proporciona la empresa DANJOS
S.A. a los operarios y personal que trabaja en la empresa, los célculos se pueden

apreciar en la siguiente tabla:

Tabla 27. Célculo de remuneraciéon mensual

CARGO DESCUENTOS
SUELDO |ESSALUD9%| AFP10% |SEGURO1.35%| TOTAL | TOTALAPAGAR

OPERARIO 1 §/1,500.00 | §/135.00 | $/150.00 §/20.25 5/305.25 §/1,194.75
OPERARIO 2 §/1,500.00 | §/135.00 | $/150.00 §/20.25 §/305.25 §/1,194.75
JEFE DE PRODUCCION §/3,500.00 | $/315.00 | $/350.00 §/47.25 §/712.25 §/2,781.75
ALMACEN §/1,500.00 | $/135.00 | $/150.00 5/20.25 §/305.25 §/1,194.75
ADMINISTRADOR §/4,500.00 | S/405.00 | $/450.00 5/60.75 §/915.75 5/3,584.25

§/12,500.00 | $/1,125.00 | $/1,250.00 | S/168.75 | S/2,543.75 $/9,956.25

Fuente: Realizacion personal
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Tabla 28. Célculo del costo unitario (pre-test)

COSTO DE PRODUCCION-NOVIEMBRE 2020

DESCRIPCION |UNIDAD DE MEDIDA| CANTIDAD PRECIO MONTO
TOTAL COSTOS DIRECTOS S/107,883.63
MATERIA PRIMA DIRECTA S$/102,303.63
POLIPROPILENO GRAMOS 5718115.0 S/0.01 S/45,744.92
BOLSAS UNIDADES 905.0 S/0.05 S140.73
ETIQUETAS UNIDADES 67670.0 S/0.05 S/3,383.50
COLORANTES GRAMOS 2903043.0 S/0.02 S/52,254.77
MATERIA PRIMA RECICLADA GRAMOS 175942.0 S/0.01 S/879.71
MANO DE OBRA DIRECTA S/5,177.25
OPERARIO 1 SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
OPERARIO 2 SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
JEFE DE PRODUCCION SUELDO 1 S/3,500.00 S/2,787.75
MAQUINARIA DIRECTA S/402.75
MAQUINA INYECTORA HORAS 9 S/32.23 S/290.07
MOLDE DE BACIN HORAS 9 S2.31 S/20.79
MEZCLADORA HORAS 9 S/10.21 S/91.89
TOTAL COSTOS INDIRECTOS S/17,869.75
MATERIALES INDIRECTOS S/1,072.00
ACEITE LITROS 20 S/42.00 S/840.00
MATERIALES DE OFICINA UNIDADES 1 S/120.00 S/120.00
GRASA DE MAQUINAS KILOGRAMO 8 S/14.00 S/112.00
MANO DE OBRA INDIRECTA S/6,229.00
ADMINISTRADOR SUELDO 1 S/4,500.00 S/3,584.25
RRHH SUELDO 1 S/1,200.00 S/1,200.00
CONTADOR SUELDO 1 S/250.00 S/250.00
ALMACENERO SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
OTROS COSTOS INDIRECTOS S/10,568.75
ESSALUD SERVICIO 1 9% S/1,125.00
AFP SERVICIO 1 10% S/1,250.00
SEGURO INVALIDEZ SERVICIO 1 1.35% S/168.75
INTERNET SERVICIO 1 180 S/180.00
MANTENIMIENTO SERVICIO 1 250 S/250.00
GAS SERVICIO 3 35 S/105.00
LUZ SERVICIO 1 750 S/750.00
ALQUILER SERVICIO 1 6000 S/6,000.00
AGUA SERVICIO 1 740 S/740.00
TOTAL COSTO DE PRODUCCION S/125,753.38
UNIDADES PRODUCIDAS 67670
COSTO UNITARIO DE FABRICACION S/1.86

Fuente: Realizacion personal
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ETAPA 6: DEFINIR

Continuando con las etapas de la aplicacién de la nueva herramienta para mejorar el
proceso de elaboracion de bacin de 2L. el cual se ejecutara después de la quinta etapa,
aqui se va a decidir el nuevo método de trabajo; por ello se ejecutara a través de la
aplicacion del manual de operaciones de trabajo del proceso de elaboracion del bacin
de 2L.

En el reciente manual se tuvo en cuenta el nuevo método de trabajo, el nuevo recorrido
de elaboracion, con la finalidad de disminuir recorridos y las capacitaciones con el
objetivo de establecer y mantener mejoras en la productividad del proceso de

elaboracion del bacin de 2L.

Agregando a lo anterior, como principal cambio definido es la adquisicion de 2
cargadores autométicos de tolva para eliminar recorridos innecesarios y reducir los

tiempos de abastecimiento de materia prima a la maquina inyectora.

ETAPA 7: IMPLANTAR

La etapa de implementar es primordial para el estudio de métodos, el cual, se esta
llevando a cabo, debido a que los operarios de la empresa DANJOS S.A. no tienen los
meétodos estandarizados que permitan un proceso eficiente, muchas veces no cumplen
con las actividades sefialadas para el proceso de elaboracién del bacin de 2L, lo que
ha ocasionado productos defectuosos y recorridos innecesarios.

Por otro lado, si se quiere realizar una perfecta mejora en el proceso de elaboracion
del bacin de 2L., es importante que se comprometan todas las personas que son parte
del proceso, asi mismo, el personal administrativo y la gerencia. Por ende, se efectud
una asamblea con la gerencia y los trabajadores para informales sobre el nuevo
método de trabajo que se va a seguir para el proceso de elaboracién del bacin de2L.,
a través del Diagrama de Actividades (Post-Test), asi como los beneficios de la nueva

implementacion de método de trabajo.
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La reunion que se realizé la gerencia y los operarios fue exitosa, el cambio de método
de trabajo ayudara para la reduccion de tiempos, reduciendo costos e incrementando

la produccién de mano de obra en el proceso de elaboracion del bacin de 2L.

Tabla 29. Diagrama de analisis de operaciones (Post-test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L [ MAQUINA INYECTORA FECHA: [ 30/03/2021
METODO: POST-TEST RESUMEN SMBOLO| N T'(Eﬂ“frf;o DISTANCIA ()
EMPRESA: DANJOS S.A. = |OPERACION ® 0.76
REALIZADO POR: TRANSPORTE w» [ 3 0.07 214
CASO CARO, CARMEN DEL PILAR INSPECCION [ ] 2 0.15
APROBADO POR: ALMACENAMIENTO ; 1 0.03
QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL DEMORA 1 0.04
- - SIMBOLO PRODUCTIVO
N° | OPERACION ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA(m) B BL \ AL S T o
1 TRASLADARSE AL ALMACEN DE MP 1.30 6.1 . X
) SOLICITAR BOLSA DE INSUMOS (MEZCLA DE 14 P X
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) : -
3 ESPERAR ENTREGA DE BOLSA DE INSUMOS (50) 225 —@ X
. RECIBIR BOLSA DE INSUMOS(MEZCLA DE 0.8 o | X
LLENAR TOLVA|pOLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) :
DE LA MAQUINA - - )
5 | |NYECTORA |TRASLADAR BOLSA DE ALMACEN A PRODUCCION 1.26 6.1 = X
. DEJAR BOLSA DE INSUMOS EN EL PISO JUNTO A 116 ® X
LA MAQUINA INYECTORA :
7 COLOCAR MANGUERA EN LA BOLSA 1.59 Q X
8 PRENDER CARGADOR AUTOMATICO 0.98 ®_ X
INSPECCIONAR |VERIFICAR AJUSTE DE BRIDAS DE PLACAS 435 » X
10| YGRADUAR [GRADUAR CONTROL DE PLC (INGRESAR DATOS 423 ® X
MAQUINA  |DE LAS CARACTERISTICAS DE BACIN 2L) :
1 T T
INYECTORA [ENCENDER FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA
1 INYECTORA 112 ® X
12 FUNDR | MEZCLA INGRESA AL HORNO(ENTRE 220 °C A 260 5.78 [) X
3] \EzcLape IMEZCLA LIQUIDA INGRESA A MATRIZ(MOLDE) 8.09 [ X
DESMOLDEAR BACIN DE LA MATRIZ(CAE A UNA .
14 MATERIAPRIMA| ) 0on £/ EBUDO) 1.97 X
15 | crrcconr SR BACIN 1.84 0 X
16 | pacinal  |VERIFICAR BACIN 2L(excedentes de pléstico) 441 & X
17 SOLTAR BACIN (APILAR) 145 ® X
18 COGER CUCHILLA 1.59 [ X
19 COGER BACIN 1.45 0 X
——  PERFILAR - - ®
| 20 | ycEpENTES |CORTAR EXCEDENTES DE PLASTICO DEL BACIN 435 X
21| pegaciN  |COGERETIQUETA 1.92 0 X
22 PEGAR ETIQUETA 1.82 0 X
23 SOLTAR BACIN (APILAR) 0.79 0 X
24 COLOCAR BACIN EN LA BOLSA 1.53 Q X
25 AMARRAR BOLSA 1.88 Q X
55 | [EMPACAR ILLEVAR BOLSA AL ALMACEN DE PRODUCTOS ®
BACIN  |TERMINADOS 1.83 9.2 X
. DEJAR BOLSA DE BACIN EN ALMACEN DE
PRODUCTOS TERMINADOS 2.08 X
62.84 214 20 3 2 1 [ 20 7
1.05

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 29, del diagrama se puede visualizar que el proceso de elaboraciéon de
bacin de 2L. esta conformada por 27 actividades, de las cuales, son 20 operaciones,
3 transportes, 2 inspeccion, 1 almacenamiento y 1 demora. Obteniéndose que el indice

de actividades que agregan valor al proceso de elaboracién del bacin de 2L.es
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[AAV = 2 A4V = 20 100% = 74.07%
= S Total de Actividades . 27 0= AT

De las 27 actividades establecidas para la elaboracion de bacin de 2L, hay 7
actividades que no agregan valor y estan representadas por 25.93% en todo el

proceso.

Tabla 30. Diagrama bimanual-Llenar tolva de maquina inyectora

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
METODO: POST-TEST LLENADO DE TOLVA
EMPRESA: DANJOS S.A.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L
OPERACION: LLENAR TOLVA DE MAQUINA INYECTORA
AREA: PRODUCCION
5 TIEMPO SIMBOLO TIEMPO 4
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) M.I M.D (SEG)
Trasladar orden de produccién 1.30 » » 1.30 Trasladar orden de produccion
Mano en espera 1.19 | J [ ] 1.19 Llenar solicitud de material
Mano en espera 2.25 [ ) [ ) 2.25 Mano en espera
Recibir insumos 0.72 [ ] [ ] 0.72 Recibir insumos
Trasladar insumos 1.26 » » 1.26 Trasladar insumos
Colocar bolsa de insumos en el piso 1.16 o o 1.16 Colocar bolsa de insumos en el piso
colocar manguera de cargador 1.25 [ ] [ 1.25 colocar manguera de cargador
Mano en espera 0.98 [ (] 0.98 prender cargador automatico
RESUMEN
. ACTUAL
METODO
TIEMPO M.| TIEMPO M.D
[ 411 4 5.30 5
» 2.56 2 2.56 2
» 3.44 2 2.25 1
v 0.00 0 0.00 0
TOTAL (SEG) 10.11 8 10.11 8
TOTAL (MIN) 0.17 0.17

Fuente: Realizacion personal

En la Tab. 30, se observa que la mano izquierda realiza 4 operaciones, 2 transporte y

2 demora; mientras la mano derecha realiza 5 operaciones, 2 trasportes y 1 demoras.
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Tabla 31. Diagrama bimanual-Inspeccionar y graduar maguina

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
METODO: POST-TEST OPERARIO GRADUANDO MAQUINA
> v Ly
EMPRESA: DANJOS S.A. >
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L
OPERACION: INSPECCIONAR Y DRADUAR MAQUINA
INYECTORA
AREA: PRODUCCION
. TIEMPO SIMBOLO TIEMPO .
DESCRIPCION MANO 1ZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
¢ (SEG) M.l M.D (SEG)
Abrir puerta de maguina inyectora 0.65 ‘ [ 0.65 Mano en espera
Verificar que brias de placa esten aseguradas | 1.86 (] 1.86 | Verificar que brias de placa esten aseguradas
Cerrar puerta de maguina inyectora 0,51 (] [ 0,51 Mano en espera
prender PLC de maquina inyectora 0.57 [ ] [ ] 0.57 coger tablero con ficha técnica
ingresar informacin de F.T a PLC 13 | @ \4 4.23 Sostiene tablero de ficha técnica
Activar circulacion de materia prima 1.02 [ v 1.02 Sostiene tablero de ficha técnica
RESUMEN
. ACTUAL
METOD
oDo TIEMPO M.I TIEMPO M.D
[ 8.84 6 243 2
» 0 0 0 0
| 0 0 116 2
\4 0 0 5.25 2
TOTAL (SEG) 8.84 6 8.84 6
TOTAL (MIN) 0.15 0.15

Fuente: Realizacion personal

Tabla 31, se observa que la mano izquierda realiza 6 operaciones; mientras la mano

derecha realiza 2 operaciones, 2 esperas y 2 demoras.
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Tabla 32. Diagrama bimanual-Inspeccionar bacin 2L

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
METODO: POST-TEST OPERARIO INSPECCIONA EL BACIN 2L

EMPRESA: DANJOS S.A. ‘ > =)

PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L

OPERACION: INSPECCIONAR BACIN 2L

AREA: PRODUCCION

5 TIEMPO SIMBOLO TIEMPO 5
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA (SEG) I MD (SEG) DESCRIPCION MANO DERECHA
Coger bacin 0.9 ‘ [] 0.9 Coger bacin
Verificar bacin 2| (excedentes de plastico) 1.9 ® [ ] 1.9 Verificar bacin 2L (excedentes de plastico)
Soltar bacin (apilar) 0.9 o [ ] 0.9 Soltar bacin
RESUMEN
. ACTUAL
METODO TIEMPO M.I TIEMPO M.D

[ 3.7 3 3.7 3
» 0 0 0 0
» 0 0 0 0
v 0 0 0 0
TOTAL (SEG) 3.7 3 3.7 3

TOTAL (MIN) 0.06 0.06

Fuente: Realizacion personal
Tabla 32, se observa que la mano izquierda realiza 4 operaciones, 2 demoras y 1
espera; mientras la mano derecha realiza 4 operaciones, 2 demoras y 2 esperas.

Tabla 33. Diagrama bimanual-Perfilar excedentes de bacin 2L.

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
METODO: POST-TEST OPERARIO PERFILANDO EXCEDENTES DE BACIN 2L
EMPRESA: DANJOS S.A. 3 f )
e
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L. L‘@ o
OPERACION: PERFILAR EXCEDENTES DE BACIN 2L / s
AREA: PRODUCCION \.;z‘_ﬁ
- TIEMPO SIMBOLO TIEMPO c
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) M. M.D (SEG)
Coger cuchilla 1.23 % ' 1.23 Coger bacin
pasar cuchilla a mano derecha 0.32 ‘ 0.32 Pasar bacin a mano izquierda
Sostiene bacin 2.95 \ 4 [ 2.95 Cortar excedentes de bacin
Soltar bacin 0.35 [ [ ) 0.35 Soltar cuchilla
Mano en espera 0.94 [ ) ‘ 0.94 Coger etigueta
Despegar etiqueta 0.31 [ ] [ ) 0.31 Despegar etiqueta
Coger bacin 0.84 [ ) h 4 0.84 Sostiene etigueta
Sostiene bacin 1.52 \ 4 [ ] 1.52 Pegar etiqueta
Soltar bacin 0.79 [ ] » 0.79 Mano en espera
RESUMEN
. ACTUAL
METOD!
oDO TIEMPO M.I TIEMPO M.D
[ J 3.84 6 7.62 7
= 0 0 0 0
» 0.94 1 0.79 1
v 4.47 2 0.84 1
TOTAL (SEG) 9.25 9 9.25 9
TOTAL (MIN) 0.15 0.15
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Fuente: Realizacion personal
Tabla 33, se observa que la mano izquierda realiza 6 operaciones, 1 demora y 2
espera; mientras la mano derecha realiza 7 operaciones, 1 espera y 1 demora.

Tabla 34. Diagrama bimanual-Empacar bacin 2L.

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
PROCESO: POST-TEST OPERARIO EMPACA BACIN 2L
[P N
EMPRESA: DANJOS S.A.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L
OPERACION: EMPACAR BACIN 2L
AREA: PRODUCCION
: TIEMPO SIMBOLO TIEMPO -
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
Q (SEG) M.I M.D (SEG)
Mano en espera 0.30 [ ) (] 0.30 Coger bolsa
Abrir bolsa 1.21 [ o 1.21 Abrir bolsa
Acomodar bolsa al costado de mesa 0.53 [ ] 0.53 | Acomodar bolsa al costado de mesa
Coger bacin 0.75 [ 0.75 Coger bacin
Colocar bacin dentro de la bolsa 0.74 [ [ 0.74 Colocar bacin dentro de la bolsa
Amarrar bolsa 0.45 [ [ ] 0.45 Amarrar bolsa
Trasladar bolsa de bacin al almacén 1.83 3 3 1.83 | Trasladar bolsa de bacin al almacén
Dejar bolsa en almacén 2.08 ‘ ‘ 2.08 Dejar bolsa en almacén
RESUMEN
= ACTUAL
METODO TIEMPO M. TIEMPO M.D
[ J 5.76 6 6.06 7
[ 1.83 1 1.83 1
» 0.30 1 0.00 0
A\ 4 0.00 0 0.00 0
TOTAL (SEG) 7.89 8 7.89 8
TOTAL (MIN) 0.13 0.13

Fuente: Realizacion personal

Tabla 34, se observa que la mano izquierda realiza seis operaciones, un transporte y

una demora; mientras la mano derecha realiza siete operaciones y un transporte.
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EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 2/04/2021
ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO
METODO: POST-TEST
10,50
750 3.00
1 —
MOLEDORA MEZCLADORA | 4
8 | | — ALMACENPT o
o
] 4
Q i
3 M.INYECTORA 1 SS.HH.
1 —
é TORNILLO | [ ToLva !
N IN‘r'EC'TOR - 2
1 i A
S ; N -
S 0 2
T 9 | , S
; ALMACENMP 1. 2
8 0
g 1]
4]
o L
1]
E
5
Im &
A 'y}
[ ADMIER‘ZIOI:I-_H o
fj. M.INYECTORA 4
‘ ]
5,50 2,00 -3.00

10.50

Fuente: Realizacion personal

Figura 5. Diagrama de recorrido (Post-test)

66



Figura 5, se puede observar el recorrido de actividades que se ejecutan en el
proceso de elaboracion del bacin de 2L., en el area de proceso de la empresa
DANJOS S.A.

ETAPA 8: MANTENER Y CONTROLAR

Después de la aplicacion del nuevo método de trabajo, seguidamente se debe plantear

la forma mantener y controlar el nuevo método aplicado.

Los trabajadores suelen retornar a los métodos anteriores a la implementacion, debido
a su falta de costumbre con este nuevo método de trabajo, por ende, se debe realizar
el control para que los trabajadores continien con el nuevo método de trabajo

orientado en las capacitaciones sobre estas.

El control debe ser llevado por el jede del area de produccién, quien se comprometio
en conservar este nuevo método de trabajo. Asi mismo, se establecié realizar el control
2 veces por semana, durante los 3 meses, tiempo aprox. para en que los trabajadores
se puedan acostumbrar al nuevo método de trabajo, en produccion, para la elaboracién

de bacines de 2L. de plastico.

Si se llega a detectar que algunos trabajadores no conserven el método implementado
se estableceran entrevistas 0 encuestas, con la finalidad de conocer los motivos de

porque se resisten a aplicar el nuevo método de trabajo.

De igual manera, se planificaran capacitaciones, sobre todo a los trabajadores que se
redsan al cambio, hasta que se adapten completamente con la hueva metodologia en

la produccién de bacines de 2L.

Implementacién de codificacion y clasificacion de las herramientas y moldes en los
racks, con la finalidad de que el ambiente de trabajo del area de produccién sea
ordenado y limpio, lo cual, debe seguir una previa capacitacion de la importancia de

mantener el lugar de trabajo limpio.
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De acuerdo con el diagrama de Pareto se identifico la causa de escaso orden y

limpieza en el area de produccion, la cual suma un 50% de influenza de la baja

productividad en el area de produccion, es por ello que se tomé como alternativa de

solucién la implementacion racks, para mejorar en el orden de las herramientas y

mejorar la clasificacion de los moldes de trabajo.

Tabla 35. Antes y después de la implementacién

DESCRIPCION

ANTES

organizacion y
clasificaciéon de
herramientas
de trabajo

Organizacion y
clasificacion de
moldes

DESPUES

En la tab. 35, muestra los cambios realizados por la falta de orden y limpieza que
habia en el lugar, por ello, se clasifico y codifico las herramientas y moldes en los

racks.

Fuente: Empresa DANJOS S.A.
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Tabla 36. Codificacion de los moldes de productos

CLASIFICACION DE MOLDES
ITEMS cODIGO MOLDES VOLUMEN UNIDAD PISO
1 BA1-2LlI Bacin 2 litros 1
2| TA2-500GR Tazén 500 gramos 2
3 TA2-1KI Tazdén 1 kilogramos 2
4| TA3-250GR Tazdén 250 gramos 3
5| TA3-500GR Taper 500 gramos 3
6 BA2-5LI Balde 5 litros 2
7 TE4-15CE Tenedor 15 centimetros 4
8| CU4-15CE Cuchara 15 centimetros 4
9| TE3-17CE Tenedor 17 centimetros 3
10| CU3-17CE Cuchara 17 centimetros 3
11| CU2-15CE Cuchillo 15 centimetros 2
12 BA2-9LI Balde 9 litros 2
13 VA1-50N Vaso 5 onzas 1
14 VA4-80ON Vaso 8 onzas 4
15 FR3-2KI Frutero 2 kilogramos 3
16 FR3-4KI Frutero 4 kilogramos 3
17 PA2-2KI Panera 2 kilogramos 2
18 JA3-5LI Jarra 5 litros 3
19 JA3-2LI Jarra 2 litros 3
20| JA4-500MI Jarra 500 mililitros 4
21 JA4-1LI Jarra 1 litros 4
22 JA3-5LI Jarra 5 litros 3
23 TA2-2LI Tapa 2 litros 2
24| TA3-500MlI Tapa 500 mililitros 3
25 TA2-5LI Tapa 5 litros 2
26 TA3-2KI Tapa 2 kilogramos 3
27| TA1-500GR Tapa 500 gramos 1
28 TA3-1KI Tapa 1 kilogramos 3
29 TA1-10LI Tapa 10 litros 1

Fuente: Realizacion personal

CAPACITACION AL PERSONAL DEL AREA DE PRODUCCION

Para iniciar con las capacitaciones al personal del area de produccién se evaluara el
nivel de conocimiento, tanto en lo tedrico y practico. La capacitacién es de tipo
correctiva para ensefiar a los operarios y jefe de produccion sobre el nuevo método de
trabajo en cada operacién del proceso de elaboracion del bacin 2L. Las capacitaciones
seran dadas por especialistas en el area de produccioén y calidad. Para ello se ha

programado de la siguiente manera.
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TABLA 37. Cronograma de capacitaciones

AREA: PRODUCCION
INICIO: 4/03/2021
TERMINO: 2710312021
FECHAS-MARZO 2021
ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE 4/03/2021(6/03/2021| 9/03/2021|13/03/2021] 16/03/2021 19/03/2021| 20/03/2021| 22/03/2021|24/03/2021{26/03/2021 | 27/03/2021

Evaluacién de nivel de conocimiento

Evaluacion de nivel de practica

Evaluar temas de reforzamiento

Charlas de induccion

Seminario de los métodos a implementar

Seminario Trabajo en equipo

Seminario Planificacién y control

Taller de comunicacion

SeminarioResolucion de problemas

Curso de mejora continua

Evaluacion final

Fuente: Realizacion personal

Tabla 37, nos muestra los dias, los temas que seran tratados en las capacitaciones

dadas al personal del area de produccion.

Registros de las capacitaciones (inicio-final) (Anexo 7)
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RESULTADOS DE IMPLEMENTACION POST-TEST

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L
EMPRESA: DANJOS S.A. |HOJA N°: 2
PROCESO ELABORACION DE BACIN 2L AREA: PRODUCCION
METODO: PRE-TEST | [POST-TEST HORA DE INICIO 08:00
ELABORADO POR: |CASO CARO, CARMEN HORA DE TERMINO 05:00
APROBADO POR: QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL IFECHA: 30/03/2021
Polipropileno
MP reciclada S — >
colorantes >
Llenar tolva de
0.17 min maquina
inyectora
Inspeccionar y
raduar
0.16 min o %équma
inyectora
. Fundir mezcla
0.26 min o2 de materia
prima
0.13 min il Inspeccionar
bacin
0.19 min o3 Perfilar
RESUMEN excedenges
de bacin
TEMPO Etiquetas -
SIMBOLO | CANTIDAD i)
Bolsas de plastico - 5
O 4 0.77
f Empacar pieza
0.12
|:| 1 0.13 min (bacin 21)
N
Q 1 0.16 PRODUCTO TERMINADO
TOTAL 6 1.06

Figura 6. DOP (Post-test)
Fuente: Realizacion personal

De la fig. 6, se observa que el proceso de elaboracion de bacin de 2L. esta conformada
por 6 operaciones, las cuales son: 4 de operacion, 1 de inspecciéon y 1 de operacién

combinada.
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Tabla 38. Diagrama de analisis de procesos (post-test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L
PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L [ MAQUINA INYECTORA FECHA: [ 30032021
METODO: POST-TEST | RESUMEN SIMBOLO| N° T'(fnwi'rf;o DISTANCIA ( m)
EMPRESA: DANJOS SA. OPERACION ® 0.76
REALIZADO POR: TRANSPORTE » [ 0.07 214
CASO CARO, CARMEN DEL PILAR INSPECCION | P 0.15
APROBADO POR: ALMACENAMIENTO| W | 1 0.03
QUIJANDRIA GUERRERO, DANIEL DEMORA | I 0.04
- - SIMBOLO PRODUCTIVO
N° | OPERACION ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA(m) B LN | \ L s T o
1 TRASLADARSE AL ALMACEN DE MP 130 6.1 D X
) SOLICITAR BOLSA DE INSUMOS (MEZCLA DE M e X
POLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) : -
3 ESPERAR ENTREGA DE BOLSA DE INSUMOS (50) 2.25 X
A RECIBIR BOLSA DE INSUMOS(MEZCLA DE 068 X
LLENAR TOLVA|poLIPROPILENO,GRANZA Y COLORANTE) '
—IDE LA MAQUINA - -
5 | INYECTORA |TRASLADAR BOLSA DE ALMACEN A PRODUCCION 1.26 6.1 , X
6 DEJAR BOLSA DE INSUMOS ENEL PISO JUNTO A 16 o X
LA MAQUINA INYECTORA : |
7 COLOCAR MANGUERA EN LA BOLSA 159 [
8 PRENDER CARGADOR AUTOMATICO 0.98 0_
9. | nspEccionar |FERIFICAR AJUSTE DE BRIDAS DE PLACAS 435 e X
10| YGRADUAR [GRADUAR CONTROL DE PLC (INGRESAR DATOS 3 o | <
MAQUINA  |DE LAS CARACTERISTICAS DE BACIN 21) ' !
INYECTORA |ENCENDER FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA
u INVECTORA L2 o X
2] bR IMEZCLAINGRESA AL HORNO(ENTRE 220 °C A 260 5.78 0 X
B \erciape IMEZCLALIQUDA INGRESA A MATRIZ(MOLDE) 8.09 [ X
DESMOLDEAR BACIN DE LA MATRIZ(CAE A UNA ®
14 MATERIAPRIVAI o o B EMBUDO) 197 ‘ X
15 NSPECCIONAR COGER BACIN 1.84 L X
16 BACIN 2L VERIFICAR BACIN 2L(excedentes de plastico) 441 X
17 SOLTAR BACIN (APILAR) 145 o | X
18 COGER CUCHILLA 159 0 X
19 COGER BACIN 145 (] X
20| ERELAR s c S DE PLASTICO ci 3 [
EXCEDENTES [CORTAR EXCEDENTES DE PLASTICO DEL BACIN 435 X
21| pEpaciN |COGER ETIQUETA 1.92 0 X
2 PEGAR ETIQUETA 182 [] X
2 SOLTAR BACIN (APILAR) 0.79 0 X
% COLOCAR BACIN EN LA BOLSA 153 0 X
% AMARRAR BOLSA 1.88 [ X
2 | EMPACAR  |LLEVAR BOLSA AL ALMACEN DE PRODUCTOS h oy
BACIN  [TERMINADOS 183 9.2 I X
2 DEJAR BOLSA DE BACIN EN ALMACEN DE
PRODUCTOS TERMINADOS 2.08 X
62.84 2.4 0 |3 2 1 [ o] 7
1.05

Fuente: Realizacion personal

Tabla 38, se observa que el proceso de elaboracion de bacin de 2L. esta conformada
por 6 operaciones y 27 actividades, también se puede apreciar las 20 actividades que

agregan valor y 7 actividades que no agregan valor.
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Calculo de las actividades que agregan y no agregan valor al proceso

De la tabla 28, se puede decir que el proceso de elaboracion de bacin de 2L. después
de la implementacion del estudio del trabajo, contiene un total de 20 operaciones, 3
transportes, 2 inspeccion, 1 almacenamiento y 1 demora, siendo un total de 27
actividades. Asi también, se visualiza que 7 actividades no agregan valor al proceso y
20 actividades si agregan valor. Determinandose asi que el indice de actividades que
agregan valor al proceso de elaboracion del bacin de 2L. es 74.07%.

S AAV

20
TAAV = = — = 74.079
Y Total de Actividades 27 o

En la siguiente tabla y figura se realiza la comparacion de los resultados obtenidos,
tanto en el pre-test y post-test, con la aplicaciéon del estudio de métodos.

Tabla 39. Analisis de resultados del pre-test y post-test

PRE-TEST POST-TEST
AAV 65.7 74.07
AANV 34.3 25.03

Fuente: Realizacion personal

80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

PRE-TEST POST-TEST

| AAV AANV

Figura 7. Resultados del estudio de métodos

Fuente: Realizacion personal
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EMPRESA: DANJOS S.A

10.50

PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 2/04/2021
ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO
METODO: POST-TEST
10,50
7.50 3.00
I 1 I 1
MOLEDORA MEZCLADORA &
R | | — ALMACENPT o
Y -
CJ S
o !
Q M.INYECTORA 1 SS.HH.
T [ —T
[L TORNILLD TOLVA %
o INVECTOR — -
1 S A
4 . N -
© D =
by a, ; J IS 8
| ALMACENMP 1, ‘::
a 0
g M
0
o L
b]
E
5
I b
A 1y
[ ADMIHETJR&IOU o
" M.INYECTORA 4
|
5. 50 2.00 3.0

Figura 8. Diagrama de recorrido (Post-test)

Fuente: Realizacion personal

Figura 8, se observa las 28 actividades que se realizan en el proceso de elaboracion

del bacin de 2L.
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Resultados del estudio de tiempos (post-test)

Los siguientes resultados se han obtenido luego de la implementacion de estudio de tiempos.

Tabla 40. Toma de tiempo (post-test)

FORMATO DE TIEMPOS PARA ELABORAR BACIN DE 2L.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L ESTUDIO DE TIEMPOS N°*: 2 COMIENZO: 02/03/2021
EMPRESA: DANJOS S.A. TERMINO: 30/03/2021
METODO: PRE-TEST | [ POST-TEST | | OPERARIO: JOSE BALLARTE ORE
AREA DE EVALUACION: PRODUCCION OBSERVADO POR: CARMEN CASO CARO
N | OPERACION TIEMPO OBSERVADO(seg) T.PROMEDIO | T.PROMEDIO
2-Mar | 3-Mar | 4-Mar | 5-Mar | 6-Mar | 8-Mar | 9-Mar | 10-Mar | 11-Mar | 12-Mar | 13-Mar | 15-Mar | 16-Mar | 17-Mar |18-Mar | 19-Mar | 20-Mar | 22-Mar | 23-Mar | 24-Mar | 25-Mar | 26-Mar | 27-Mar | 29-Mar | 30-Mar (seq) (MIN)
Llenar la tolva
1 | delamaquina | 10.21 | 9.86 | 10.11| 10.15 [10.13| 9.89 | 10.21| 9.86 | 10.11 | 10.15 | 10.13 | 9.89 | 10.21 | 9.86 | 10.11 | 10.15 | 10.13 | 9.89 | 10.21 | 9.86 | 10.11 | 10.15 | 10.13 | 9.89 | 10.21 10.06 0.17
inyectora
Inspeccionar y
2 gﬁ:ﬁ; 12.07 | 12.12 | 12.09 | 12.03 | 12.08 | 12.25 | 12.07 | 12.01 | 12.07 | 12.12 | 12.14 | 12.03 | 12.16 | 1221 | 1232 | 12.02 | 1214 | 12.12 | 12.04 | 12.03 | 12.11 | 1213 | 12.14 | 1221 | 12.13 12.11 0.20
inyectora
Fundir mezcla
3 de MP 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82|15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 | 15.82 15.82 0.26
Acomodar e
4 | Inspeccionar | 7.45 | 7.97 | 752 | 7.82 | 745 | 792 | 746 | 745 | 7.97 | 752 7.82 745 | 7.92 746 | 745 | 897 | 752 | 7.82 | 745 | 7.92 | 7.46 7.71 784 | 776 | 7.78 771 0.13
bacin
Perfilar
5 | excedentes de | 11.16 | 11.15 | 11.09 | 11.19 | 11.42|11.21|11.15| 11.23 | 11.16 | 11.35 | 11.22 | 11.42 | 1142 | 11.35 | 11.15 | 11.23 | 11.16 | 11.35 | 11.12 | 11.07 | 11.42 | 11.35 | 11.15 | 11.23 | 11.23 11.24 0.19
bacin
6 | Empacar bacin| 6.14 | 6.68 | 6.14 | 6.17 | 6.54 | 6.45 | 6.14 | 668 | 6.65 | 6.17 6.54 6.45 | 6.14 668 | 632 | 639 | 654 | 645 | 658 | 6.32 | 6.14 6.17 632 | 6.21 | 6.04 6.36 0.11
TIEMPO TOTAL 63.31 1.06

Fuente: Realizacion personal

La tabla 40, se puede obtener el tiempo promedio de 1.06 minutos para el proceso de elaboracién del bacin de 2L.
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Tabla 41. Célculo de numero de muestras (post-test)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS-PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L DE PLASTICO-DANJOS S.A
EMPRESA: DANJOS S.A AREA: PRODUCCION
METODO: PRE-TEST PROCESO: ELABORACION DE BACIN 2L PLASTICO
) 40./n z2 z
ITEMS OPERACION $X sX? (el ng 2%
1 Llenar tolva 238.95 2284.7021 1
2 Inspeccionar y graduar maquina 305.17 3727.6965 1
3 Fundir MP 398.82 6367.157 1
4 Inspeccionar bacin 2L 92.56 343.3846 3
5 Perfilar bacin 2L 206.76 1710.8572 1
6 Empacar bacin 2L 159.05 1012.9181 2
Fuente: Realizacion personal
Tabla 42. Tiempos del célculo del nUmero de muestras (post-test)
CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS- ELABORACION DE BACIN DE 2L.-DANJOS S.A.
PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L COMIENZO: 30/03/2021
EMPRESA: DANJOS S.A. TERMINO: 01/04/2021
METODO: POST-TEST OPERARIO: JOSE BALLARTE ORE
AREA DE EVALUACION: PRODUCCION OBSERVADO POR: CARMEN CASO CARO
N° OPERACION TIEMPO OBSERVADO(seq) UE34001 22110 T'PROMEDIO
(seg) (min)
1 [Llenar la tolva de la maquina inyectora 10.06 10.1 0.17
2 |Inspeccionar y graduar maquina inyectora 12.11 12.1 0.20
3 |Fundir mezcla de MP 15.82 15.8 0.26
4 |Acomodar e Inspeccionar bacin 7.71 7.52 7.51 7.6 0.13
5 |Perfilar excedentes de bacin 11.24 11.2 0.19
6 |Empacar bacin 6.36 6.32 6.3 0.11
TIEMPO TOTAL 63.2 1.05

Fuente: Realizacion personal




Tabla 43. Célculo de tiempo estandar (post-test)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR DE ELABORACION DE BACIN DE 2L

EMPRESA: DANJOS S.A. IFECHA 30/03/2021 AREA: PRODUCCION
METODO: | PRE-TEST POST-TEST PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L
ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO PRODUCTO: BACIN DE 2L
ITEMS OPERACION TIPO DE TIEMPO WESTINGHOUSE 1+FACTOR | TIEMPO SUPLEMENTOS 1+TOTAL TIEMPO
OPERACION | PROMEDIO H = CD €S VALORACION | NORMAL © \Y SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 [Llenar la tolva de la maquina inyectora Manual 0.17 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 0.16 0.09 0.08 1.17 0.18
2 |Inspeccionar y graduar maquina inyectora Manual 0.20 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 0.19 0.09 0.08 1.17 0.22
3 |Fundir mezcla de MP Manual-M&quina 0.26 0 0 -0.03 0 0.97 0.26 0.09 0.13 1.22 0.31
4 |Inspeccionar y acomodar bacin Manual 0.13 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 0.12 0.09 0.08 1.17 0.14
5 |Perfilar excedentes del bacin Manual 0.19 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 0.18 0.09 0.08 1.17 0.21
6 |Empacar bacin Manual 0.11 0.03 -0.04 -0.03 -0.04 0.92 0.10 0.09 0.08 1.17 0.11
1.06 1.00 TIEMPO TOTAL (MIN) 1.18

Fuente: Realizacion propia

La tabla 43, se obtuvo el tiempo estandar para el proceso de elaboracién del bacin de 2L. de 1.16 minutos, teniendo en

consideracion las valoraciones afladidas de acuerdo con la tabla de Westinghouse y los suplementos, evaluando a cada

operario que desarrolla las operaciones, luego de la implementacion del estudio de tiempos.

Tabla 44. Resultados de estudio de tiempos (PRE-TEST VS. POST-TEST)

PRE-TEST POST-TEST MEJORA
TIEMPO
ESTANDAR 1.63 1.18 27.49%
(MIN)

Fuente: Realizacion personal
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Figura 9. Resultados de tiempos estandar (pre-test vs. Post-test)

Fuente: Realizacion personal

Resultados de eficiencia, eficacia y productividad (Post-test)

Tabla 45. Célculo de la capacidad instalada

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD
. TIEMPO TIEMPO
MARCA | NUMERODE | \eoragle | pProbuccion | BN UNIDADES
MAQUINAS g e II;I_ISE'I(':)A;%'DAA
SUPREME 1 540 0.28 1929
JENASTER 1 540 0.32 1688
TOTAL 0.30 3616
CANTIDAD PROGRAMADA DE BACIN DE 2L POR DIiA EACTOR VALORACION
CASG(SEDAEDSEN FACTOR UNIDADES __
, VALORACION | PROGRAMADAS falla de maguina o%
TEORICA Producto defectuoso 5%
3616 0.89 3218 Inasistencias 1%

Fuente: Realizacion personal

De la tabla 45, se obtiene que la capacidad instalada de planta es de 3616 unidades

por dia, mientras que la capacidad programada es de 3218 unidades.

CALCULOS DE HORAS-MAQUINAS PROGRAMADAS

; TIEMPO HORAS-MAQUINA
Nﬁgﬂggﬁp\f LABORABLE | PROGRAMADAS
(MIN) (MIN)
2 540 1080
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Tabla 46. Calculo de horas- maquina reales

CALCULO DE HORAS-MAQUINAS REALES
PRODUCCION W3O HORAS-MAQUINAS
FECHA DIARIA pRO(DMUI%:'ON REALES(MIN)
2/03/2021 2953 0.30 886
3/03/2021 2985 0.30 896
4/03/2021 2948 0.30 884
5/03/2021 2942 0.30 883
6/03/2021 2954 0.30 886
8/03/2021 2964 0.30 889
9/03/2021 2954 0.30 886
10/03/2021 2953 0.30 886
11/03/2021 2941 0.30 882
12/03/2021 2965 0.30 890
13/03/2021 2958 0.30 887
15/03/2021 2954 0.30 886
16/03/2021 2984 0.30 895
17/03/2021 2946 0.30 884
18/03/2021 2984 0.30 895
19/03/2021 2968 0.30 890
20/03/2021 2985 0.30 896
22/03/2021 2948 0.30 884
23/03/2021 2962 0.30 889
24/03/2021 2938 0.30 881
25/03/2021 2948 0.30 884
26/03/2021 2964 0.30 889
27/03/2021 2995 0.30 899
28/03/2021 2969 0.30 891
30/03/2021 2968 0.30 890

Fuente: Realizacion personal

De la tab. 46, se observa el nimero de horas maquina reales durante las 9 horas
laborales de la maquina inyectora.
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Tabla 47. Célculo de la eficiencia (post-test)

EFICIENCIA
EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE PLASTICO
ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO
METODO: POST-TEST |FECHA: 2/04/2021
INDICADOR
ITEMS| FECHA ERCIENCIA E= (HMR/ HMProg) X100%
HMR (min) | FMProg
(min)
1 2/03/2021 886 1080 82%
2 3/03/2021 896 1080 83%
3 4/03/2021 884 1080 82%
4 5/03/2021 883 1080 82%
5 6/03/2021 886 1080 82%
6 8/03/2021 889 1080 82%
7 9/03/2021 886 1080 82%
8 10/03/2021 886 1080 82%
9 11/03/2021 882 1080 82%
10 12/03/2021 890 1080 82%
11 13/03/2021 887 1080 82%
12 15/03/2021 886 1080 82%
13 16/03/2021 895 1080 83%
14 17/03/2021 884 1080 82%
15 18/03/2021 895 1080 83%
16 19/03/2021 890 1080 82%
17 20/03/2021 896 1080 83%
18 22/03/2021 884 1080 82%
19 23/03/2021 889 1080 82%
20 24/03/2021 881 1080 82%
21 25/03/2021 884 1080 82%
22 26/03/2021 889 1080 82%
23 27/03/2021 899 1080 83%
24 28/03/2021 891 1080 82%
25 30/03/2021 890 1080 82%

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 47, se obtiene que la eficiencia es de 82%, luego de haber realizado la

implementacion del estudio de trabajo.
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Tabla 48. Célculo de la eficacia (post-test)

EFICACIA

EMPRESA: DANJOS S.A.

PROCESO: ELABORACION DE BACIN DE 2L

ELABORADO POR: CARMEN CASO CARO

METODO: POST-TEST |FECHA: 30/03/2021

INDICADOR
EFICACIA
ITEMS FECHA PRODUCCION PRODUCCION Ef= (PR/ PProg) X100%
REAL (unid) PROGR_AMADA
(unid)
1 2/03/2021 2953 3291 90%
2 3/03/2021 2985 3218 93%
3 4/03/2021 2948 3218 92%
4 5/03/2021 2942 3218 91%
5 6/03/2021 2954 3218 92%
6 8/03/2021 2964 3218 92%
7 9/03/2021 2954 3218 92%
8 10/03/2021 2953 3218 92%
9 11/03/2021 2941 3218 91%
10 12/03/2021 2965 3218 92%
11 13/03/2021 2958 3218 92%
12 15/03/2021 2954 3218 92%
13 16/03/2021 2984 3218 93%
14 17/03/2021 2946 3218 92%
15 18/03/2021 2984 3218 93%
16 19/03/2021 2968 3218 92%
17 20/03/2021 2985 3218 92%
18 22/03/2021 2948 3218 92%
19 23/03/2021 2962 3218 92%
20 24/03/2021 2938 3218 92%
21 25/03/2021 2948 3218 92%
22 26/03/2021 2964 3218 92%
23 27/03/2021 2995 3218 92%
24 28/03/2021 2969 3218 92%
25 30/03/2021 2968 3218 92%
PROMEDIO 92%

Fuente: Realizacion personal

La tab. 48, Asi mismo, se obtuvo la eficiencia de 92%, luego de haber implementado
el estudio de métodos, para ello se considero la produccion programada y la real de la

produccion de bacines de 2L.

81



Table 49. Célculo de la Productividad (post-test)

PRODUCTIVIDAD ACTUAL DANJOST S.A.
EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 2/04/2021
ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO
METODO: POST-TEST
INDICADORES
Sy EFECIENC/:IA fEI?CA/(:lA ) PRODUCTIVIDAD
E= (H-MR/ H- | Ef= (PR/ PPg .
MPROG) X100% Sl EFICIENCIA*EFICACIA
2/03/2021 82% 90% 74%
3/03/2021 83% 93% 77%
4/03/2021 82% 92% 75%
5/03/2021 82% 91% 75%
6/03/2021 82% 92% 75%
8/03/2021 82% 92% 76%
9/03/2021 82% 92% 75%
10/03/2021 82% 92% 75%
11/03/2021 82% 91% 75%
12/03/2021 82% 92% 76%
13/03/2021 82% 92% 76%
15/03/2021 82% 92% 75%
16/03/2021 83% 93% 77%
17/03/2021 82% 92% 75%
18/03/2021 83% 93% 77%
19/03/2021 82% 92% 76%
20/03/2021 83% 92% 76%
22/03/2021 82% 92% 75%
23/03/2021 82% 92% 76%
24/03/2021 82% 92% 75%
25/03/2021 82% 92% 75%
26/03/2021 82% 92% 76%
27/03/2021 83% 92% 77%
28/03/2021 82% 92% 76%
30/03/2021 82% 92% 76%
PROMEDIO 76%

Fuente: Realizacion personal
La tab. 49, Luego de haber hallado la eficiencia y eficacia por cada dia de trabajo, se
calculd la productividad, dando un resultado de 76% en el area de proceso de la

elaboracion de bacin de 2L.

82



Tabla 50. Resultados de eficiencia, eficacia y productividad (pre-test vs. Post test).

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
NOVIEMBRE 2020 75% 82% 62%
MARZO 2021 82% 92% 76%

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 50, se compara los resultados obtenidos, entre los meses de noviembre y

marzo, donde se puede notar que la productividad tuvo un crecimiento de 22.51%.
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Figura 10. Resultados de eficiencia, eficacia y productividad (pre-test vs. Post-test)
Fuente: Realizacion personal

En la figura 10, se observa las barras naranjas representan los resultados obtenidos
en el mes de noviembre y las barras amarillas los resultados del mes de marzo.
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Comparacion de los diagramas de recorrido (pre-test vs.

Post-test)

EMPRESA: DANJOST S.A EMPRESA: DANJOS S.A
PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L PROCESO ELABORACION DE BACIN DE 2L
FECHA: 30/11/2020 FECHA: 2/04/2021
ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO ELABORADO POR: CARMEN DEL PILAR CASO CARO
METODO: PRE-TEST METODO: POST-TEST
]' .50 3.00 i .5
I I 7.5 3. O
t
| —— |
MOLEDORA MEZCLADORA ’ | ‘ ‘ | l Moreoorn | ELAnoR: | | ‘ | l l
. 51 MOLEDORA MEZCLADORA A
ALMACEN P.T H
] I—] = N ] — ALMACENPT -
| {
P [
L &) 9
S M.INYECTORA 1 SS.HH. T é ‘ M.INYECTORA 1 | SS.HH 7
1 — < . i |7
Ji
T
é EETD woroe ]| ToRNLLO | [Torua = & Towva 2
" 5 2
e F . = e .
s 8 s = = N = g & : - u
ZOT T am == g =r= o s 8 T A
éL " ALMAGEN MP ".’. T i* - a H ALMACEN MP + S
N . ~
& [ 5 & |
- M T = M
e - T : - , > [ |2 2
R e o
o 25 107 3OE | E 5 ; °
= N1, — s = = A s
16 )15 (14 A oe |
18 S
N R DG _ 7 . ] Ham®@®—— 1| &
é ADMINISTRACION 0 I ADMINISTRACION ] o
h |
8 MLINYECTORA 4 (. ? M.INYECTORA 4 I
| .
.50 2.00 3.00 s =200 500

Figura 11. Diagramas de recorrido (pre-test vs. Post-test)

Fuente: Realizacion personal

En la figura 11, se puede observar los cambios efectuados después de la implementacién del estudio de métodos, se ha

reducido de 5 a 3 transportes y de 26 a 20 operaciones.
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Tabla 51. Costo de la produccion de bacin 2L (pre-test)

COSTO DE PRODUCCION-NOVIEMBRE 2020

DESCRIPCION |UNIDAD DE MEDIDA| CANTIDAD | PRECIO MONTO
TOTAL COSTOS DIRECTOS S/107,883.63
MATERIA PRIMA DIRECTA S/102,303.63
POLIPROPILENO GRAMOS 5718115.0 S/0.01 S/45,744.92
BOLSAS UNIDADES 905.0 S/0.05 S/40.73
ETIQUETAS UNIDADES 67670.0 S/0.05 S/3,383.50
COLORANTES GRAMOS 2903043.0 S/0.02 S/52,254.77
MATERIA PRIMA RECICLADA GRAMOS 175942.0 S/0.01 S/879.71
MANO DE OBRA DIRECTA S/5,177.25
OPERARIO 1 SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
OPERARIO 2 SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
JEFE DE PRODUCCION SUELDO 1 S/3,500.00 S/2,787.75
MAQUINARIA DIRECTA S/402.75
MAQUINA INYECTORA HORAS 9 S/32.23 S/290.07
MOLDE DE BACIN HORAS 9 S/2.31 S/20.79
MEZCLADORA HORAS 9 S/10.21 S/91.89
TOTAL COSTOS INDIRECTOS S/17,869.75
MATERIALES INDIRECTOS S/1,072.00
ACEITE LITROS 20 S/42.00 S/840.00
MATERIALES DE OFICINA UNIDADES 1 S/120.00 S/120.00
GRASA DE MAQUINAS KILOGRAMO 8 S/14.00 S/112.00
MANO DE OBRA INDIRECTA S/6,229.00
ADMINISTRADOR SUELDO 1 S/4,500.00 S/3,584.25
RRHH SUELDO 1 S/1,200.00 S/1,200.00
CONTADOR SUELDO 1 S/250.00 S/250.00
ALMACENERO SUELDO 1 S/1,500.00 S/1,194.75
OTROS COSTOS INDIRECTOS S/10,568.75
ESSALUD SERVICIO 1 9% S/1,125.00
AFP SERVICIO 1 10% S/1,250.00
SEGURO INVALIDEZ SERVICIO 1 1.35% S/168.75
INTERNET SERVICIO 1 180 S/180.00
MANTENIMIENTO SERVICIO 1 250 S/250.00
GAS SERVICIO 3 35 S/105.00
LUZ SERVICIO 1 750 S/750.00
ALQUILER SERVICIO 1 6000 S/6,000.00
AGUA SERVICIO 1 740 S/740.00
TOTAL COSTO DE PRODUCCION S/125,753.38
UNIDADES PRODUCIDAS 67670
COSTO UNITARIO DE FABRICACION S/1.86

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 51, se observa que el costo unitario de fabricacién es 1.86 soles, el cual se

basa en la produccién de 67 670 unidades en el mes de noviembre del 2020.
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Tabla 52. Costo de la produccion de bacin 2L (post-test)

COSTO DE PRODUCCION-MARZO 2021

DESCRIPCION | UNIDAD DE MEDIDA | CANTIDAD | PRECIO MONTO
TOTAL COSTOS DIRECTOS S/117,512.99
MATERIA PRIMA DIRECTA S/111,932.99
POLIPROPILENO GRAMOS 6255535.0 0.008 S/50,044.28
BOLSAS UNIDADES 1177.0 0.05 S/58.85
ETIQUETAS UNIDADES 74030.0 0.05 S/3,701.50
COLORANTES GRAMOS 3175887.0 0.018 S/57,165.97
MATERIA PRIMA RECICLADA GRAMOS 192478.0 0.005 S/962.39
MANO DE OBRA DIRECTA S/5,177.25
OPERARIO 1 SUELDO 1 1500 S/1,194.75
OPERARIO 2 SUELDO 1 1500 S/1,194.75
JEFE DE PRODUCCION SUELDO 1 3500 S/2,787.75
MAQUINARIA DIRECTA S/402.75
MAQUINA INYECTORA HORAS 9 S/32.23 S/290.07
MOLDE DE BACIN HORAS 9 S/2.31 S/20.79
MEZCLADORA HORAS 9 S/10.21 S/91.89
TOTAL COSTOS INDIRECTOS S/17,391.75
MATERIALES INDIRECTOS S/689.00
ACEITE LITROS 12 42 S/504.00
MATERIALES DE OFICINA UNIDADES 1 115 S/115.00
GRASA DE MAQUINAS KILOGRAMO 5 14 S/70.00
MANO DE OBRA INDIRECTA S/6,229.00
ADMINISTRADOR SUELDO 1 4500 S/3,584.25
RRHH SUELDO 1 1200 S/1,200.00
CONTADOR SUELDO 1 250 S/250.00
ALMACENERO SUELDO 1 1500 S/1,194.75
OTROS COSTOS INDIRECTOS S/10,473.75
ESSALUD SERVICIO 1 9% 1125.00
AFP SERVICIO 1 10% 1250.00
SEGURO INVALIDEZ SERVICIO 1 1.35% 168.75
GAS SERVICIO 1 35.00 35.00
INTERNET SERVICIO 1 180 180.00
MANTENIMIENTO SERVICIO 1 250 250.00
LUZ SERVICIO 1 830 830.00
ALQUILER SERVICIO 1 6000 6000.00
AGUA SERVICIO 1 635 635.00
TOTAL COSTO DE PRODUCCION 134904.74
UNIDADES PRODUCIDAS 74030
COSTO UNITARIO FABRICACION 1.82

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 52, se observa que el costo de fabricacion del bacin de 2L. es 1.82 soles, el

cual se basa en una produccion de 74 030 unidades producidas en el mes de marzo

del 2021.
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De lo anteriormente realizado se hace una comparacién de mejora en el precio del pre-

test y post-test.

Tabla 53. Resultados de costo unitario de produccién (Pre-test vs. Post-test)

PRE-TEST | POST-TEST DIFERENCIA

COSTO
1.86 1.82 2%
UNITARIO

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 53, se observa los costos unitarios de fabricacion del pre-test de 1.86 soles

y en el post-test 1.82 soles.
ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO

A continuacién, se evaluara la mejora econdmica con la aplicacién del estudio del

trabajo en el proceso de elaboracién de bacin 2L., en el presente estudio.

Para ello se avalud los costos de produccién, tanto, directos e indirectos para la
elaboracion de bacines, también se evalud los egresos tangibles e intangibles de la

implementacion de mejora, para determinar la ratio de costo-beneficio.

Tabla 54. Inversiones intangibles

COSTO COSTO
RECURSOS MEDIDA CANTIDAD UNITARIO (S/.) | TOTAL (S/)
LUz MENSUAL 10 70 700
INTERNET MENSUAL 10 55 550
AGUA MENSUAL 10 45 450
MOVILIDAD MENSUAL 10 50 500
ALIMENTACION MENSUAL 10 350 3500
CAPACITACION
PREOPERAT VA TOTAL 1 1985 4315.21
TIEMPO INVERTIDO
DE TESISTAS TOTAL 1 9640 9640
TOTAL 19655.21

Fuente: Realizacion personal
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Tabla 55. Inversiones tangibles

. COSTO COSTO
CLASIFICACION RECURSOS UM | CANTIDAD UNITARIO (S1.) | TOTAL (S/)

Extension unid 1 S/75.00 S/75.00

Winchas unid 1 S/15.00 S/15.00

HERRAMIENTAS (cuchillas unid 6 S/1.50 S/9.00
Y ACCESORIOS |Laptop unid 1 S/1,000.00 S/1,000.00

Usb unid 1 S/60.00 S/60.00

cajas de herramientas unid 2 S/40.00 S/80.00

Pizarra unid 1 S/50.00 S/50.00

Sefializaciones unid 6 S/6.00 S/36.00

Stickers y adhesivos unid 20 S/1.00 S/20.00

PAPELERA EN |Cuadernos de apuntes unid 2 S/3.00 S/6.00

GENERAL Lapiceros unid 10 S/1.00 S/10.00

Hojas bond unid 280 S/0.10 S/28.00

Manual unid 15 S/3.00 S/45.00

Cinta adhesiva unid 4 S/2.50 S/10.00
Rack unid 2 S/1,950.00 S/3,900.00

BIENES Y Mesa de trabajo 50x150x80 unid 2 S/380.00 S/760.00

SERVICIOS Crondmetro Calibrado unid 1 S/200.00 S/200.00
Cargador automéatico unid 2 S/2,950.00 S/5,900.00
TOTAL S/12,204.00

Fuente: Realizacion personal

Tabla 56. Total de inversiones de la aplicacidon del estudio del trabajo

Descripcién Valor total
Inversién tangible 12 204.00
Inversion intangible 19 655.21
Total de inversion 31859.21

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 56. sefiala que la inversion tangible es de s/ 12, 204.00 soles y la inversion
intangible es de s/ 19, 655.21 soles, lo cual, representa un monto total de s/ 31, 859.21

soles.
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Analisis costo-beneficio

Para determinar el beneficio-costo de la aplicacion del estudio del trabajo, se debe

tener en cuenta la siguiente informacion:

Tabla 57. Margen de contribucion de noviembre (pre-test)

\° UNIDADES PRVEE(;'\ll(_? ADE Uil(l?lf’-\TR(I)O TOTAL TOTAL MARGEN DE
PRODUCIDAS UNITARIO | PRODUCCION VENTAS COSTOS | CONTRIBUCION
2/11/2020 2723 3.12 1.86 S/8,495.76 | S/5,060.24 S/3,435.52
3/11/2020 2725 3.12 1.86 S/8,502.00 | S/5,068.50 S/3,433.50
4/11/2020 2718 3.12 1.86 S/8,480.16 | S/5,055.48 S/3,424.68
5/11/2020 2612 3.12 1.86 S/8,149.44 | S/4,858.32 S/3,291.12
6/11/2020 2714 3.12 1.86 S/8,467.68 | S/5,048.04 S/3,419.64
7/11/2020 2724 3.12 1.86 S/8,498.88 | S/5,066.64 S/3,432.24
9/11/2020 2714 3.12 1.86 S/8,467.68 | S/5,048.04 S/3,419.64
10/11/2020 2613 3.12 1.86 S/8,152.56 | S/4,860.18 S/3,292.38
11/11/2020 2711 3.12 1.86 S/8,458.32 | S/5,042.46 S/3,415.86
12/11/2020 2725 3.12 1.86 S/8,502.00 | S/5,068.50 S/3,433.50
13/11/2020 2728 3.12 1.86 S/8,511.36 | S/5,074.08 S/3,437.28
14/11/2020 2714 3.12 1.86 S/8,467.68 | S/5,048.04 S/3,419.64
16/11/2020 2724 3.12 1.86 S/8,498.88 | S/5,066.64 S/3,432.24
17/11/2020 2716 3.12 1.86 S/8,473.92 | S/5,051.76 S/3,422.16
18/11/2020 2624 3.12 1.86 S/8,186.88 | S/4,880.64 S/3,306.24
19/11/2020 2718 3.12 1.86 S/8,480.16 | S/5,055.48 S/3,424.68
20/11/2020 2725 3.12 1.86 S/8,502.00 | S/5,068.50 S/3,433.50
21/11/2020 2718 3.12 1.86 S/8,480.16 | S/5,055.48 S/3,424.68
23/11/2020 2712 3.12 1.86 S/8,461.44 | S/5,044.32 S/3,417.12
24/11/2020 2708 3.12 1.86 S/8,448.96 | S/5,036.88 S/3,412.08
25/11/2020 2718 3.12 1.86 S/8,480.16 | S/5,055.48 S/3,424.68
26/11/2020 2724 3.12 1.86 S/8,498.88 | S/5,066.64 S/3,432.24
27/11/2020 2725 3.12 1.86 S/8,502.00 | S/5,068.50 S/3,433.50
28/11/2020 2719 3.12 1.86 S/8,483.28 | S/5,057.34 S/3,425.94
30/11/2020 2718 3.12 1.86 S/8,480.16 | S/5,055.48 S/3,424.68
TOTAL 67670 78 46.49833278 |S/211,130.40(S/125,861.66]  S/85,268.74

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 57, se visualiza que en el mes de noviembre 2020 se ha producido un total
de 67 670 unidades de bacines de 2L, las cuales tienen una venta de S/ 211,130.40
soles. Asimismo, para producir estas unidades de bacines de 2L, se tuvo un costo
variable de S/ 125,861.66 soles, obteniéndose asi un margen de contribucion de S/
85,268.74 soles.

89



Tabla 58. Margen de contribucion de marzo (Post-test)

UNIDADES PRVEEC’\II(_ID_ ADE Uil(l?l'i\TR(I)O TOTAL TOTAL MARGEN DI?
PRODUCIDAS UNITARIO PRODUCCION VENTAS COSTOS | CONTRIBUCION
2953 3.11 1.82 S/9,183.83 | S/5,381.25 S/3,802.58
2985 3.11 1.82 S/9,283.35 | S/5,432.70 S/3,850.65
2948 3.11 1.82 S/9,168.28 | S/5,365.36 S/3,802.92
2942 3.11 1.82 S/9,149.62 | S/5,354.44 S/3,795.18
2954 3.11 1.82 S/9,186.94 | S/5,376.28 S/3,810.66
2964 3.11 1.82 S/9,218.04 | S/5,394.48 S/3,823.56
2954 3.11 1.82 S/9,186.94 | S/5,376.28 S/3,810.66
2953 3.11 1.82 S/9,183.83 | S/5,374.46 S/3,809.37
2941 3.11 1.82 S/9,146.51 | S/5,352.62 S/3,793.89
2965 3.11 1.82 S/9,221.15 | S/5,396.30 S/3,824.85
2958 3.11 1.82 S/9,199.38 | S/5,383.56 S/3,815.82
2954 3.11 1.82 S/9,186.94 | S/5,376.28 S/3,810.66
2984 3.11 1.82 S/9,280.24 | S/5,430.88 S/3,849.36
2946 3.11 1.82 S/9,162.06 | S/5,361.72 S/3,800.34
2984 3.11 1.82 S/9,280.24 | S/5,430.88 S/3,849.36
2968 3.11 1.82 S/9,230.48 | S/5,401.76 S/3,828.72
2985 3.11 1.82 S/9,283.35 | S/5,432.70 S/3,850.65
2948 3.11 1.82 S/9,168.28 | S/5,365.36 S/3,802.92
2962 3.11 1.82 S/9,211.82 | S/5,390.84 S/3,820.98
2938 3.11 1.82 S/9,137.18 | S/5,347.16 S/3,790.02
2948 3.11 1.82 S/9,168.28 | S/5,365.36 S/3,802.92
2964 3.11 1.82 S/9,218.04 | S/5,394.48 S/3,823.56
2995 3.11 1.82 S/9,314.45 | S/5,450.90 S/3,863.55
2969 3.11 1.82 S/9,233.59 | S/5,403.58 S/3,830.01
2968 3.11 1.82 S/9,230.48 | S/5,401.76 S/3,828.72
74030 77.75 45.5022982 | S/230,233.30 | S/134,741.39 S/95,491.91

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 58, se visualiza que en el mes de marzo de 2021, se ha producido un total
de 74 030 unidades de bacines de 2L, las cuales tienen una venta de S/ 230,233.30

soles; asimismo, para producir estas unidades de bacines de 2L, se tuvo un costo

variable de S/ 134,741.39, obteniéndose asi un margen de contribucion de S/

95,491.91 soles.
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Tabla 59. Resultados del margen de contribucion (Pre-test vs. Post-test)

PRE-TEST POST-TEST

VENTAS S/211,130.40 | S/230,233.30
COSTOS S/125,861.66 | S/134,741.39
MARGEN DE

CONTRIBUCION S/85,268.74 | S/95,491.91

DIFERENCIA S/10,223.17

Fuente: Realizacion personal

La interpretacion del resultado del andlisis sera el siguiente:

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

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

Postergado.

» Si B/C<1 El proyecto sera rechazado.

|Cé|cu|o del ratio Beneficio / Costo

| 119 |

Tabla 60. Calculo del valor actual neto (VAN) y tasa interna de retorno (TIR)

| Valores expresados en soles (S/.)

MesO | Mes1 Mes 2 Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 | Mes8 | Mes 9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12
Nov-20 | Dic-20 Ene-21 Feb-21 | Mar-21| Abr-21 | May-21| Jun-21 | Jul-21 | Ago-21| Set-21 | Oct-21 | Nov-21
Ingresos 5112 5112 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112
Incremento de capacidad (Ahorro) 5112 5112 5112 | 5112 | 5112 | 5112 5112 5112 | 5112 | 5112 | 5112 | 5112
Egresos (Mantenimiento de la mejora) -1742 -1742 S1742 | 1742 <1742 | <1742 | -1742 | -1742 | <1742 | -1742 | -1742 | -1742
Capacitaciones -371 -371 -371 -371 | -371 | -371 -371 -371 | -371 | -371 | -371 | -371
Practicante -950 -950 -950 | -950 [ -950 | -950 | -950 950 | -950 | -950 | -950 | -950
Gastos de mantenimiento -356 -356 -356 -356 | -356 | -356 -356 -356 | -356 | -356 | -356 | -356
Gastos de oficina -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65 -65
Inversion -31858 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
|FIuj0 de efectivo -31858 | 3370 3370 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370 | 3370

Fuente: Realizacion personal

Calculo del VAN

6069

Costo de Oportunidad del capital (COK)

1.0%

Célculo de laTIR

3.87%
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Tabla 61. Egresos

EGRESOS (S/.)
Capacitaciones 371
Practicante 950
Gastos de mantenimiento 356
Gastos de oficina 65
TOTAL 1742

Fuente: Realizacion personal

En la Tab. 61, detalla los egresos que costara mantener la herramienta aplicada por
mes.

3.6. Método de analisis de datos

El método de analisis de datos de la presente investigacion es de enfoque Cuantitativo,
ya que el disefio es cuasiexperimental y se obtienen estadisticas que ayuden a
comprobar la veracidad de sus hipotesis. Asimismo, se utiliza libros de estadistica
descriptiva para poder realizar el analisis comparativo. Se realiza un analisis
cuantitativo, puesto que las variables pueden ser expresadas en valores numéricos.
En el método de analisis de datos se deben describir las diferentes operaciones a las
que se veran sometidas los datos que se obtengan: clasificacién, registro, tabulacion
y codificacion si fuere el caso” (Arias, 2012, p.54).

El andlisis descriptivo apoya en la explicacion de la procedencia de una variable en
una poblacion o en el interior de subpoblaciones y se fija en la aplicacion de la
Estadistica descriptiva que por su naturaleza es 0til para todos los campos donde se
trabaja con datos cuantitativos. Sirve en la educacion, administracion, ingenieria entre
otros. Para presentar las caracteristicas de los datos se vale de medidas de resumen,
tablas o figuras. ( (Naupas Paitan, 2018)

Para el logro de los resultados del analisis descriptivo se empleara el software SPSS.
El Andlisis inferencial se encuentran las pruebas de comparacion de medias con el
fin de efectuar la contrastacidn de las hipoétesis; la Estadistica inferencial busca

deducir, masificar las cualidades observadas en una muestra a toda una poblacion,
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mediante modelos matematicos estadisticos. Se utiliza para establecer parametros y
probar hipétesis tomando en cuenta en la distribucién muestral. La prueba de hipotesis
se realiza con el andlisis paramétricos y no paramétricos. (Naupas Paitan, 2018)
Andlisis con relacion a la hipotesis: cada una de las hipétesis formuladas debe tener
el fin u objetivo de verificar, en algunos casos es empleada la estadistica inferencial.
Para el logro de los resultados de dichos andlisis, se empleara el software de IBM

SPSS Statistics.

3.7. Aspectos éticos

Para desarrollar el proyecto de investigacion se tomaron en cuenta los aspectos éticos
fundamentales, para darle el mejor uso a la informacion proporcionada por el gerente
de la empresa DANJOS S.A. Establecido en el distrito de Cercado de Lima. También
se solicito mediante un escrito la plena autorizacion de la gerencia para las visitas y
poder recabar la informacion que servira para dar a conocer la presente investigacion.
Asimismo, se considera el Turnitin para determinar el porcentaje de similitud con otros
trabajos de investigacion. También se utiliza la ISO 690 para citar la informacion que

respalda los temas relacionados al proyecto de investigacion.
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Tabla 62. Resumen de logros obtenidos

RESUVEN
PORCENTUAL
preTest [postesT| A | W
TIENPO PROVEDIO 1% | 106 LT3
S rne. TENPO NORIAL 0 | 10 2.8
TIENPO ESTANDAR 16| s 27.09%
AV 06 | 0 | 1263
" DE OPERACIONES 5 | 2 23,08
e |\ DE TRANSPORTES 5 | 3 0.0
" DE ACTIVIDADES ® | 7 286
DISTANCIAS Y 3531
EFICENCIA 075 | 08 | 940k
PRODUCTIVIDAD [EFICACIA 08 | 0% | 100k
PRODUCTIVIDAD 08 | 0% | 250
COSTO UNTARIO 1% | 10 194%
: INVERSION 31858
onering PEEFCOCOSTO 119
CAPACIDAD DE PRODUCCION G0 | 74080 | 90
FINANCIERO
VAN 6069
TR 3%
LLENAR LA TOLVA DE LA MAQUINA
ECTOR 03 o7 15.90%
OPERACIONES |INSPECCIONAR Y GRADUER WAQUIA 0
DEL PROCESO DE|NYECTORA oy ok 0108
ELABORACION DE[FUNDIR NEZCLA DE WP 0B 0 5000
BACN  [NSPECCIONAR Y ACOMODAR BAC 06 03 50,0
PERFILAR EXCEDENTES DEL BACIN 03 o 3080k
ENPACAR BACI 0 o 1T

Fuente: Realizacion personal
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo

En el presente trabajo de investigacion se efectué un analisis descriptivo a los datos
obtenidos en el pre-test y post-test de la implementacion del estudio del trabajo para
optimizar la productividad del proceso de elaboracion del bacin de 2L. en la empresa
DANJOS S.A.

Variable independiente: Estudio del trabajo

Dimensién 1: Estudio de métodos

Indicador: indice de actividades que agregan valor

Seguidamente, muestra el indicador de avaluacion para las tareas que agregan valor
en el proceso de elaboracion de bacin 2L., tanto, para del pre-test y post-test.

Tabla 63. indice de AAV

YAAV 23
— =65.7%

_ IAAV = -
PRE-TEST [MEVRNY YTOTAL DE ACTIVIDADES _ 35

TAAV 20
= =74.10%

POST-TEST pVaVANY IAAV = =
oS S Y TOTAL DE ACTIVIDADES 27

Fuente: Realizacion personal

Latab. 63, muestra el indice de AAV se incrementd luego de la instauracién del estudio
de métodos, ya que, en la primera evaluacion se obtuvo 65.7% y en la segunda
evaluacion se obtuvo 74.10%.
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Figura 12. indices de actividades que agregan valor (Pre-test vs. Post-test)

76.0%
74.0%
72.0%
70.0%
68.0% 65.7%
66.0%
64.0%
62.0%

60.0%
PRE-TEST

POST-TEST

Fuente: Realizacion personal

La figura 12, sefiala que el indice de AAV del post-test ha incrementado en 12.63%

con respecto al pre-test.

Dimension: Estudio de tiempos

Indicador: Tiempo estandar

Tabla 64. Tiempo estandar (Pre-test vs. Post-test)

PRE-TEST

POST-TEST

TIEMPO
ESTANDAR

1.69

1.16

18
16
1.4
1.2

0.8
0.6
0.4
0.2

Figura 13. Comparacion de tiempo estandar (Pre-test vs. Post-test)

Fuente: Realizacion personal

PRE-TEST

POST-TEST

Fuente: Realizacion personal
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En la figura 13, se observa el tiempo inicial de 1.69 min y luego de la aplicacion de

1.16 min, se logré una mejora del 31.22% con respecto al pre-test.

Variable dependiente: Productividad

Tabla 65. Productividad (Pre-test vs. Post-test)

PRODUCTIVIDAD
1123456 7[8[9[1)11|12]13]14|15|16]17 18|19 20|21 |22|23]|24|25
PRE-TEST | 63% | 63% | 62% | 58% | 62% | 63% |62% | 58% |62%) 63% | 63%|62%)|63%| 62% | 58%|62%| 62%| 62% | 62% | 62% | 62%|62%)|62%|62% | 62%
POST-TEST | 74% | 77% | 75%| 75% | 75% | 76% | 75%] 75% |75%) 76%| 76%|75%| 77%| 75% | 77%| 76%)| 76% | 75% | 75% | 75% | 75%|76%|77%)| 76%| 76%

Fuente: Realizacion personal

En la tab.65, sefiala los incrementos de la productividad obtenida, luego de la

implementacion del estudio del trabajo en el proceso de elaboracion del bacin 2L.

90%
80%
70%
60% TN NS —~
50%
40%
30%
20%
10%
0%

1234567 8 910111213141516171819202122232425

e PRE-TEST POST-TEST

Figura 14. Grafica del incremento de productividad (Pre-test vs. Post-test).
Fuente: Realizacion personal
De la figura 14, Se visualiza la linea azul que representa la data obtenida de la

productividad en el pre-test y la linea naranja del post-test.

Para el analisis descriptivo se utilizara el programa estadistico SPSS, de acuerdo con
los resultados hallados en el pre-test y post-test de la implementacion del estudio del

trabajo.
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Tabla 66. Estadistico descriptivo de la productividad (Pre-test vs. Post-test)

Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
PRODUCTIVIDAD 1 25 ,617 ,015 ,576 ,628
PRODUCTIVIDAD 2 25 , 756 ,008 ,736 ,769

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 6, sefiala la media obtenida en el pre-test de 0,617 y la media obtenida en
el post-test de 0,756.

Dimensién: Eficiencia

Asimismo, se analizara la data del pre-test y post-test de la eficiencia obtenida

Tabla 67. Eficiencia (Pre-test vs. Post-test)

EFICIENCIA

1

7

8

9

10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

PRE-TEST

76%

76%

76%

73%

75%

76%

75%

73%

5%

76%

76%

5%

76%

5%

73%

76%

76%

76%

75%

5%

76%

76%

76%

76%

76%

POST-TEST

82%

83%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

83%

82%

83%

82%

83%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

82%

Fuente: Realizacion personal

En la tab. 67, sefala los incrementos de la eficiencia obtenida, luego de aplicar el

estudio del trabajo en el proceso de elaboracion del bacin 2L.

84%

82%

80%

78%

76%

74%

72%

70%

68%

66%

VTV

12 3 45 6 7 8 910111213 1415161718 1920 2122 23 2425

e PRE-TEST

POST-TEST
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Figura 15. Grafica de la evolucion de la eficiencia

Fuente: Realizacion personal

La figura 15, Sefala la linea azul la data obtenida de la eficiencia en el pre-test y la

linea naranja del post-test.

Tabla 68. Estadistico descriptivo de eficiencia

Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
EFICIENCIA-1 25 , 752 ,009 ,725 ,758
EFICIENCIA-2 25 ,823 ,004 ,816 ,832

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 68, sefala la media obtenida en el pre-test de 0,752 y la media obtenida en

el post-test de 0,823.

Dimensién: Eficacia

Indicador: Porcentaje de eficacia

De igual manera, se prosigue con el andlisis del indicador Eficacia para ver su

comportamiento en el pre-test y post-test.

Tabla 69. Eficacia (Pre-test vs. Post-test)

EFICACIA

1

7

8 19]10

11

121131411516

17 [ 18] 19

20

21

2212324

25

PRE-TEST |83% | 83% | 83%

79%

82%83%

82%

79% |82%]| 83%

83%

82%|83%] 83% | 80%|83%

82%|82%] 82%

82%

82%

82%|82%|82%

82%

POST-TEST | 90% | 93% | 92%

91%

92%92%

92%

91%| 92%

2%

92%

92%|93%] 92% | 93%| 92%

92%|93%| 92%

82%

92%

92%[92%| 92%

2%

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 69. sefiala los incrementos de la eficacia obtenida, luego de la

implementacion del estudio del trabajo en el proceso de elaboraciéon del bacin 2L.
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75%

70%
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e PRE-TEST POST-TEST

Figura 16. Gréfica de la evolucion de la eficacia
Fuente: Realizacion personal
De la figura 16. Se visualiza la linea azul que representa la data obtenida de la

eficacia en el pre-test y la linea naranja del post-test.

De igual manera con el uso del SPSS, se realiza un diagnostico descriptivo a los
resultados obtenidos en el pre-test y post-test de la mejora del proceso de elaboracion
de bacin 2L. en la empresa DANJOS S.A.

Tabla 70. Cuadro estadistico descriptivo de la eficacia

Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
EFICACIA 1 25 ,820 ,010 , 794 ,829
EFICACIA 2 25 ,919 ,006 ,897 ,928

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 70. sefala la media obtenida en el pre-test de 0,820 y la media obtenida

en el post-test de 0,919.

100



Andlisis inferencial

Para iniciar con el andlisis inferencial del presente trabajo de investigacién es
indispensable contrastar las hipotesis por medio de estadigrafos de comparacion de
medias, para ello es necesario verificar el andlisis de normalidad a la muestra,

mediante la siguiente tabla:

TIPO DE MUESTRA DESCRIPCION TIPO DE PRUEBAS

KOLMOGOROV
MUESTRA GRANDE DATOS > 30
SMIRNOV
MUESTRA PEQUENA DATOS <= 30 SHAPIRO WILK

Andlisis de la hipotesis general
Para contrastar la hipotesis general, es indispensable precisar si los datos obtenidos
de la variable productividad de pre-test y post-test tienen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico. Para lo cual, se procederd a realizar el andlisis de
normalidad mediante el estadigrafo Shapiro-Will debido a que tiene una muestra
menor a 30 dias.
Regla de decision:

% Sip valor < 0.05, la disposicion no es normal (No paramétrico).

¢+ Si p valor > 0.05, la disposicién es normal (Paramétrico).

Tabla 71. Prueba de normalidad de productividad de Shapiro-Will

PR BAS D ORMALIDAD

Shapiro-Will
Estadistico gl. Sig.
Dif-Prod dad , 792 25 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Realizacion personal
La tabla 71, se concluye que el valor de significancia de la productividad es 0.000,
menor al 0.05, por consiguiente, la prueba de estadigrafo para la variable dependiente
sera el WILCOXON.
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Se utilizé Shapiro-Wilk debido a que la muestra de la investigacion es menor a 30

ANTES ‘ DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

No Parameétrico No Paramétrico WILCOXON

Regla de decision:
Si p valor = 0.05, los datos no son paramétrico
Si p valor > 0.05, los datos son paramétrico

Tabla 72. Comparacion de medias de la productividad pre-test y post-test con la
prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
PRODUCTIVIDAD 1 25 ,617 ,015 ,576 ,628
PRODUCTIVIDAD 2 25 , 756 ,008 , 736 , 769

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 72, se obtiene como media 0,617 del pre-test y 0,756 del post-test.

Analisis mediante p valor para la productividad pre-test y post-test mediante

Wilcoxon
Contraste de hipétesis

Ho: El estudio del trabajo no optimiza la productividad del area de produccion de la
empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.

Ha: El estudio del trabajo optimiza la productividad del area de produccién de la
empresa DANJOS S.A., Lima, 2021.

Regla de decision:

Si p valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
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Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 73. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadistico de prueba?

PROD 1-PROD 2
Z -4,373°

Sig. Asintética (bilateral) ,000

Fuente: Realizacion personal
De la tabla 73. proporciona que el valor de p es 0.000, menor que 0.05, por lo tanto,

se rechaza la hipétesis nula (Ho).

Anadlisis de la primera hipdétesis especifica
Regla de decisién:
Si p valor < 0.05, la disposicion no es normal (No paramétrico)
Si p valor > 0.05, la disposicion es normal (Paramétrico)

Tabla 74. Prueba de normalidad de eficiencia de Shapiro-Will

PRUEBAS DE NORMALIDAD
Shapiro-Will
Estadistico gl. Sig.
Dif-EFICIENCIA ,673 25 ,000

a. Correccion de significaciéon de Lilliefors.
Fuente: Realizacion personal
De la tabla 74, Podemos concluir que el valor de significancia de la eficiencia es 0.000,
menor al 0.05, por lo tanto, la prueba de estadigrafo que se utilizara para evaluar la
eficiencia es el WILCOXON.
Se utilizé Shapiro-Wilk debido a que la muestra de la investigacién es < a 30 datos.
Regla de decision:
Si p valor < 0.05, datos no son paramétrico

Si p valor > 0.05, datos son paramétrico
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Tabla 75. Comparaciéon de medias de la eficiencia pre-test y post-test con la prueba

Wilcoxon
Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
EFICIENCIA-1 25 ,7152 ,009 7125 ,758
EFICIENCIA-2 25 ,823 ,004 ,816 ,832

Fuente: Realizacion personal

En la tabla 75. Se obtiene como media 0,752 correspondiente al pre-test y 0,823

correspondiente al post-test.

Analisis mediante p valor para la eficiencia pre-test y post-test mediante

Wilcoxon
Contrastacion de hipoétesis

Ho: El estudio del trabajo no optimiza la eficiencia del area de produccion de la empresa
DANJOS S.A,, Lima, 2021.

Ha: El estudio del trabajo optimiza la eficiencia del area de produccion de la empresa
DANJOS S.A,, Lima, 2021.

Regla de decision:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 76. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la dimension eficiencia

Estadistico de prueba?

EFICIENCIA 1-EFICIENCIA 2
z -4,399P

Sig. Asintética (bilateral) ,000

Fuente: Realizacion personal

De la tabla 76. Proporciona que el valor de p es 0.000, < que 0.05, por lo tanto, se
rechaza la hip6tesis nula (Ho).
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Anadlisis de la segunda hipotesis especifica
Regla de decision:
Si p valor < 0.05, la disposicion no es normal (No paramétrico)
Si p valor > 0.05, la disposicion es normal (Paramétrico)

Tabla 77. Prueba de normalidad de eficiencia de Shapiro-Will

PRUEBAS DE NORMALIDAD
Shapiro-Will
Estadistico gl. Sig.
Dif-Eficacia ,812 25 ,000

a. Correccién de significacion de Lilliefors.
Fuente: Realizacion personal
De la tabla 77, Podemos concluir que el valor de significancia de la eficiencia es 0.000,
menor al 0.05, por lo tanto, la prueba de estadigrafo que se utilizara para evaluar la
eficacia es el WILCOXON.

Se utilizé Shapiro-Wilk debido a que la muestra de la investigacion es menor a 30
datos.
Regla de decision:
Si p valor = 0.05, datos no son paramétrico
Si p valor > 0.05, datos son paramétrico

Tabla 78. Comparacion de medias de la eficacia pre-test y post-test con la prueba

Wilcoxon
Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minimo Maximo
Desviaciéon
EFICACIA 1 25 ,820 ,010 , 794 ,829
EFICACIA 2 25 ,919 ,006 897 ,928

Fuente: Realizacion personal
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En la tabla 78. la media obtenida en el pre-test es 0,820 y la media obtenida en el
post-test es 0,919.

Analisis mediante p valor para la eficacia pre-test y post-test mediante Wilcoxon
Contrastacion de hipoétesis

Ho: El estudio del trabajo no optimiza la eficacia del &rea de produccion de la empresa
DANJOS S.A,, Lima, 2021.

Ha: El estudio del trabajo optimiza la eficacia del area de produccion de la empresa
DANJOS S.A,, Lima, 2021.

Regla de decision:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 79. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la dimension eficacia

Estadistico de prueba?

EFICACIA 1-EFICACIA 2
z -4,373°

Sig. Asintotica (bilateral) ,000

Fuente: Realizacion personal

De la tabla 79. Sefala que el valor de p es 0.000, < que 0.05, por ende, se rechaza la

hipotesis nula (Ho).
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V. DISCUSION

Primeramente, se determind la productividad en el area de proceso de elaboracion de
bacin 2L, luego se aplico el Estudio de Trabajo para optimizar el proceso, con lo que
se concluye que la productividad se incrementd en 22.51%, disminuyendo tiempos
ineficientes, recorridos innecesarios y estandarizando los métodos de trabajo.

Luego, de analizar la productividad se coincide con el trabajo de investigacion
realizado por Abera, Melkamu (2020), en el cual, mediante la aplicacion de estudio de
métodos y estudio de tiempos reduce los tiempos improductivos en el area de
acabados del proceso de calzado, obteniendo los siguientes resultados: distancias
reducidas entre operaciones de 1m, tiempos reducidos entre operaciones de 2 min,
movimientos innecesarios se redujo en 46 seg, redujo el tiempo estandar en 0.87 min
y logrando aumentar su produccion de 734 pares/dia a 764 pares/dia. Concluyendo
que la herramienta de estudio de métodos y estudio de tiempos si mejora la
productividad de los procesos del area de produccién.

Luego de determinar la eficiencia, se logré optimizarla mediante la aplicacion del
estudio del trabajo, logrando incrementarla en 9.4%, utilizando mejor los recursos
utilizados en el proceso de elaboracion de bacin de 2L. Coincidiendo con la
investigacion de Araujo, Pedro (2018), en el siguiente trabajo de investigacion se
implemento el Estudio del Trabajo para mejorarla operaciones de fabricacion de lentes
organicos, mediante el uso eficiente del recurso tiempo, obteniendo los siguientes
resultados: redujo de 6.77 a 5.93 min, tiempos de ciclo de 9.67 a 8.83 min y tiempos
por unidad de produccion de 2.42 a 2.21 min. Concluyendo que la herramienta de
estudio de métodos y estudio de tiempos si mejora la productividad de los procesos
del area de produccion.

Luego de determinar la eficacia, se logro optimizarla mediante la aplicacion del estudio

del trabajo, logrando incrementarla en 12%, en el proceso de elaboracién de bacin de
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2L. Coincidiendo con la investigacion de Akkoni, Vinayak (2019), mejoré la eficacia
aplicando El estudio de trabajo en la distribucién de las estaciones de trabajo para la
fabricacion de valvulas. obteniendo los siguientes resultados: reduciendo del tiempo
ciclo de 7.5 horas a 6.28 horas y reduciendo distancias de recorrido de 400m a 270m.
Concluyendo que la herramienta de estudio de métodos y estudio de tiempos si mejora

la productividad de los procesos realizados en la empresa de produccion.

Luego de realizar el estudio de la situacion actual del proceso, se hayo varias causas
que ocasionaban la baja productividad, principalmente la falta de estandarizacién de
métodos y tiempos, ya que, la empresa actualmente trabaja de forma empirica y no
con sustentos cientifico en cada uno de sus procesos, lo cual, le ocasiona el aumento
de costo en sus operaciones. Asi mismo, Aguirre-Velasquez- Raudez(N.A) realizé un
andlisis de estudio de tiempos y movimientos para determinar las causas que
ocasionaban la baja productividad en el proceso de elaboracién de tabaco,
encontrando como resultado que las operaciones estaban mal balanceadas, las cuales
eran criticas en todo su proceso, de eso dependia que la entrega de producciéon se
entregue en el tiempo solicitado. También, se encontré que el lugar de trabajo era
Optimo para las actividades que desarrollaban. De esto se concluye que el estudio de
tiempo y métodos de trabajo son muy importante, tanto, en empresas con un optimo

ambiente de trabajo o en empresas que no, porque siempre se podra llegar a mejorar.

Bajo el analisis realizado en el diagrama de Ishikawa en el area de produccion de la
empresa DANJOST S.A., se determind que la falta de estandarizacién de métodos y
la falta de estandarizacién de los tiempos en el proceso de elaboraciéon de bacin de
2L, ocasionan una baja productividad. Adicionalmente, se encontré6 una mala
organizacion de las herramientas y moldes utilizados para la elaboracién de los
productos plasticos que produce la empresa. Al igual que, Quiliche (2018) realizé un
analisis de causa-efecto para determinar las causas que ocasionaban la baja
productividad, en el proceso de corte y pesado de paneras de anchoveta, obteniendo

de resultado que no tenian establecidos los métodos de trabajo y el estudio de tiempos
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y movimientos, en las operaciones de corte y pesado de paneras de anchoveta. En
consecuencia, para resolver el problema establecen un nuevo método de trabajo. Con
lo cual, se concluye que el diagrama de Ishikawa es muy efectivo para encontrar las
causas directamente al problema del informe a investigar y asi poder solucionarlo de

una manera eficiente.

Para la investigacion realizada se aplico siguiendo las 8 etapas del estudio del trabajo,
obteniéndose una mejora en la fabricacion del bacin de 2L. aplicando técnicas se
obtuvo el primer grupo de evaluacién y luego de la aplicacién se obtuvo datos, los
cuales demostraron una disminucidbn en los tiempos y métodos de trabajo.
Coincidiendo con la teoria de Kanawaty (1996), quien sefiala que el estudio del trabajo
es una evaluacion sistematica realizada a los métodos de trabajo, apoyandose en la
aplicacion de técnicas de estudio, estas pueden ser empleadas tanto a la mano de
obra, recursos, maquinarias, métodos, entre otros. Con la finalidad de buscar una

manera mas eficiente de realizar el trabajo y de utilizar los recursos.

Asi mismo, en la investigacion realizada se determiné que, mediante la aplicacion de
las herramientas de calidad, tales como: diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto,
matriz de Vester, estratificacibn por areas, entre otras. Fueron esenciales para
determinar las causas que provocaban la baja productividad en el area de produccion,
con su aplicacion y examen critico se obtuvieron 11 causas, las cuales ayudaron a
definir la herramienta de solucién. Concluyendo que estas herramientas son muy
importantes y que deben ser aplicadas cuantas veces sean necesarias en las
empresas, con ellas ayudaran a mejorar su productividad y economizar en el uso de

los recursos.

En la investigacion se aplicé el estudio de métodos, con el uso de técnicas e
instrumentos para el registro de los datos, los cuales fueron: DOP, DAP, DB Y DR,
estos son fundamentales para determinar los métodos empleados en el proceso de

elaboracion de bacin de 2L. y porque es lo primero que se debe establecer para
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analizar donde aplicar las mejoras, y que sean las mas eficientes, lo que se coincide
la teoria de Noruega (1998), sefiala que todo lo concerniente con las tareas deben ser

correctamente registradas, para que estas sean mejor comprendidas.

Para el trabajo de investigacion fue esencial la aplicacion de la formula del IAAV, ya
que, mediante su aplicacion se pudo identificar las AAV y las ANV en el proceso de
fabricacion de bacin 2L, tanto en el primer grupo de datos y en el segundo grupo de
datos, que se obtuvo luego de la aplicacion del estudio del trabajo. Coincidiendo con
las férmulas dadas en el libro por Garcia (2005), donde: IAAV es = ANV entre TA.
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VI. CONCLUSIONES

De la aplicacién del estudio del trabajo en el proceso de elaboracion del bacin de 2L.,
se concluye que:

Este trabajo de investigacion con relacion al objetivo general finaliza y sefiala que la
aplicacion del Estudio del trabajo optimiza la productividad del proceso de elaboracion
del bacin de 2L. en la empresa DANJOS S.A., debido a que la productividad inicial era
de 62% y después de la implementacion fue 76%, habiendo un incremento de 22.51%

con respecto a la productividad inicial.

También, con relacion al primer objetivo especifico planteado, se finaliza y sefiala que
la aplicacion del Estudio del trabajo optimiza la eficiencia del proceso de elaboracion
del bacin de 2L. en la empresa DANJOS S.A., debido a que la eficiencia inicial era de
67% y después de la implementacion fue 78%, habiendo un incremento de 16.42%

con respecto a la eficiencia inicial.

Asimismo, con relacion al segundo objetivo especifico planteado en el trabajo de
investigacion, se finaliza y sefiala que la aplicacién del Estudio del trabajo optimiza la
eficacia del proceso de elaboracion del bacin de 2L. en la empresa DANJOS S.A.,
debido a que la eficacia inicial era de 75% y después de la implementacién fue 88%,

habiendo un incremento de 17.33% con respecto a la eficacia inicial.
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VIl. RECOMENDACIONES
Luego de haber implementado el estudio del trabajo en el &rea de produccion de la
empresa DANJOS S.A. y haber logrado optimizar la productividad, a continuacién,

daremos algunas recomendaciones:

» El estudio del trabajo implica una mejora continua en las actividades realizadas
para la elaboracion de los procesos, por lo tanto, se sugiere que las actividades
que agregan y no agregan valor sean evaluadas constantemente para asegurar
la continuidad de la mejora y tomar acciones correctivas cuando sean

necesarias.

» Asimismo, se sugiere su aplicacion porque mejora la seguridad de los
trabajadores, ya que, se busca una mejora en el lugar de trabajo y la disposicién

de ejecutar sus labores.

» Se sugiere que el personal encargado realice un control continuamente el

método de trabajo propuesto para garantizar mejores resultados.

» También, se recomienda una capacitacion continua al personal para que
puedan seguir mejorando y que puedan emplear mejor todos los recursos de la

empresa.

» Se recomienda la implementacién del estudio del trabajo para todos los
procesos generados en la empresa, ya que se ha visto un cambio favorable en

los métodos de trabajo y su mejora en los costos de produccion.
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Anexo

Anexo 1: no aplica



Anexo 2: no aplica



ANEXO 3
TABLA N 13: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

DEFINICION DEFINICION ESCALAS DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL SLUSISIOINSS R MEDICION
Variable
independiente: AAV=TA-ANV
Estudio del trabajo Estudio de )
TEIEeE Rg\r;l'aiztividades que agregan valor ez
Para_ N_orlega (1998), ) ) ANV': Actividades que No Agregan Valor
definida como un El estudio del trabajo se TA: Total de Actividades
Cllieeleicenioe sl determinard aplicando
St el estudio de métodos y
del trabajo y medicion el estudio de tiempos TS=TN (1+S)
del trabajo que se Estudio de
utilizan para examinar tiempos DONDE: ) _
el trabajo humano en ™ ?igmgg eNSJ?r?]g?Eé%“) Razon
todos sus contextos. S 'Suplememos
Variable dependiente:
Productividad E= (HMR/ HMProg) X100%
Segun Noriega (1998), Eficiencia DONDE: - Razon
se define como la La productividad se PE: Porcentaje’de _ef|C|enC|a .
lacic - mide en funcion de la HMR: Horas Maquina Reales (min)
refacion que existe . . . . . HMProg: Horas Maquina Programadas (min)
entre los recursos y eficiencia Yy eficacia con
los productos de un los indicadores
sistema productivo. porcentaje de eficiencia ) Ef= (PR/ PProg) X100%
y porcentaje de eficacia DONDE:
L PEf: Porcentaje Eficacia Razén
Eficacia PR: Produccién Real (und)

PPg: Produccion Programada (unid)




ANEXO 4: Instrumentos de recoleccién de datos

Instrumentos de estudio de métodos

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DF ELABORACION DEL BACIN 2L

ENPRESA HOJAN'
PROCESO AREA
METODO; PRE-TEST POST-TEST HORA DE INICIO
ELABORADO POR: HORA DE TERMINO
APROBADO POR: FECHA

RESUMEN

SIMBOLO | CANTIDAD

TENPO
(N

0

i

)
%

TOTAL




DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L

PROCESO: FECHA:
METODO: RESUMEN  |SIMBOLO| N° T'(En“f:;o DISTANCIA ( m)
EMPRESA: OPERACION 3
TRANSPORTE
REALIZADO POR: .
FADO PO INSPECCION [ |
APROBADO POR: ALMACENAMIENTO | Y/
DEMORA [ ]
. TIEMPO SIMBOLO PRODUCTIVO
N° | OPERACION ACTIVIDAD DISTANCIA(m
(seg) (m) [ B [ ] [ S| NO
TOTAL (SEG)
TOTAL (MIN)




DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL BACIN 2L

METODO: DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO
EMPRESA:
PROCESO:
OPERACION:
AREA:
. TIEMPO SIMBOLO TIEMPO .
DESCRIPCION MANO 1ZQUIERDA (SEQ) m WD | (SE6) DESCRIPCION MANO DERECHA
RESUMEN
, ACTUAL
METODO TIEMPO M. TIEMPO M.D
[
»
[ ]
\/
TOTAL (SEG)
TOTAL (MIN)




Instrumento de estudio de tiempos

FORUATONE TELPOS PARA LSRR BACHDE L

TR
iy

(IR
TERN):

(PERAL

(RSERIADO PR

TR
)

ESTIDIO ETIEIPOSH

TEID RS

PROCEXD

JAEADEEVALLACIN
P | OPERACON

Pov { $or | GNor { 5o {64 { T | o | WNow | Mo | 20w | (3 { et L6Mor | (M | 190 | 20w { 200w | Z8Now | 2Now | 25w | 26 | 270w | 28w | v




CALCULO DF TIEMPO ESTANDAR DE ELABORACION DF BACIN DE 2L

EMPRESA: FECHA AREA
METODO: PRE-TEST POST-TEST PROCESO:
ELABORADO POR: PRODUCTO:

TPODE | TIEMPO WESTINGHOUSE I4FACTOR | TIEMPO | SUPLEMENTOS | 1+TOTAL | TIEMPO
OPERACION [PROMEDIO| H | E | (D | CS |VALORACION| NORMAL | C | 'V |SUPLEMENTOS | ESTANDAR

ITEMS| OPERACION

TIENPO TOTAL i




EFICIENCIA

EMPRESA:
PROCESO:
ELABORADO POR:
METODO: FECHA:
INDICADOR
ITEMS| FECHA EFICIENCIA E= (HMR/ HMProg) X100%
. HMProg
HMR (min) .
(min)

PROMEDIO




EFICACIA

EMPRESA:
PROCESO:
ELABORADO POR:
METODO: FECHA:
INDICADOR
ITEMY FECHA PRODUCCIOEII\ZIICASII;QAODUCCION Ef= (PR/ PProg) X100%
REAL(unid) | PROGRAMADA

PROMEDIO




PRODUCTIVIDAD ACTUAL DANJOST S.A.

EMPRESA:

PROCESO

FECHA:

ELABORADO POR:

METODO:

INDICADORES
EFICIENCIA EEICACIA PRODUCTIVIDAD
FECHA | E= (H-MR/ H- ~
MPROG) Ef_;zgécfpg) EFICIENCIA*EFICACIA
X100% 0

PROMEDIO




ANEXO 5: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES | items Pertinencia’ | Relevancia® Claridad® Sugerencias

DIMENSION: Estudio de métodos Si No Si No Si Mo
1 Indice de actividades que agregan valor

(1AAW) X x X

144y = (2N w100
=1 NAT J

DIMENSION:  Estudic de tiem pos Si No Si No Si Mo sugerencias
2

Tiempo estandar {TS) X X X

TS5 = Tiempo normal{ 1 + suplementos)

Observaciones |precisar si hay suficiencia):

si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ 1 Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Qg Ma: ... Aparicio Montenegro, Pablo Roberto ... DMI: 25694430

Especialidad del validador: Mag. Ing. Industrial

) -..0E.de.__Junio __del 2021
Perfinemcia: E1 item corresponss &l concepho 1200 formuatg.

*Ralevancia: El item es spropiado para regresantsr al companants o
dimension especifica del constnichn

*Claridad: Se entends sin dificuitsd alguna 2l enunciato dal fam, 85
CONCiso, emactn ¥ directo

Mnéa’ Sificienria =A dice sifitienria auandn s kems plameados

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Ne DIMEM SIONES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Supgerencias
DIMEM SION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1
Porcentsje de eficiencia (PE)
x x X
. [ H — M REALES (min) i ‘J —
® = =" PROGRAMADOS (min 19 |~
DIMENSION 2:  Eficacia Si No Si No Si No
3
Porcentaje de eficacia (FET)
x x X
S [ FRODUCCIGN REAL (urnid} \J 100%
= 7\ PRODUCCION PROGRAMADA (unid) | *
Observaciones (precisar si hay suficiencial— si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable | x ] Aplicable después de comregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. O Mgtr:_ Aparicio Montenegro, Pablo Roberto ...... DMI: 25694430

Ezpecialidad del validador: Mg. Ing. Industrial

‘partinencia: £ item coresponce @l coRCEphD ednco Smmulsdo
*Relevancia: El ilem &s spropiada para reoresentsr 3l componente o
dimersion especifica del constnucto

Claridad: Se entiends sin cificuitsd alguna 2l enuncisto el Bem, 25
ConCiso, exEch y dinech

Mofa: Suficiencia, s= dice suficiencia cuando los kams plarteadas
0N SUficientes pars medr ka dimension

w8 de. . Junio ...del 2021

#

/
I .'; / 'y
'yl L
| ' | W/

ik _,lf.lf"_"ir i :

Firma del Experto Informante.




~\\II UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTC QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N® DIMENSIONES ! items Pertinencia? | Relevancia? Claridad?® Sugerencias

DIMENSION: Estudio de métodos Si No Si No Si Mo
1 | Indice de actividades que agregan valor

(IAAV) X X X

NAAV
TAAV = (=) ¥100%

DIMENSION: Estudio de tiempos Si No Si No Si No sugerencias
2

Tiempo estandar (TS) X X X

T5 = Tiempo normal{ 1 + suplementos)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ES PERTINENTE si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dy Mg: Mgtr. Rodriguez Alegre, José Lino ...  DNI: ......08535058...

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero Tecnélogo

...08.de...Junio ...del 2021

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensidn especifica del constructa P _ /
Hlaridad: Se entiende sin dficultad alguna el enunciade del item, es 4

conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

Firma del Experto Informante.
son suficentes para medir la dimensidn



~\\|| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N2 DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? Claridad?® Sugerencias
DIMENSION 1:  Eficiencia Si No Si No Si No
1
Porcentaje de eficiencia (PE)
X X X
B H — M REALES (min) i o
E= (H — M PROGRAMADOS (min é:::é}) x100%
DIMENSION 2:  Eficacia Si No Si No Si No
3
Porcentaje de eficacia (PET)
X X X

Ef = ( PRODUCCION REAL (unid)

1004
PRODUCCION PRDGRAMADA(unid}) x100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia)_ si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. D/ Mgtr: Mgtr. Rodriguez Alegre, José Lino DMNIL-....... 06535058
Especialidad del validador-......... Ingeniero Pesquero Tecnologo

1Pertinencia: E| item correzponde al concepto tedrico formulado. p
iRelevancia: El item ez apropiado para representar al componente o ~ |

4
. . . P - '\.\
dimenzicn especifica del constructo A \

laridad: 3e enbende sin dificultad alguna el enunciado del item, es —
concisa, exacto y directo Firma del Experto Informante.

Mota: Suficiencia, s= dice suficiencia cuando los items planteados
zon suficientes para medir |a dimensidn



ilj UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

NP DIMENSIONES / items Pertinencia® | RelevanciaZ? Claridad?® Sugerencias
DIMENSION: Estudio de métodos 5i No 5i No 5i No
1 | Indice de actividades que agregan valor
(IAAV) X X X
[AAV = N—AAV X100%
B ( NAT ) .
DIMENSION: Estudio de tiempos 5i No 5i No 5i No sugerencias
2
Tiempo estandar (TS) X X X

T5 = Tiempo normal( 1 + suplementos)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: ... Egusquiza Rodriguez, Margarita Jesls .....cccecevueuennn... DNI: 08474379

Especialidad del validador: INGENEIRO INDUSTRIAL
b

...08.de...Junio ...del 2021

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

iClaridad: 32 entiends sin dificultad alguna el enunciade dgd item, es
COnciso, exacto y directo

LS

Nota Suficiencia s dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.

w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N? DIMEN?IONES / items Pertinencia' | Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1
Porcentaje de eficiencia (PE)
b4 X X
- H — M REALES (min) i L00%
= \H= M PROGRAMADOS (minz) ) "
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
3
Porcentaje de eficacia (PEf)
X X X
.. PRODUCCION REAL (unid) 100%
T =\ ProDUCCION PROGRAMADA(unid))

Observaciones (precisar si hay suficiencia):si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr:_ Egusquiza Rodriguez, Margarita Jesus ......

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulada.
Relevancia: El item es apropiado para represantar al components o
dimension especifica del constructo

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

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientas para medir 13 dimension

No aplicable [ ]

DNI: 08474379

...08.. ..de...Junioc ...del 2021

Firma del Experto Informante.
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Certificado de Calibracion

INACAL
Instituto Racionad
do Calicdad
Metrologia LTF - C - 027 - 2020
Laboratorio de Fre * Consists con las capacidades de medida y
e Calibracién (CMC — MRA)
Pégina 1 de &
Expediente 1038366 Este certificado de calibracion
documenta la trazabilidad a los
Solicitante Ingenieria de Calidad y Metrologia ionales, que realizan las
SAC. ¥ unidades de medida de acuerdo con el
Direccion Av. Brasil 3774 Sistema Internacional de Unidades (SI)
Instrumento de Medicion  CRONOMETRO Eola qu:'., y Q.':,h:
Apéndice C del MRA elaborado por el
Marca TRACEABLE CIPM. En el marco del MRA, todos los
instittos participantes reconocen entre
Modelo 1037CcC si la validez de sus certificados de
i NI, lcances & how doaubree
magnitudes, alcances e
e de medbn espociicados en o
C (para detalles ver
Intorvalo do Indicaciones  0hOmin0,00sa23h59min59s hitp:/Awww.bipm. org).
Resolucién 01 s (Por debajo de 30 min); This certificate is consistent with the
2"( W”m) : mc#ﬂn%m x
up
Borer Mdodmo Fomalley == SR0RY") the CIPM. Under the MRA, al
R participating institutes recognize the
Namero de Serde 160157987 validity of each other’s calibration and
measurement  certificales for the
Fecha de Calibracidn 2020-02-28 and measurement

(for details see http/iwww.bipm.org).

Este certificado de calibracién sblo puede ser difundido completamente y sin modificaciones. Los extractos o

modifs quk la rizacién de la Di 6n de gia del INACAL.
Certificados sin firma digital y sello carecen de validez. - a
Resporsatie ool drea Gel laboralorio
ot~ Smvanesn
EE CE ==
Diroccidn de Metrologla Direccidn de Metrologla

Instituto Nacional de Calldad - INACAL

Oireccion de

c*an.ud-N"ll’S;l-h Lima = Port
!

Tok.: (01) 640-8520 Aneo
Emai
WEBwww.nacal gob pe




@ Certificado de Calibracion

INACAL LTF -C -027 - 2020
Mo tiacional Consistente con las capacidades de medida y
cuCetend Callbracién (CMC ~ MRA)
Metrologin
Laboratorio de Tiempo y Frecuencia y
Pégina 2 de 5
Método de Calibracién

Calibracién efectuada por el método de induccion midiendo la frecuencia del crondmetro con
un contador de frecuencias

Lugar de Calibracién

Laboratorio de Tiempo y Frecuencia
Calle de La Prosa N° 150 - San Borja, Lima

Condiciones Ambientales

ratura [ 236 °'C + 06 'C
jad Relativa | 405 % + 69 %

 Trazbilidad

Comandado por el Oscilador de Cesio
Symmetricom 5071A el cual pertenece a la red
[5IM Time Scale Comparisons via GPS C Contador de Frecuencias Agilent 532204
View (comparacion bilateral con NIST)
hitp://sim. nist. goviscripts/sim_rx_grid.exe

~T75x10"
85x 10" HzMz

Observaciones
Con fines de identificacion se ha colocado una efiqueta de la Di de M - INACAL.,

La calbracidn se realizd Ia de la base de fiempo del crondmetro.

Inesiarto Naclonal de Callded - INACAL ———
Dtreccitn do Metrologle %
Callo Las Carvidias N* 817, San lsicko, Lima - Par)

Toll (0F) 640-8520 Aoawo 1501 . L
eonal maroleineal 020 o0

v ey CIPM MRA




ANEXO 6: CERTIFICADO DE CALIBRACION DE CRONOMETRO

N° 2080031E
Pagina 1del

Area de Metrologia

Laboratorio de Calibracion

I. Datos Generales

Solicitante: DANJOS S.A.
Direccion: Jr. Yungay 1661 Urb. Chacra Rios Norte, Lima, Lima, Lima.
N° de Expediente: 011028 001 20

Il. Datos del Objeto de Calibracion

Fecha de recepcion: 2020-10-27

Descripcion CRONOMETRO ;
Intervalo de indicacion: 23 horas. 59 minutos, 59 segundos
Resolucion: 0,01 segundo

Marca / Fabricante ewtto / No indica

Modelo: ET-K9319

Numero de serie No indica

Identificacion: No indica

Ill. Condiciones de Calibracion

Fecha de calibracion: 2020-10-28
Lugar de calibracion: Laboratorio de Calibracion - Area de Metrologia

Av. Brasil 3774, Magdalena del Mar, Lima, Lima.
Temperatura inicial: 2855 Humedad relativa inicial: 61,9 %

Temperatura final: 23/4°C Humedad relativa final: 61,8 %
IV. Método de Calibracion :

Deteminacion de los errores de indicacion por el método de comparacion directa entre los valores de
indicacion del instrumento bajo calibracion y los valores dados por un instrumento de referencia

V. Patrones de Referencia

Patron utilizado certif?:aTizrfi:feorme Trazabilidad de referencia
Cronometro con exactitud de LTF-C-027-2020 Instituto Nacional de Calidad
0,001 % Febrero 2020 Direccion de Metrologia
VI. Resultados de Medicion
Indicacion Tiempo de B
Objeto de Calibracion Ensayo Error Jncertidumbre
h min s t(s)"” to (s)” E(s) U(s)
0 00 5 5 5 0,00 0.006
o] 00 30 30 30 0.00 0.006
0 05 0 300 300 0.00 0.006
0 25 0 1500 1500 0.00 0.006
0 59 59 3599 3599 0,00 0.006
2 59 59 10799 10799 0,00 0,006
3 59 59 14399 14399 0,00 0,006
4 59 59 17999 17999 0,00 0,006

“ Indicacion del temporizador expresado.en segundos (s)
Y Tiempo de ensayo o referencia del temporizador o tiempo convencionalmente verdadera.

VII. Observaciones

Se adjunta una etiGueta autoadhesiva con la indicacion "CALIBRADO".

El certificacdo de calibracién sin firma y sello carece de validez.

Este certificado  de  calibracion  es
trazable a patrones nacionaies ©
internacionales, los cuales realizan las
unidades de acuerdo con el Sistema
Internacionai de Umdades (S1).

Los resultados del certificado se refieren
al momento y condiciones en aque se
realizaron las mediciones.

£l usuario esta en la obligacion de
recalibrar el msttumento @ intervalos
adecuados, los cuales deben ser

con base en las caracleristicas dei
trabajo realizado y el tiempo de uso dei
instrumento.

ICYM S.A.C. no se responsabiliza de los
perjuicios que pueda ocasionar el uso
inadecuado de este instrumento, ni de
una incorrecta interpretacion de los
resultados de ta calibracion aqui
declarados.

la incertidumore cxpandida  de  la
medicion que se presenta esta basada
en una ancertidumbre  estandar
multiplicado por un factor de cobertura
k=2, el cual proporciona un nivel de
confianza de aproximadamente 95 %. i.a
incertidumbre fue determinada segun la
“"Guia para la  Fxpresion  de da
Incertidumbre en la Medicion”, segunda
edicién, juho del 2001 (Traduccion al
castellano efectuada por Indecopr. con
autorizacion de 1SO, de la GUM, "Guide
to the Expression of Uncertamnty in
Measurement”, corrected and reprinted
in 1995, equivalente a ia publicacion del
BIPM JCGM:100 2008, GUM 1995 with
minor - corrections  “Evaluation  of
Measurement Data - Guide to the
Expression  of Uncertainty  in
Measurement” ).

La incertidumbre expandida de medicion
fue calcuiaoa a  partir  de ios
componentes de incertidumbre de los
factores de influencia en la calibracion.
La incertidumbre indicada no incluye una
estimacion de variaciones a largo plazc.

Este ceruficado de calibracion no podra
ser reproducide parcialmente, excepto
con autorizacion previa por escrito del
laboratorio que lo emite.

Sello Firmals autorizadals

SALVADOR LEONI
MOGROVEJO s

RERA
d_ " CANSENIERO FISICO
Ing. Salvadded eonidas Mo r%%'e%lgg‘#re?‘n 4

Gerencia del Servicio de Metrologia

Fecha de emision

2020-10-28

Web:

80F90 12 2016 00

Email: ventas;

Ingenieria de Calidad y Metrologla S.A.C. - ICYM S.A.C. Oficina Comercial: Av. Brasil 3774, Magdalena del Mar, Lima, Lima. Telefono: (01) 620 4683
www.icymsac.com.pe @Icymsac.com.pe




@ Certificado de Calibracion
INACAL LTF-C -027 - 2020

Instituto Nacional Consistente con las capacidades de medida y
de Calidad Calibracién (CMC - MRA)
Metrologia

Laboratorio de Tiempo y Frecuencia
Péagina3de 5

Resultados de mediciéon
RESULTADOS OBTENIDOS EN TIEMPO DEL CRONOMETRO

=

El tlempo comencionalmente verdadero £, puede obtenerse, dentro del aicance calibrado, a partir de la indicacitn ¢
del cronémetro usando la sigutente ecuacién:
ta=(1-E, £ U, )xt
donde;

E, = An, es lo Bamada desviacion faccional de tiempo © emmor relativo ded crondmetro,

La incertidumbre en la determinacién de E, es U, y para este crondmetro se ha encontrado que:

E,= =3,65ps u,= 0,10 pals
Por eflo para este crondmetro: f, = ( 1,00000365 + 0,00000010 )x ¢t
El ervor E y la incertidumbre expandida U de la calibracion pueden encontrarse (en segundos) para cualquier tiempo ¢,
dentro del alcance calibrado, usando las ecuaciones. E=E xt, UsuU, xty
Por eflo para este crondmetro: E = .0,00000365 x t, U= 0,00000010 x t4
El error refativo méimo permitido £, de este instrumento declarado por ef fatricante es:

E,'= 0,001% = 10 pos (el fabricante ha usado e término “accuracy” para este pardmetro),
El omor médmo permitido EMP de este instrumento (declarado por el fabricante) puede calcularse para cualquier
Sempo ¢, dentro del alcance callbrado, usando la ecuacién: EMP = E," xt, = 0,00001 x ¢,
Nota 1: Cuando se realicen mediciones con este crondmetro se debord evaluar la Incertidumbre de la medicion roal
considerando, entre otras, como componentes adiclonales la Incerticimbre de la calibracién U, la incertidumbye
debida a la resolucién del cronémetro U , = d /(2+/3) (donde d es la resclucion del crontmetro) y la incertidumbre
debida al imclonamiento del botén de arranque y parada (start/stop) U,, .

Nota 2: Sila deswacién médma permisible de la medicién de Slempo para ef usuario (tolerancia cuando se trabaja
con o instrumento) o5 mucho mayor que EMP, ol crondmetro cumple con dcho EMP y es comectamente usado,

entonces puede ser suiciente usar como tiempo comencionalmente verdadero la misma indicacién ¢ del crondmetro
Y podria considerarse que la incertidumbre totel estd dada esencialmente por la combinacién de EMP, U, y U,,.

sstitirto Nacional de Calidad - INACAL T —
Vreccin de Metrologla

lallo Las Camofias N® 817, San Isidro, Lima ~ Per !

ol (01) 640-8820 Anexo 1501 - -

mad: metrologtainacal gob oo :
o ey CIPM MRA



ANEXO 7: REGISTRO DE CAPACITACION (INICIO)




REGISTRO DE CAPACITACION (CULMINACION)




ANEXO 8: DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MANO DE OBRA MAQUINARIA METODOS
Personal con Paradas inesperadas Escasa capacitacion
experiencia basica de las maquinas

Métodos no estandarizados
Tiempos de actividades no
estandarizadas Formalizar los
procedimientos ejecutados

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE

Retrasos de la MP PRODUCCION

Escaso orden y limpieza Reprocesos

Altas temperaturas en o
las &reas de trabajo MP de baja calidad

MEDIO AMBIENTE ‘ MATERIA PRIMA MEDICION

ANEXO 9: CAUSAS QUE GENERAN LA BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

DANJOS S.A.

N CAUSAS TOTAL
C1 Métodos no estandarizados 33
C2 Reprocesos 9
C3 Formalizar los procedimientos ejecutados 28
C4 Escaso orden y limpieza 30
C5 MP de baja calidad 2
C6 Paradas inesperadas de las maquinas 8
C7 Personal con experiencia basica 7
C8 Escasa capacitacion 29
C9 Altas temperaturas en las areas de trabajo 4
C10| Tiempos de actividades no estandarizadas 32
Cl1 Retrasos de MP 3
C12 Inadecuado uso de los EPP 6




ANEXO 9: MATRIZ DE CORRELACION DE CAUSAS

TOTAL
CAUSAS | C1| C2 | C3 | C4 | C5 |C6| C7 | C8 | C9 |CI0|CILCI2l , oo
C1 3113|3333 |3|3/|3|3]|3 33
c2 |2 111]0]0l0|1]|]0]2]0|2 9
c3 |3]3 313[13 (3|3 ]3|0|3 28
c4 3] 3] 3 312331 |3[3]3 30
cs [1|0]0] O olo|lo0o|oO0|O0O|O]|1 2
C6 2| 2]0]0]|1 110l 2]0]0f0 8
cT |1|1]0]0|1]0 0|1 ]1]0]2 7
c8 33|33 |3|1] 3 3 13[1]3 29
c9 [1|1]0]O0|O0O|O]|]1]|oO 0|01 4
Clo (33|33 [3[3|3]3]3 213 32
ci1 (1o |0|lO]O]|O|O]1 0 1 3
cli2 (1|1 |o0|lo0|1]o0|O0O]O|1]|2]0 6
TOTAL
oasivos | 2120 | 13| 13 |18 |10 | 17 | 14| 17 | 17| 9 |22
| CRITERIOS DE EVALUACION |
NO EXISTE RELACION 0
EXISTE UNA ESCASA RELACION 1
EXISTE UNA MEDIANA RELACION 2
EXISTE UNA FUERTE RELACION 3
ANEXO 10: GRAFICO DE DISPERSION DE CAUSA
13 “ co c7 PASIVOS CRITICOS c10

0w @

-

cs
c3 c4a

MW

pry

PASIVOS
0
on

INDIFERENTES ACTIVOS

SN W RN SN B

1 1 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0o 11 12 3 14 15 16 17 18 19 0 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

ACTIVOS



ANEXO 11: DIAGRAMA DE PARETO

FRECUENCIA | FRECUENCIA
FRECUENCI | FRECUENCIA L PORCENTUA 0 o
b GASRIAS A ACUMULADA | PORCENTUAL L i b
PARCIAL ACUMULADA
C1 Métodos no estandarizados 33 33 17% 17%
C10 Tiempos de ac_tmdades no 32 65 17% 34%
estandarizadas
C4 Escaso orden y limpieza 31 96 16% 50% A
C4 Escasa capacitacion 29 125 15% 65%
C3 | Formalizar los procedimientos ejecutados 28 153 15% 80%
Cc2 Reprocesos 9 162 5% 84%
C6 Paradas inesperadas de las maquinas 8 170 4% 89% B
C7 Personal con experiencia basica 7 177 4% 92%
C12 Inadecuado uso de los EPP 6 183 3% 95%
co Altas temperaturas en las areas de 4 187 20 97%
trabajo
Cl1 Retrasos en MP 3 190 2% 99% C
C5 MP de baja calidad 2 192 1% 100%
192 100%




ANEXO 12: ESTRATIFICACION POR AREAS

N CAUSAS FRECUENCIA AREA

C1 Métodos no estandarizados 33
C10 Tiempos de actividades no estandarizadas 32

C4 Escaso orden y limpieza 31

C3 Formalizar los procedimientos ejecutados 28 PRODUCCION
Cc2 Reprocesos 9

C4 Escasa capacitacion 29
C12 Inadecuado uso de los EPP 6

C9 Altas temperaturas en las areas de trabajo 4

MANTENIMIENTO

C6 Paradas inesperadas de las maquinas 8

C7 Personal con experiencia basica 7 RRHH
Cl1 Retrasos en MP 3

COMPRAS

C5 MP de baja calidad 2




ANEXO 13: MATRIZ DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

CRITERIOS
ALTERNATIVAS COSTO | TIEMPO |COMPLEJIDAD | SOLUCION |LEGALIDAD foa

5% 0 1 2 1 1 5
ESTUDIO DE TRABAJO 2 2 2 2 1 9
JUSTIN TIME 0 0 0 1 0 1

CRITERIO DE EVALUACION |

NO BUENO 0

BUENO 1

MUY BUENO 2

Las 5 “S” tiene como principal objetivo desarrollar un ambiente de trabajo agradable y eficiente, el cual permita el correcto
desempefio de las operaciones diarias, logrando asi los estandares de calidad, de precio y condiciones de entrega
requeridos por el cliente (Sigconsulting, 2018).

Segun OIT (1980), el estudio del trabajo es una metodologia de gran utilidad, como un medio directo para aumentar la
productividad. Mediante la aplicacion del estudio de métodos y tiempos para mejorar los puestos de trabajo. Entre todas
las herramientas de mejora, esta es la mas comoda de implementar.

Just in time (Justo a tiempo) Es una filosofia que define la forma en que deberia optimizarse un sistema de produccion.



ANEXO 14: MATRIZ DE PRIORIZACION

Produccion 11 107 54|Alto 172 59% 10 1720 1|Estudio del trabajo

Gestion 50 Bajo 50 17% 5 250 6Just in time

Mantenimiento 34 Medio 34 12% 6 204 5|Just in time

Almacén 9 Bajo 9 3% 4 36 2|Estudio del trabajo

Compras 25 Medio 25 9% 3 75 4[58

RR.HH 3 Bajo 3 1% 2 6 3|Estudio del trabajo
61] 3] 25|  107] 43 54 | 293 100%

Tabla N 10: Criterio para el nivel de impacto

NIVEL DE IMPACTO

ALTO 10
BAIO 0

Tabla N 11: Criterio para el nivel de criticidad

NIVELES
ALTO
MEDIO
BAIO




ANEXO 15: MATRIZ DE COHERENCIA

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

GENERAL

GENERAL

GENERAL

¢,De qué manera el estudio del
trabajo optimizara la productividad
en el area de produccion de la
empresa DANJOS S.A. Lima,
20217

El estudio del trabajo optimiza
la productividad del érea de
produccion de la empresa
DANJOS S.A., Lima, 2021.

El estudio del trabajo optimiza
la productividad del area de
produccion de la empresa
DANJOS S.A. Lima, 2021.

ESPECIFICOS

ESPECIFICOS

ESPECIFICOS

¢,De qué manera el estudio del
trabajo optimizara la eficiencia en
el area de produccion de la
empresa DANJOS S.A. Lima,
20217

El estudio del trabajo optimiza
la eficiencia del area de
produccion de la empresa
DANJOS S.A. Lima, 2021.

El estudio del trabajo optimiza
la eficiencia del area de
produccion de la empresa
DANJOS S.A., Lima, 2021.

¢,De qué manera el estudio del
trabajo optimizara la eficacia en el
area de produccion de la empresa
DANJOS S.A. Lima, 20217

El estudio del trabajo optimiza
la eficacia del area de
produccion de la empresa
DANJOS S.A. Lima, 2021.

El estudio del trabajo optimiza
la eficacia del area de
produccion de la empresa
DANJOS S.A., Lima, 2021.




ANEXO 16

Figura: personas que laboran en las industrias plasticas de la ciudad de Juarez

ITT I 140
Leviel [N, 7S
Electroimplentos | 00
Good Year Delicias I 699
Plasticos Milenium ]
Carlisle CEP |HIINEGE 215
Foxconn [ 1 002
Good Year | 300
ss| I 018
TRw [ 100
Arrow . 000
Nypro0 I, GO0
Fawn [N 120
Demotechnic [N 150
Key Plastics |NNGGE_ 230
Carlisle FSP} I 130
Autoconectores de Chih. (ACC) I 72
Sosa Molding | 126

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
Fuente:
estadistico&og=cuadro+estadistico&ags=chrome.69i57.3815j0j15&sourceid=chrome
ANEXO 17

FIGURAN 3: ESTADISTICA DEL CONSUMO DE PLASTICO POR HABITANTE KG/HAB

CONSUMO DE PLASTICOS POR HABITANTE kg/hab

A
3
>
>
-

e

2011

-Chile Argentina Perd Brasil

17.7 MM 4231 MMn 30.3 MK 200.7 MMN

Fuente: ASIPLA Chile, CAIP CAmara Arge

FUENTE: HTTP//WWW.CAMARA-ALEMANA.ORG.PE/DOWNLOADS/SNI-PRESENTACION.PDF




ANEXO 18: Reporte estadistico de importaciones de materia prima de agosto 2020

REPORTE ESTADISTICO DE IMPORTACIONES DE MATERIA PRIMA- AGOSTO 2020

1 olietileno de densidad superior o igual a 0.94 12.233.432.80 13.857.976.75
2 ietileno de densidad inferior a 0,94 . R 11.799.499,07 11.769.178,99
3 3902100000 JPolipropilenc 9.891.345.11 10.467.668.43| 11.084.384.00|
- 3907619000 P ida 3907619000 7.175.948.10 7.503 449 48 9.478.520.00
3 3904102000 Obtenido por polimerizacion en suspension 4.762.113.38 5.045.439.27 6.466.121.54
6 3902300000 opolimeros de propilenc 4.177.7381 441221787 4.121.441.52
7 3907699000 [Partida 3907699000 3.937.490.49 4.315.807.52 6.465.202,00
8 3901400000 pPartida 3901400000 2.684.270.70 2.842816,70 3.388.450.00
9 3906909000 [Los demas 23147981 241893365 1.049.195,12
10 3913904000 JLos demas polimeros naturales modificados 1.823.924 66 1.829.701.75 77.32
1 3908101000 [Poliamida -6 (policaprolactama) 1.616.924.00 1.718.489.04 1.354.262 37
12 3907400000 JPolicarbonatos 1.273.803.74| 1.334 22212 868.107,69|
13 3909500000 JPoliuretanos 1.213.549.54 1.253.874.83 332.332.36
14 3903190000 JLos demas 1.178.545,53 1.164.758.00
15 3907990000 JLos demas . 1.043.963,19 366 494 24
16 3901300000 JCopolimeros de etileno y acetato de vinilo 941.817.76 980.727 .82 546.022.23
17 3912310000 [Carboximetiiceiulosa y sus sales B864.746 49 902.631.96 554 141 61
JPoliacrilato de sodio cuya capacidad de absorcion de
juna solucién acuosa de cloruro de sodio al 1%, sea
18 | 3906902100 [FUPenicr © igual a 20 veces su propio peso 696.867.50 732.492.01 634.800.00
19 3912390010 [JSin plastificar 644.001 48 673.705.71 12128572
20 3912900000 JLos demas 560.672.1 582226 .41 141.987 61
21 3907209000 JLos demas 571.229.50| 312.576.80|
22 3903110000 ible 449.428 25| 422.703,16)
23 3910009000 s demas 398.210,51 71.195,05
24 | 3907203000 e L R O 386.611.28 220.475.00
25 3912209000 os demas 277.183.74 83.040,00
26 3911900000 os demas 262.099.95 11822631
27 3913909000 os demas 225 634 85| 76 62521
spersiones (emulsiones o suspensiones) o
28 3910001000 pisoluciones 187.315.9; 193 843 98 49.100.47
29 3907309000 JLas demas 168.613.54 182.857,03 49.473.33
30 3907910000 JNo saturados 164 4145 172.570,65 90.106 .49
31 3907500000 [Resinas alcidicas 149.324 .69 156 343,12 94.730.00
32 3904210000 [JSin plastificar 141 848 9 147 55932 64.730.71
33 3905210000 JEn dispersion acuosa 130.375.88 141.891,13 183.092.52
[Poli{aicohol vinilico), incluso con grupos acetato sin
34 3905300000 phidrolizar 118.160.76 123.869.52 60.113,00
3as 3903900000 JLos demas 117.645 91 126.028 .61 81.284 .90
36 3909400000 JResinas fendlicas 116,918 46 123 881,47 94 874 37
37 3904220000 PPlastificados 101.064.0¢ 105474 62 40.969,00
38 3907301000 JLiquidas 96.194.74 102.201.80 40.218.43
39 3905910000 [JCopolimeros 90.637 98 92.607 60| 19.826.00
40 3904109000 JLos demas 86.389.66 92.257.72 116.964 48
41 3904301000 [Sin mezciar con otras sustancias 77.070.96 7931225 60.000.00
a2 3903200000 [JCopolimeros de estireno-acrilonitriio (SAN) 73.264 6. 77.839.23 54 014 .50
43 3901909000 JLos demas 72.352.80 79.537 .66 28.857.10
R 3904101000 JObLtenido por polimerizacion en emulsion 66.994 54 71.744 40 46 744 20
a5 3902900000 JLos demas 65.270.01 67.335,09| 18.329.79
46 3907202000 JPolipropilenglicol 63.238.60 66 875 .44 50.400.00
47 | 3003300000 [Corotimercs de acrioniiiio-buindisnc-estirenc (ABS) 61.471.8 64.089.70 38.857.48
48 3909390000 [Partida 3909390000 58.004.1 60.858.14 23 244 56
49 3906100000 _JPoli(metacrilato de metio) 53 324 .6 54 504 42 2.400.00|
50 390W!;:: demas 52.387,51 14.400,00)
51 3907201000 ietilenglicol 47 604,16 25 445 04
52 3906902900 [Los demas 46 38225 24 009,46
53 3901901000 JCopciimeros de etileno con otras clefinas 39607 24 24.750,00
54 3907611000 PpPartida 3907611000 34 452,00 44 000,00
55 3909310000 [Partida 3909310000 30.171.78 15.813,00
Intercambiadores de lones a base de polimeros de las
56 3914000000 jpartidas 3901 a 3913, en formas primarias 28.341.78 3.150,16
57 3905999000 JlLos demas 19.331.25 1.458.76
58 3904400000 Jlos demas copolimeros de cloruro de vinllo 19.136.38 18.680,00
59 3905190000 JlLos demas 17.095.26 2.215,00
60 3909101000 |JuUrea formaildehido para moldeo 15.500,00| 10.000,00
61 3913100000 JAcido alginico, sus sales y sus ésteres 16.977.78 670,00
62 3902200000 JPoliisobutilenc 13.409,00 5.440.00
63 3906901000 JPoliacrilonitrilo 10.428.25 3.950,00|
64 3905991000 JPolivinilbutiral 683281 600,00
65 3905290000 JlLos demas 453547 2.250,00
a6 39081009000 jJlLas demas 3.939,10 40,00
687 3909209000 JlLos demas 4.148 .43 1.120,00
68 3904610000 JPolitetrafluoroetiienc 2.738.51 36,11
69 3911109000 os demas 1.846.31 400,00
70 3904690000 os demas 709,09 20,42
71 3905992000 ivinilpirrolidona 4232 0.10
Total: 7‘.337.0“.15‘ 78.639.342,81 76.576.359,97

AR LARAG AR



ANEXO 19: DIAGRAMA DE ISHIKAWA

[MANO DE OBRA|

Mal ambiente
de trabajo

Falta de
mo tiv acion

Aceille

Monotonia Falta de

conocimientos

Exceso de trabajo
i ( MALA

PRESENTACION

Eatidor no DE LA TORTILLA
apropado
Receta
Cocona que no
calienta adecuadamente
Sarten que Método de elaboracion
se adhiere f /

‘MAQUINANA l I METODO I

Grafico: Diagrama de ishikawa

Fuente:
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=92KO0DQAAQBAJ&oi=fnd&pg=PT9&dqg=libro+de+herrami
entas+de+calidad&ots=XS0L60Q4Ds0&sig=DE66ulOzQ6auhw _OLmMCclkRN5RA#v=0nepage&q=libro
%20de%20herramientas%20de%20calidad&f=false

ANEXO 20: GRAFICO DE VESTER

N

Pasivos
[

Activos

Grafico: grafico de vester

Fuente: https://www.ingenioempresa.com/matriz-de-vester/



https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=92K0DQAAQBAJ&oi=fnd&pg=PT9&dq=libro+de+herramientas+de+calidad&ots=XS0L6Q4DsO&sig=DE66uIOzQ6auhw_QLmCclkRN5RA#v=onepage&q=libro%20de%20herramientas%20de%20calidad&f=false
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=92K0DQAAQBAJ&oi=fnd&pg=PT9&dq=libro+de+herramientas+de+calidad&ots=XS0L6Q4DsO&sig=DE66uIOzQ6auhw_QLmCclkRN5RA#v=onepage&q=libro%20de%20herramientas%20de%20calidad&f=false
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=92K0DQAAQBAJ&oi=fnd&pg=PT9&dq=libro+de+herramientas+de+calidad&ots=XS0L6Q4DsO&sig=DE66uIOzQ6auhw_QLmCclkRN5RA#v=onepage&q=libro%20de%20herramientas%20de%20calidad&f=false
https://www.ingenioempresa.com/matriz-de-vester/

ANEXO 21: ESCALAS DE VALORACION A RITMO TIPO

ESCALAS DE VALORACION A RITMO TIPO

ESCALAS
, | e
60-80 75-100 100-133 NORMA DESCRIOCION DEL DESEMPENO
BRITANIC COMPARABLE
(KM/H)
(0] (0] [0) (] ACTIVIDAD NULA
MUY LENTO, MOVIMIENTOS TORPES,
INSEGUROS; EL OPERARIO PARECE
40 50 67 50 MEDIO DORMIDOY SIN INTERES EN EL 3.2
TRABAJO
CONSTANTE, RESUELTO, SIN PRISA,
COMO DE OBRERO NO PAGADO A
DESTAJO, PERO BIEN DIRIGIDO Y
60 75 100 75 VIGILADO, PARECE LENTO, PERO NO 4.8
PIERDE TIEMPO ADREDE MIENTRAS LO
OBSERVAN
ACTIVO, CAPAZ, COMO DE OBRERO
100 CALIFICADO MEDIO PAGADO A
80 100 133 RITMO DESTAJO; LOGRA CON TRANQUILIDAD 6,4
TIPO EL NIVEL DE CALIDAD Y PRECISION
FIJADO
MUY RAPIDO; EL OPERARIO ACTUA
CON GRAN SEGURIDAD, DESTREZA Y
100 125 167 125 COORDINACION DE MOVIMIENTOS 8
MUY POR ENCIMA DEL OBRERO
CALIFICADO MEDIO
EXCEPCIONALMENTE RAPIDO;
CONCENTRACION Y ESFUERZO
INTENSO SIN PROBABILIDAD DE
120 150 200 150 DURAR POR LARGOS PERIODOS; 9,6
ACTUACION DE “VIRTUOSO” SOLO
ALCANZADA POR UNOS POCOS
TRABAJADORES SOBRESALIENTES.
ANEXO 22: SISTEMA DE VALORACION WESTINGHOUSE
SISTEMA DE VALORACION WESTINGHOUSE
HABILIDADES ESFUERZO
+0.15 Al HABILISIMO +0.13 Al EXCESIVO
+0.13 A2 HABILISIMO +0.12 A2 EXCESIVO
+0.11 B1 EXCELENTE +0.10 B1 EXCELENTE
+0.08 B2 EXCELENTE +0.08 B2 EXCELENTE
+0.06 C1l BUENO +0.05 C1l BUENO
+0.03 c2 BUENO +0.02 c2 BUENO
0.00 D MEDIO 0.00 D MEDIO
-0.05 E1 REGULAR -0.04 E1 REGULAR
-0.10 E2 REGULAR -0.08 E2 REGULAR
-0.16 F1 MALO -0.12 F1 MALO
-0.22 F2 MALO -0.17 F2 MALO
CONDICIONES CONSISTENCIAS
+0.06 A IDEALES +0.04 A PERFECTA
+0.04 B EXCELENTES +0.03 B EXCELENTE
+0.02 C BUENAS +0.01 C BUENA
0.00 D MEDIAS 0.00 D MEDIA
-0.03 E REGULARES -0.02 E REGULAR
-0.07 F MALOS -0.04 F MALO




ANEXO 23: SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO COMO PORCENTAIJE DE LOS TIEMIPOS NORMALES

1.SUPLEMENTOS
CONSTANTES
-suplementos por
necesidades
-suplementos basicos por
fatiga

2. SUPLEMENTOS
WVARIABLES

A. SUPLEMENTOS POR
TRABAJAR DE PIE

B. SUPLEMENTO POR
POSTURA ANORMAL

-ligeramente incomoda
-incomodalinclinado)
-muy incémoda (echado,
estirado)

C. USO DE LA FUERZA O DE
LA ENERGIA MUSCULAR
(levantar, tirar o empujar)
*peso levantando por
kilogramo
2.5
5
7.5
10
12.5
15
17.5
20
22.5
25
30
335

D. MALA ILUMINACION
-ligeramente por debajo de
la potencia calculada
-bastante por debajo
-absolutamente por debajo

H

foud

U R W e O

o

13
17
22

M

(W8]

E. CONDICIONES ATMOSFERICAS

(calor, humedad)

indice de enfriamientoen el

termometro humedo de

suplemento

kata (mili calorias/cm?/segundos)
16

F. CONCENTRACION INTENSA
-trabajos de cierta precision
-trabajos de precision o fatigosos
-trabajos de gran precision o muy
fatigosos

G. RUIDO

-continuo

-intermitente y fuerte
-intermitente y muy fuerte
-estridente y fuerte

H. TENSION MENTAL

-proceso bastante complejo
-proceso complejo atencién
dividida entre muchos objetos
-muy complejo

I. MONOTONIA

-trabajo algo mondtono
-trabajo bastante mondtono
-trabajo muy mondtono

L. TEDIO

-trabajo algo aburrido
-trabajo aburrido
-trabajo muy aburrido

H

[

M

[

=




ANEXO 24: DATOS DE LA EMPRESA
Tabla 1: Datos generales de la empresa DANJOS S.A.

RUC: 20260997069

RAZON SOCIAL: DANJOS S.A.

TIPO DE EMPRESA: SOCIEDAD ANONIMA
CONDICION: ACTIVO

FECHA DE INICIO: 02/01/1995
DIRECCION LEGAL: JR. YUNGAY N 1661
URBANIZACION: CHACRA RIOS NORTE
DISTRITO/CIUDAD: LIMA-PERU

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 25: ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENTE
GENERAL
[ ] 1 ]
JEFE DE GERENTE DE JEFE DE JEFE DE
L . CONTADOR
PRODUCCION RR.HH VENTAS ALMACEN

LASISTENTE DE
PRODUCCION

Figura 1. Organigrama de la empresa DANJOS S.A.

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 26: DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PRODUCTOS PLASTICOS EN GENERAL

( N\
Seleccionar MP

\\ J

'd \
Llenar tolva

|\ J

'd \

Inspeccionar area

de trabajo

|\ J

Fundir MP

producto terminado

Perfilar producto

| |
{ Inspeccionar }
| |

Embolzar

Figura 2. Diagrama de bloques del proceso de fabricaciéon de productos plasticos en general

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 27

Tabla 2: Datos historicos de la demanda de productos de la empresa DANJOS S.A.

DATOS HISTORICOS DE LA DEMANDA DE PRODUCTOS DE LA EMPRESA DANJOST SA,
ANO 2019

TEWS PRODUCTO NDADES JUNIO [JULIO |AGOSTO |SETIEMBRE|OCTUBRE{NOVIEMBRE TOTAL PORCENTAJE
030-B12 |BACINES 2 LITROS DOCENA | 236 364 125 326 9% 35 174 12.54%
013-J12 [JARRAS00 ML SINTAPA  |IDOCENA | 246 146 % 142 234 310 1176 10.01%
001-B12 [BACINES 2.5 LITROS DOCENA | 158 204 15 189 225 23 1124 9.56%
027-V12 |VASO #8 DOCENA 6 12 22 24 457 42 113 6.58%
029-J12 |JARRA CON'TAPA 1 LITRO |DOCENA 24 189 40 215 68 84 680 5.7%
023-V12 |CUCHARAS #2 MILLAR 9 142 29 9% 41 24 543 4.62%
006-T12 [TINA20 LITROS DOCENA | 102 142 9% 49 45 49 485 4.13%
014-C12 [COLADOR 250 GR DOCENA 9%l 86 9% 5 14 40 448 3.81%
010-J12 [JARRA2 LITROS DOCENA B 20 4 28 28 89 439 3.74%
018-T12 [TINA30 LITROS DOCENA 9 2 1R 25 135 32 405 3.45%
005-F12 [FRASCO CON TAPA DOCENA B 2% 120 153 45 2% 392 3.34%
008-B12 [BATEA 10 LITROS DOCENA B A 45 125 15 4 359 3.05%
020-B12 [BATEA 30 LITROS DOCENA 00 2 29 218 43 37 357 3.04%
021-J12|JARRA 500 ML DOCENA 100 2] 14 18 29 % 219 2.31%
009-J12|JARRA 500 ML DOCENA Q 2 12 34 2 28 219 2.31%
017-F12 [FRASCO SIN TAPA DOCENA 39 42 23 34 30 22 1.89%
016-F12 [FRUTERO 3KILOS DOCENA B 10 2 18 38 30 214 1.82%
004-T12 [TENEDORES #5 MILLAR 48 2 28 16 2 189 1.61%
007-T12 [TAPER 500 GR DOCENA 1 3% 39 3 24 39 186 1.58%
012-B12 |BACINES 2 LITROS DOCENA S ) 28 41 2 3 185 157%
022-)12 |JARRA 15 LITROS DOCENA 100 19 38 46 42 Al 176 1.50%
015-T12 [TENEDORES #2 MILLAR 3 12 2 2 39 39 173 L47%
019-T12 [TAPER 250 GR DOCENA 00 2 28 3 37 32 172 146%
003-C12 [COLADOR 250 GR DOCENA Bl 4 28 29 16 2 170 1.45%
011-C12 |CUCHARAS #2 MILLAR 1B 19 16 4 2 49 166 141%
002-J12|JARRA 1000 ML DOCENA P ) 25 14 19 25 153 1.30%
024-V12 |VASO #7 DOCENA 145 3 39 28 29 150 1.28%
026-B12 [BALDE 500 ML DOCENA 20 16 24 40 10 19 136 1.16%
025-R12 [REPOSERQ 1KILO DOCENA 1 18 38 40 10 16 134 1.14%
028-J12|JARRA CON TAPA 2 LITROSDOCENA 8 9 16 25 12 23 113 0.96%
11752 100.00%

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 28: PRODUCTOS DE LA EMPRESA

PRODUCTO IMAGEN

BACIN '

BALDE

TINA

JARRA

CUBIERTOS
DESCARTABLES

Figura 3. Productos elaborados por la empresa DANJOS S.A.

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 29
Tabla n°3: Maquinarias de la empresa DANJOS S.A.

MAQUINARIAS/

MARCA ANO CANTIDAD CAPACIDAD IMAGEN
EQUIPOS
Inyectora supreme 2015 1 piezas/min
3
Inyectora Jenaster 2008 1
piezas/min
200
Inyectora Beston 2017 1 S
unid/min
4
Inyectora  Supreme 2017 1 ) )
piezas/min
Moledora JGM 25 kg/min
Mezcladora Jenaster 2008 1 10 kg/min

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 30:

Tabla 4: Clientes de la empresa DANJOS S.A.

CLIENTES DE LA EMPRESA DANJOST S.A

NOMBRE RUC DEPARTAMENTO
INNOVASION PLASTIC S.A 20555182628 LIMA
DISTRIBUCIONES CONTINENTAL S.A | 20439429721 TRUJILLO
MAYORISTAS DELGADO S.A.C 20604997837 CHICLAYO
AYM PLAST |.R.L 20512584366 LIMA

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 31: MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA DANJOS S.A.

PROCESOS ESTRATEGICOS

PLANIFICACION

REVISION POR LA

DIRECCION

CONTROL DE
CALIDAD

ESTRATEGICA

e
= g 2 g E
Y & |
= —
—
(| J GESTION GESTION GESTION [ o
9) [ DE DE LA DE l—;) o
g PEDIDOS PRODUCCION ALMACEN %
= \ S
3 L L 2 L ) S |
o | PROCESOS DE APOYO | =
a3 <2}
Ll =
(@] GESTION RR.HH GESTION DE COMPRAS MARKETING <C
L v
=

i i | MEJORA CONTINUA |<J

Figura 5: Mapa de Procesos de la empresa DANJOS S.A.

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 32: OPERACIONES DEL PROCESO DE ELABORACION DE BACIN 2L.







Anexo 33

DLA A DAA EN S0 HOGAR

i |Danjos s.a.

CONSTANCIA DE AUTORIZACION

Mediante el presente documento, la empresa Danjos 5.A. con RUC: 20260937063 y domicilio fiscal
en Jr. Yungay N 1661-Urb. Chacra Rios- Cercado de Lima, autoriza a la Srta. Carmen del Pilar Caso
Caro con DNI: 43389362, con direccidn Jr. Yungay N 1641-Urb. Chacra Rios-Cercado de Lima,
estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial en la Universidad Cesar Vallejo, sede Lima-Norte,
en la realizacion de su investigacion titulada: ESTUDIO DEL TRABAIO PARA OPTIMIZAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DANJOST S.A., LIMA, 2020.

Se expide la presente constancia a peticidn del interesado, y para los fines gue este considere
conveniente,

Atentamente,

Lima, 10 de Agosto del 2020

Gerente General



Anexo 34

ORDEN DE PRODUCCION

Fecha de expedicion de la orden: |N:
Datos sobre el producto a fabricar
Articulo: Cantidad:
Fecha de iniciq Fecha de culminacion:
Pedido n: Especificaciones:
MATERIA [ MANO DE | COSTOS COSTO
CONCEPTO L OBRA [INDIRECT| TOTAL |UNIDADES UNITARIO

DIRECTO | DIRECTA 0S

TOTAL:

ELABORADO POR:

RECIBIDO POR:

CONTROL CONTABILIDAD

Formato de orden de produccion

Fuente: Elaboracion propia

FICHA TECNICA

FECHA:

PRODUCTO: BACIN 2L.

MODELO: Bacin de plastico tradicional

DESCRIPCION FISICA- Producto elaborado de polimeros sintéticos para mayor duracién y

resistente.
ESPECIFICACIONES TECNICAS

CAPACIDAD: 2 litros

COLOR: Rojo

PESO: 130 gr.

MATERIAL: Polipropileno, colorantes y material reciclado

DIMENSIONES

ALTO: 12.2

ANCHO: 253

LARGO: 26.8

Ficha técnica del bacin de 2L.

Fuente: Elaboracion propia




KARDEX DE MOLDES

Kardex de moldes

EMPRESA: | HOJAN: |
ENCARGADO DE CONTROL:
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD | SALIDA |INGRESO | MAQUINA
Fuente: Elaboracion propia
KARDEX DE HERRAMIENTAS

EMPRESA: | HOJA N: |
ENCARGADO DE CONTROL:

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD | SALIDA |[INGRESO | AREA

Kardex de herramientas

Fuente: Elaboracion propia




Formato de control de orden y limpieza

REGISTRO DE ELEMENTOS ENCONTRADOS

Auditor:

Cargo:

Area de trabajo:

Fecha:

N DESCRIPCION

LUGAR

NECESARIO | INNECESARIO
ENCONTRADO

DECISION

Fuente: Elaboracion propia




Anexo : Capacitaciones

CESAR VALLEJO

OO
TEMA:

ESTANDARIZACION
DEL PROCESO DE
ELABORACION DE

BACIN 2L

CONCEPTOS BASICOS

* Proceso
* Operaciones
* Actividades

e Estandarizacion de métodos

Lienado de tolva de la maquina inyectora

POLIPROPILENO MEZCLA DE INSUMOS

CARGADOR AUTOMATICO




Diagrama
de flujo

INICIO

ABRIR PUERTA

NO
VERIFICAR
AJUSTE DE > AJUSTAR BRIAS
BRIDAS

Sl

CERRAR PUERTA

INGRASAR DATOS AL PLC

INICIAR CIRCULACION DE
MATERIA PRIMA

Control de
calidad inicial de
bacin 2L

INICIO

SOLICITAR INSUMOS ‘

TRASLADAR INSUMOS A LA
MAQUINA INYECTORA

COLOCAR SACO DE INSUMOS

EN EL PISO

CARGADOR

‘ COLOCAR MANGUERA DE

ACTIVAR FUNCIONAMIENTO DE

CARGADOR ‘

FIN

GRADUAR
MAQUINA
INYECTORA

INICIO

COGER BACIN
\

VERIFICAR
COLOR

sl

VERIFICAR
PESO

Sl

VERIFICAR
MEDIDAS

Sl

APROBAR PRODUCCION

FIN

NO
» BACIN NO CONFORME

NO -
BACIN NO CONFORME

NO
BACIN NO CONFORME



INICIO

MEZCLADO DE
MATE RIAs P RI MAs PARA SOLICITAR ORDEN DE PRODUCCION
ELABO RAR BACiN 2L SOLICITAR INSUMOS EN ALMACEN =

3 INSUMOS COINCIDEN CON NO
LA ORDEN DE PRODUCCION

Sl
VACIAR INSUMOS EN LA MEZCLADORA

PRENDER E INGRESAR TIEMPO DE MEZCLA
APAGAR MEZCLADORA

COLOCAR BOLSA EN EMBUDO Y RETIRAR
MEZCLA

LLEVAR BOLSA DE MEZCLA AL ALMACEN

FIN

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

TEMA: ORDEN Y
LIMPIEZA

, EN EL
AREA DE TRABAJO

EXPOSITORA:

= CARMEN DEL PILAR
CASO CARO

ASPECTOS GENERALES

ORGANIZAR: IDENTIFICAR CONSERVAR



ORDENAR:

SITUAR LOS ELEMENTOS COLOCAR JUNTOS LOS VOLVER A COLOCAR EN
DE USO FRECUENTE ELEMENTOS DE USO SU LUGAR A LOS
SIMULTANEO ELEMENTOS UTILIZADOS

INTEGRAR:

INSPECCIONAR DE
HABITOS DE FORMA COTIDIANA :ﬁgiﬁ?ﬁ:s
ORDEN Y LIMPIEZA LOS PUESTOS DE OBSERVADAS
TRABAJO

LIMPIEZA:

ELIMINAR LA SUCIEDAD (ELEMENTOS,
MAQUINARIAS, HERRAMIENTAS,
LUGAR DE TRABAJO)

TENER RECIPIENTES ADECUADOS
PARA ELIMINAR RESIDUOS



LUGAR DE TRABAJO

ASPECTOS " HERRAMIENTAS Y
CONCRETOS - MAQUINARIA

ALMACENAIJE

BENEFICIOS: EVITA ACCIDENTES

INCREMENTA SEGURIDAD

AUMENTA ESPACIOS LIBRES

REDUCCION DE TIEMPOS AL
BUSCAR UN ELEMENTO




| MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
DEL
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1. INTRODUCCION

El presente Manual de Procedimientos tiene como propdsito contar con una guia
clara y especifica que garantice la éptima operacion y desarrollo de las diferentes
operaciones del proceso de fabricacion de bacines de 2L, para que este sirva como
un instrumento de apoyo y mejora.

Comprende en forma ordenada, secuencial y detallada las operaciones de los
procedimientos a seguir, para cada actividad laboral, promoviendo el desarrollo y
avance de los procedimientos con sus respectivos diagramas de flujo y formatos
utilizados.

Es importante sefialar, que este manual de procedimientos esta sujeto a una
actualizacion en la medida que se presenten variaciones en la ejecucién de los
procedimientos, en la normatividad establecida, en la estructura organica de la
empresa, o bien en algun otro aspecto que influya en la operatividad del mismo, con

el fin de cuidar su vigencia.

2. ANTECEDENTES

DANJOS S.A. es una empresa que se inicio en los 90's, lleva unos 25 afos
aproximadamente en el mercado de fabricacion de plasticos, cuando empezaron a
fabricar solo contaban con una maquina inyectora, contaba con 3 trabajadores, sus
ingresos sumaban alrededor de 38 000 soles en los primeros 6 meses del afio 1996,
pesos en el primer semestre del afio 2014, para la compra de maquinaria y materia
prima a utilizar para la produccién de bacines de 2L.

Su giro es de tipo industrial ya que este tipo de empresa su actividad primordial es
la produccién de bienes mediante la trasformacion de materias primas.

Es una empresa manufacturera porque es una empresa que trasforma las materias
primas en productos terminados, esta produce bienes de consumo final para

satisfacer directamente la necesidad del consumidor.



3. FILOSOFIA ORGANIZACIONAL

» Vision:
Actualmente la empresa DANJOS S.A. no cuenta con una vision establecida, por
cual, se le propone la siguiente Vision:

“Ser los mejores y reconocidos por la calidad de nuestros productos nuestra calidad

en el mercado”

» Mision:
Actualmente la empresa DANJOS S.A. no cuenta con una mision establecida, por
cual, se le propone la siguiente mision:

“Ofrecer los mejores productos plasticos con disefios exclusivos a bajo costo y de

muy buena calidad”

Valores:
Responsabilidad
Innovacion

Creatividad

AN N

» Cadigo de ética:
Nuestro codigo de ética es ofrecer los lineamientos basicos para ayudar a todo el
personal de la Empresa a tomar decisiones éticas. Nunca sera excesivo afirmar que
todas nuestras acciones y decisiones deberan reflejarse en la Mision y Valores de
nuestra empresa, y que comportarnos éticamente puede resultar critico para

nuestro éxito en el mundo actual de los negocios.



4. ORGANIGRAMA DEL AREA DE PRODUCCION

JEFE DE

PRODUCCION

ASISTENTE DE TECNICO DE

AQUIPOS

ASISTENTE DE PROGRAMADOR

INSTALACION DE

MOLDES ACABADOS DE PLC

5. OBJETIVO DEL MANUAL
Sistematizar y ordenar las actividades del area de produccion con la
implementacion de procedimientos, para facilitar y proporcionar informacién
necesaria para la mejora continua, para obtener un mejor control administrativo
dentro de la empresa DANJOS S.A.

6. ALCANCE
Este manual de procedimientos esta realizado para el area de produccion.

7. POLITICAS Y REGLAS
Las siguientes politicas y reglas de la empresa se elaboraron con el fin de mantener
un mejor control en los procedimientos realizados en el area de produccion.

Estas se deben seguir y respetar.

> Politicas:



- Compromiso con la mejora continua, de productos, procesos y el sistema de
gestion de la calidad.

- Cumplir siempre con los pedidos del cliente anotados en una orden de venta.

- Mantener la maxima calidad en el producto.

- Capacitacion constante del personal, logrando la mejor utilizacién de los recursos

que tienen a su disposicion.

» Reglas:

- Respetar el horario de entrada y salida de la empresa.

- El encargado de instalar los moldes debe de utilizar un protector para su mano, el
cual es un guante, proporcionado por la empresa.

- Mantener la maquinaria en éptimas condiciones para su utilizacién.

- Entregar el pedido acordado por gerente general en su determinado tiempo.

8. PROCEDIMIENTOS PARA LA FABRICACION DE BACINES DE 2L,

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Péagina: 1/2
Llenado de tolva de la maquina Fecha: 12/05/2021

Revisién: 0 inyectora Caddigo: PLLT-001

1. Propdsito
El objetivo de este procedimiento es dar a conocer la secuencia de las
actividades correspondientes al llenado de tolva de la maquina inyectora.
2. Alcance
Abarca a los operarios encargados de realizar la operacion de llenado de
tolva.
3. Definiciones
Tolva: Recipiente en forma de piramide o cono invertido, con una abertura
en su parte inferior, que sirve para hacer que su contenido pase poco a
poco a otro lugar o recipiente de boca mas estrecha.

Polipropileno: Fibra sintética obtenida por polimerizacion del propileno.




4. Referencias
Ficha técnica de maquina inyectora
Ficha técnica de cargador automatico
5. Responsabilidades
De cumplir: Operario

De hacer cumplir: Jefe de produccion

6. Descripcion de las actividades

RESPONSABLE ACTIVIDADES INGRESO SALIDA
. Solicitar insumos en Orden de Solicitud de
Operario . - :
almaceén produccion materiales
. Llevar materiales a la
Operario L
maquina inyectora
. Colocar saco en el piso
operario
a la altura de tolva
. Colocar manguera de
Operario fo:
cargador automatico
. Activar funcionamiento Orden de
Operario

del cargador automético produccion




7. Diagrama de flujo

INICIO

SOLICITAR INSUMOS

TRASLADAR INSUMNMOS A LA
MAQUINA INYECTORA

I
COLOCAR SACO DE INSUMOS
EM EL PISO
I

COLOCAR MANGUERA DE
CARGADOR

ACTIVAR FUNCIOMNAMIENTO DE
CARGADOR

4 FIN )

8. Iméagenes de la operacién de llenar tolva

o Colocar manquera de cargador




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Pagina: 1/2

L Fecha: 12/05/2021
Graduar maquina inyectora

Revision: 0 Cédigo: PGMI-002

1. Propdsito
El objetivo de este procedimiento
2. Alcance
Abarca a los encargados de colocar los moldes en la maquina de inyeccion,
lo cual, se ubica en el area de produccion.
3. Definiciones
Moldes: Instrumento que se utiliza para dar forma a una cosa.
Ciclo: Serie de fases o estados por las que pasa un acontecimiento o
fendmeno y que se suceden en el mismo orden hasta llegar a una fase o
estado a partir de los cuales vuelven a repetirse en el mismo orden.
Ciclo de trabajo:
4. Referencias
Ficha técnica de maquina inyectora
5. Responsabilidades
De cumplir: Operario de instalacion de moldes
De hacer cumplir: Jefe de produccion

6. Descripcion de las actividades

RESPONSABLE ACTIVIDADES INGRESO SALIDA
Operario Abrir puerta de maquina
Inyectora
Operario Verificar ajuste de
P bridas de placa
. Cerrar puerta de
Operario R
maquina inyectora




Ingresar datos: presion
de inyeccién, numero de

Ficha técnica
de producto y

Ficha técnica
de producto

Operario ciclos, temperatura,
P 7 peratura Orden de y
enfriamiento, posicion, > Orden de
: produccion >
velocidad produccion
Iniciar circulacion de
Operario materias primas por el

husillo

7. Diagrama de flujo de la operacién de graduar maquina inyectora

~INICIO

ABRIR PUERTA

WVERIFICAR
AJUSTE DE
BRIDAS

NO

AJUSTAR BRIAS

S|

CERRAR PUERTA

INGRASAR DATOS AL PLC

INICIAR CIRCULACION DE
MATERIA PRIMA

FIMN

)




8. Iméagenes de la operacion de graduar maquina de inyectora

o Abrir puerta de maquina inyectora

y

o Verificar ajuste de bridas

‘—‘_ ey B _

o Cerrar puerta

o Ingresar datos a PLC / Iniciar circulacién de materia prima por husillo

Pastico graniado

Calefactores -
Boquila  Husillo giratorio /
—_— /0

/ \

T Enradones ,‘/ | A

Motor

9. ANEXOS



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Pagina: 1/2

Fecha: 12/05/2021
Control de calidad inicial de bacin 2L

Revision: 0 Cédigo: PCC-003

1. Propdsito
El objetivo de este procedimiento es verificar la calidad del bacin 2L, de acuerdo
con lo sefialado en la ficha técnica.
2. Alcance
Abarca la primera inspeccion de calidad del bacin de 2L.
3. Definiciones
Calidad: Conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite
caracterizarla y valorarla con respecto a las restantes de su especie.
4. Referencias
Ficha técnica del producto
ISO 9001
5. Responsabilidades
De cumplir: Jefe de produccion

De hacer cumplir: Gerente General

6. Descripcion de las actividades

RESPONSABLE | ACTIVIDADES INGRESO SALIDA
Jefe de . Ficha técnica
gt Coger bacin e,
produccién Formato de verificacion
Jefe de Verificar color
produccion uniforme
Jefe d?, Verificar peso Balanza Balanza
produccion
Jefe de Verificar . .
g . Vernier Vernier
produccion medidas
Jefe de Aprobar Ficha técnica
= ., Formato de
produccion produccion

verificacion




7. Diagrama del flujo de operacion de control de calidad

[ Nco )

COGER BACIN

~" VERIFICAR

s

" VERIFICAR

< PESO _— =

L
_VERIFICAR

ISI

NO

|
¥

BACIN NO CONFORME

NO

BACIN NO CONFORME

NO

BACIN NO CONFORME

APROBAR PRODUCCION

O RN )

8. Imagenes de la operacion de control de calidad

o Disefio del producto

9. ANEXOS




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Péagina: 1/2

Mezclado de materias primas para Fecha: 12/05/2021

Revision: 0 elaborar bacin 2L Cédigo: PMMP-004

1. Propésito
Este procedimiento tiene como objetivo mezclar adecuadamente los insumos
(polipropileno, colorantes y M.P. reciclada) necesarios para la elaboracion de bacin
de 2L.

2. Alcance
Operarios encargados de mezclar insumos

3. Definiciones
Insumos: Bien de cualquier clase empleado en la produccién de otros bienes.
Polipropileno: es un termoplastico que es obtenido por la polimerizacion del propileno,
subproducto gaseoso de la refinacion del petréleo.

4. Referencias
Orden de produccion

5. Responsabilidades
De cumplir: Operario

De hacer cumplir: Jefe de produccion

6. Descripcion de las actividades

RESPONSABLE ACTIVIDADES INGRESO SALIDA
Operario Solicitar orden de produccién Orden de
produccion
operario Solicitar insumos en almacén
operario Vaciar insumos a la mezcladora
operario Prender y programar mezcladora
operario Apagar mezcladora
operario Colocar bol_sa en embudo para
retirar mezcla
operario Llevar bolsa de mezcla al almacén Orden qlg
produccion




7. Diagrama del flujo de operacion de mezclar insumos

(o )
| |
SOLICITAR ORDEN DE PRODUCCION
|
SOLICITAR INSUMOS EN ALMACEN
_--"I'--______

~ INSUMOS COINCIDEN CON NO
_ LAORDENDEPRODUCCION

VACIAR INSUMOS EN LA MEZCLADORA
[
PRENDER E INGRESAR TIEMPO DE MEZCLA
|
APAGAR MEZCLADORA

|
COLOCAR BOLSA EN EMBUDO Y RETIRAR

MEZCLA
|

LLEVAR BOLSA DE MEZCLA AL ALMACEN

8. Imagen de las actividades de la operacién de mezclar insumos

o Mezcladora y bolsa de insumos mezclados




9. ANEXOS

Manual de procedimientos Pagina: 1/2

_ Fecha: 12/05/2021
Empaquetado de bacines de 2L

Revision: 0 Cdbdigo: PEM-005

1. Propdsito
Este procedimiento tiene el objetivo de empacar adecuadamente los bacines de
2L. sin que sufra dafios de rajadura o raspones.
2. Alcance
Operarios encargados de empacar productos terminados
3. Definiciones
Empacar: Hacer pacas o fardos de una cosa.
4. Referencias
Ficha técnica
5. Responsabilidades
De cumplir: Operario de empacado
De hacer cumplir: jefe de produccion

6. Descripcion de las actividades

responsable actividades ingreso salida

Orden de

Coger bacin de 2L. 9
produccion

Colocar uno sobre otro
(de 10 en 10)

o i0d Abrir bolsa

perario de

empacado Colocar bolsa al costado de
mesa

Colocar grupo de bacines (uno
sobre otro en 4 columnas)

Orden de

Amarrar bolsa i
produccion




7. Diagrama del flujo de la operacion de empacar bacin

O Nicio )

COGER BACIN

COLOCAR UNO SOBRE OTRO

ABRIR BOLSA

COLOCAR BOLSA PARA
EMPACAR

COLOCAR BACINES EN COLUMMAS

AMARRAR BOLSA

»

Fl

8. Imagenes de operacion de empacar bacin

o Forma correcta de colocar los bacines en la bolsa de empaque

Lm



ANEXO 34

Figura: Fotografias tomadas al area de produccion de la empresa DANJOST S.A.










