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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como propdsito proponer una mejora en
la productividad del taller de fabricacion de muebles de melamina del sefior
Rodriguez mediante la aplicacion del estudio del trabajo.

La investigacion realizada fue de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo de disefio
no experimental propositivo; como poblacion se consider6 aquellos muebles
fabricados del material de melamine, asi como el producto con mayor demanda y
como muestra presento las operaciones realizadas dentro del proceso de
construccion del mueble.

Como resultados se determinaron las causas primordiales que deben tenerse en
cuenta para la mejora del proceso, ademas se propuso un nuevo método de trabajo
implementando una solucion diferente a cada una de las causas, logrando reducir
el tiempo empleado para la fabricacion del mueble estudiado, también se
incremento el indicador de productividad, presentando mas muebles fabricados por
hora hombre, asi mismo se obtuvo que por cada sol invertido se obtendria S/. 1.47
de beneficio.

Se concluy6 que la aplicacién del estudio del trabajo complementado con otras
herramientas de la ingenieria permitié realizar un diagnostico y mejora del proceso
en investigacion, mejorando los tiempos de fabricacion y las deficiencias de un

método de trabajo empirico formado por el sefior Rodriguez.

Palabras claves: Estudio del trabajo, estudio de métodos, estudio de tiempos,

productividad.
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ABSTRACT

The purpose of this research work is to propose an improvement in the productivity
of Mr. Rodriguez's melamine furniture manufacturing workshop through the
application of work study.

The research carried out was of an applied type with a quantitative approach of
propositive non-experimental design; As a population, those furniture made of
melamine material were extinguished, as well as the product with the highest
demand and as a sample | present the operations carried out within the furniture
construction process.

As results, the main causes that must be taken into account for the improvement of
the process were determined, in addition, a new working method will be discussed,
implementing a different solution to each of the causes, managing to reduce the time
used for the manufacture of the furniture studied. The productivity indicator was also
increased, presenting more furniture manufactured per man-hour, likewise it was
obtained that for each sun invested, S/. 1.47 of profit would be obtained.

It was concluded that the application of the complementary work study with other
engineering tools allowed a diagnosis and improvement of the research process,
improving manufacturing times and the deficiencies of an empirical work method

formed by Mr. Rodriguez.

Keywords: Work study, method study, time study, productivity.
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I. INTRODUCCION

En una publicacion de EAM-Mosca (2020), destac6 que las operaciones
improductivas dentro de una empresa pueden llegar a representar un 15% de
disminucién en la capacidad de produccion generando que no se produzca lo
programado trayendo consecuencias en sus ganancias. La distribucién o asignacion
del uso de los recursos en las lineas de produccién, también del uso 6ptimo de los
recursos estan relacionados significativamente en los indices de desempefio como
es la productividad, el articulo publicado en Diario Oficial de la Federacién (2018),
mencion6 que la deficiente o incorrecta aplicacién de los factores de produccién
como trabajo, capital, tierra y capital natural fueron la causa de que en los ultimos

afos se haya presentado un margen negativo en la productividad nacional.

Asimismo en una publicacion del Banco Mundial (2015) mencion6 que el Peru es
uno de los paises que presenta una asignacion ineficiente de los factores de
produccion entre empresas, factores como son el capital, tecnologia y trabajo, este
ultimo esta involucrado a la fuerza laboral, la productividad laboral en los sectores
del pais han tenido variaciones en su porcentaje, como es en los sector de
manufactura, esto segun datos recopilados por Instituto Nacional de Estadistica e
Informéatica (2019), se presento una caida de los indices de la productividad laboral
en los afos 2013, 2014, 2015, 2016 y 2017, siendo esto 7.7%, 4.3%, -0.6%, -2.7%
y -0.4% respectivamente, se presentd un comportamiento diferenciado para el 2018
este sector fue el segundo con mayor productividad laboral, siendo 9.5% su

variacion con respecto al afio 2017.

El emprendimiento del sefior Rodriguez, ubicado en la ciudad de Sullana, fabrica
muebles como: tocadores, roperos, closets, repisas o comodas, haciendo uso del
material de melamina, este proyecto comenzé a principios del pasado afio
manteniendo su linea de produccidn, dicha linea fue formada por procedimientos a
base de experiencia del duefio. El proceso de fabricacion que se emplea, en el que
no se ha implementado alguna mejora en su método de trabajo, empleando

herramientas basicas, demorando aproximadamente 5 dias en terminar un mueble



llegando a entregar algunos de sus pedidos a destiempo o pidiendo un tiempo extra

en la entrega de los mismos.

La falta de conocimiento o el miedo al cambio, son causas de no mejorar lo que
podria resultar en incrementar la productividad de su negocio, como consecuencia
de esto se presentan tiempos muertos generados por cuellos de botella, reposicién

de materiales u operaciones improductivas.

De no realizar el estudio del trabajo en las operaciones de construccion de muebles
de melamina, la empresa del Sr. Rodriguez presentara dificultades, desde la pérdida
de clientes, reclamos con reembolso econdémico, desperdicio de materiales, que
conllevan a perder su productividad, siendo objeto de llevar la empresa a una
rentabilidad negativa y su cierre definitivo.

Fue necesario realizar un estudio del trabajo para proponer mejoras en las
operaciones, lo que permitié mejorar la productividad en el proceso de construccién

de muebles de melamina en el taller Rodriguez.

Dada la problemética, se plantea la formulacién del problema: ¢El estudio del
trabajo ayudara a proponer mejoras de la productividad en el taller de muebles de
melamina Rodriguez, Sullana 2021?; asimismo cuenta con tres problemas
especificos: ¢ Cudl es la situacion actual del proceso de fabricacién de muebles de
melamina del emprendimiento?,;,Qué cambios en los métodos de trabajo se
propondran en el proceso de fabricacion de muebles de melamina?,¢ Cuanto
beneficia los nuevos métodos de trabajo el proceso de fabricacion de muebles de

melamina?.
Este trabajo de investigacion se justificoO desde tres perspectivas:

Perspectiva tedrica se llevo a cabo con el fin de brindar conocimientos o una vision
mucho mas amplia del uso del estudio del trabajo para mejorar la productividad de
una empresa, asi mismo los resultados obtenidos pueden servir en otras
investigaciones con fines similares ya que se mejorara el indice de productividad

del taller de muebles de melamina Rodriguez.



Perspectiva practica porque lo analizado a través de la metodologia del
interrogatorio y las posibles propuestas obtenidas a partir de esta investigacion, se
pueden poner en practica en el taller estudiado para una mejora en su método de

trabajo y a su vez en su productividad.

Perspectiva social ya que con la propuesta de un nuevo método de trabajo el taller
logré tener un proceso definido, lo que mejord la calidad y el tiempo de entrega,
beneficiando a los clientes en la entrega oportuna de sus pedidos. Esto permitio a
la empresa tener el reconocimiento de sus clientes, el poder ser recomendado por
ellos, permitiendo el incremento de clientes y de ingresos econdémicos, que

beneficien a los trabajadores y familias.

El grupo de trabajo presenta como objetivo general “elaborar una propuesta de
mejora de la productividad utilizando el estudio del trabajo en el taller de muebles
de melamina Rodriguez”, asi mismo se plantearon tres objetivos especificos siendo
el primero “diagnosticar el proceso actual de fabricacion de muebles de melamina”,
como segundo objetivo “proponer un nuevo método de trabajo del proceso de
fabricacion de muebles de melamina” y como ultimo objetivo especifico “calcular el
indice de beneficio costo de la propuesta de mejora del proceso de fabricacién de

muebles de melamina”.



Il. MARCO TEORICO

Como antecedentes internacionales tenemos a Gomez Santos (2018) el cual en su
tesis plantea como objetivo proponer un plan de mejoramiento para incrementar la
productividad, para alcanzar el objetivo se realiz6 un diagnéstico inicial utilizando
Ishikawa y Pareto, ademéas se aplicaron técnicas como el estudio de métodos,
tiempos y 5s asi como diagramas DOP, de Gantt para eliminar tiempos, estandarizar
tiempos y definir un nuevo proceso; como resultados se obtuvo que se hallé un
deficiente control de sus procesos, ademas se estandarizé el proceso del producto
representativo para la empresa y se disminuyeron los tiempos de bdsqueda de las
herramientas con la ayuda de las 5S logrando un 42% en el proceso de armado,
70% en el de detalle, 100% en la pintura; concluyendo asi que mediante la
aplicacion tanto del estudio de métodos, tiempos y 5s se logré un ambiente laboral

mucho més ordenado y beneficiando los indices de productividad.

Este antecedente fue seleccionado debido a que tiene relacion con el objetivo 1,
referente a un diagnéstico del proceso, ademas del objetivo 2 en la propuesta de un

nuevo método de trabajo

Chimbo Naranjo, y otros (2017) en su tesis cuyo objetivo fue disefiar una nueva
planta mejorando la productividad, disminuyendo los desperdicios, optimizar
tiempos de produccion, con el uso de la metodologia Systematic Layout Planning
(SLP) para analizar cualitativamente el flujo del material, con el uso de métodos y
mediciébn de trabajo para aumentar la productividad, y la filosofia Lean
Manufacturing para eliminar los desperdicios mejorando la calidad y mejora en los
procesos, se concluyé que con el uso de cursogramas analiticos se conoci6 el
optimo recorrido del material, la propuesta del nuevo método de trabajo redujo las
horas no productivas ahorrando 668.17 horas, esto representa 25 056,26 USD de

ahorro por el pago hora hombre al afio

Este antecedente se ha seleccionado debido a que guarda relacién con el objetivo
1 debido a que utiliza cursogramas analiticos para determinar el proceso de
recorrido, ademas se cre6 un nuevo meéetodo de trabajo lo que conlleva a una

relacion con el objetivo 2.



Yuqui Casco (2016) en su tesis presenta como objetivo ejecutar un estudio de
procesos, tiempos y movimientos para aumentar la productividad en el proceso de
ensamble del modelo Golden; como metodologia presenta un estudio de tipo
aplicada y de disefio descriptivo, ademas presenta como poblacién la empresa
Megabuss. Como resultados se detectaron aquellas deficiencias presentes en cada
operacion, ademas se determiné el tiempo estandar para producir un bus el cual es
de 1502:39:40 hh:mm:ss. Se concluyd que el estudio de tiempos, movimientos y
procesos favorecio a la empresa proponiendo un nuevo método de trabajo ademas

de estandarizar tiempos en los procesos de ensamble.

Este antecedente fue escogido por la relacién con el objetivo 1, por el diagnéstico
de las operaciones del proceso productivo actual, ademas del objetivo 2 por el
empleo de estudio de tiempos y movimientos para proponer cambios en el método

de trabajo.

Como antecedentes nacionales tenemos a Velasco Bustamante (2017) quien
presentd como objetivo de tesis aplicar la ingenieria de métodos para mejorar tanto
el proceso de fabricacion de pallets asi como el aumento de la productividad.; para
lograr el objetivo se realiz6 un analisis para determinar la situacion en la que se
encontraba la empresa, por lo tanto se uso el diagrama de Ishikawa y Pareto,
ademas se utilizaron diagramas como DOP Y DAP; asi mismo se realizé un estudio
de métodos y tiempos para realizar una nueva propuesta en el método de trabajo
de la empresa; como resultados se logré una reducciéon del 32% del costo unitario
de pallet, ademas la productividad se incremento llegando a oscilar entre 1.34 y
1.63, también en el beneficio costo de la propuesta se obtuvo un ROI de 40.53%,
concluyendo que el emplear el estudio de métodos se obtuvo un nuevo método de
trabajo incrementando una nueva estacién de trabajo lo que conllevo a la reduccion

de tiempos y al aumento de productividad.

Este antecedente se eligié por la relacion que tiene con el objetivo 1 ya que utiliza
herramientas para hacer el diagndstico inicial de la empresa y con el objetivo 3 ya

gue calcula el beneficio costo que conlleva la propuesta



Segun Arroyo Catamayo, y otros (2018) cuyo objetivo de tesis fue incrementar la
eficiencia de la produccion de tableros de melamina iniciando con el diagnostico de
la empresa mediante el diagrama de Ishikawa, también se utilizaron técnicas como
estudio de métodos y teoria de restricciones para determinar los principales cuellos
de botella, eliminar tiempos innecesarios y optimizar el método de trabajo; como
resultados se obtuvo que la eficiencia incremento de 53% a 65%, ademas se
redujeron tiempos ciclos en los procesos de corte con un 26% y en canteado con
21%, ademas en el estudio de beneficio costo se destacd que el proyecto es viable
con un VAN de S/.44,869.61 y la TIR de 51.79 %, concluyendo de esta manera que
la aplicacion de las diversas herramientas utilizadas para la propuesta trajeron

beneficios para la empresa.

Este antecedente fue elegido por la relacion que tiene con el objetivo 1, por el
diagndstico del estado actual en el que se encuentra la empresa, asi mismo con el
objetivo 2 con la propuesta de un nuevo método de trabajo y por dltimo con el

objetivo 3 donde se indica la relacién beneficio costo de la propuesta.

Chaporfian Valdivieso (2018) en su tesis presentdé como objetivo proponer un plan
de mejora para incrementar la productividad en los procesos de la fabricacion de
muebles de melamina, mediante un estudio de tipo descriptivo utilizando un analisis
de los procesos de la empresa con el diagrama analitico de procesos, de
operaciones y de Ishikawa, se obtuvo como resultados la propuesta de
estandarizacion del proceso productivo definiendo las operaciones esenciales,
abarca el modo en que deben de ejecutarse, los materiales, equipos, méetodos y
conocimientos, mostrando un incremento en la productividad en un 23%, la
propuesta requiere de una inversion de S/26,671.08, y la relacion beneficio costo

que se obtiene es de 1.31.

Este antecedente fue seleccionado debido a que tiene que ver con el objetivo 1
basado en un diagndstico actual y con el objetivo 3, donde se relaciona el beneficio

costo de la propuesta.

Como antecedentes locales tenemos a Pérez Rodriguez (2019) con su tesis cuyo

objetivo fue determinar la mejora de la productividad aplicando el estudio del trabajo
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en el proceso de fabricacion de argollas, utilizando la herramienta de diagrama de
operaciones y actividades con un estudio de tiempos, se consiguié proponer una
mejora de trabajo que logré mejorar el proceso de fabricacién reduciendo el nUmero
de actividades y recursos incrementando la eficacia a 15.32%, el estudio de método
elevo la eficiencia en un 12.89%, esto en conjunto aumento la productividad en
23.24%.

Este antecedente fue elegido ya que se relaciona con el objetivo 2 proponiendo un

nuevo método de trabajo mediante la aplicacion de estudio de métodos.

Segun Gonzales Suncion (2018) con su tesis expone como objetivo incrementar la
productividad a través de la mejora del proceso de paletizado en CBC PERUANA —
PLANTA SULLANA de la linea de soplado SIDEL SBO10, como metodologia
presentd una investigacion de tipo aplicada y enfoque cuantitativo; para la
recoleccion de datos se basO en la observacion, se tuvo como resultados se
determind que las principales causas de retrasos son falta de capacitacion para el
area de paletizado, ausencia de estandarizacion de procesos, ademas se logré
disminuir el tiempo necesario para armar un pallet de 24 minutos a 15.80 minutos;
también el indice de productividad logré incrementar de un 66.67%a 93.33%,
ademas se logro estandarizar todo el proceso de armado de pallet logrando un
nuevo método mas rapido de 18.33 minutos. Se concluy6 que el estudio de métodos

pudo incrementar significativamente la productividad de la empresa.

Este antecedente se seleccion6 debido a que guarda relacion con el objetivo 2 ya
gue mediante el uso de herramientas de estudio de métodos se logré estandarizar

y establecer un nuevo método de trabajo.

Segun Maza Chiroque (2021) en su tesis plantea como objetivo desarrollar una
propuesta para aumentar la productividad en la empresa Limones Piuranos, como
metodologia presenté un estudio de tipo aplicada y un enfoque cuantitativo de
disefio transversal descriptivo como poblacion se usoé la produccion total del aceite
esencial de limén, para la recoleccién de datos contd con la observacion y un
analisis documental, como resultados se identificaron aquellos factores que afectan

el indice de productividad las cuales fueron el rendimiento de las operaciones de
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prensado, destilado y centrifugado, también se identificaron aquellas operaciones
gue necesitan mejorarse disminuyendo operaciones innecesarios, ademas se
calculé el beneficio costo de la propuesta obteniendo una viabilidad econémica de
4.95. Se concluy6 que la nueva propuesta beneficia a la empresa Limones Piuranos
tanto en su produccion identificando los factores que disminuyen la productividad

como en el factor econémico.

Este antecedente fue seleccionado por la relacion que tiene con el objetivo 1 por la
realizacion de un diagnéstico inicial de la empresa, asi mismo con el objetivo 2
donde se propuso un mejor método de trabajo, y por ultimo el objetivo 3 en el cual

se calculé el beneficio costo de la propuesta.
Estudio del trabajo

Alvarez Fernandez, Carlos (2018) menciona que el estudio del trabajo observa y
analiza sistematicamente los modos de trabajar para seleccionar el mejor y

determinar el tiempo adecuado para su realizacion.
Estudio de métodos

Vides Polanco, y otros (2017) sefiala que es un procedimiento sistematico para la
utilizacién organizada del sentido comun con el objeto de analizar y determinar los
problemas del trabajo, formar métodos mejores y sencillos para hacer las cosas e

instalar los cambios resultantes.

La aplicacibn de un procedimiento analitico usa una serie de preguntas, de
diagramas como el diagrama de operaciones, diagrama de andlisis del proceso o
diagrama de recorrido y formas establecidos para favorecer el analisis metddico de
los hechos y la presentacion, los cuales posibilitan visualizar graficamente todos los

criterios del problema.

La finalidad de un estudio de métodos esta el mejorar los procedimientos y
procesos; elevar la disposicién del taller, lugar de trabajo y fabrica, también los
modelos para preparacion de instalaciones y maquinas; reducir la fatiga y el
esfuerzo humano; mejorar el manejo de maquinas, materiales y manos de obra

inventar ideales condiciones de trabajo.



La seleccion, el registro, examinacion, establecer, evaluar, definir, implantar y

controlar son las fases del estudio de métodos.

Gallegos Vilchez, y otros (2017) sefiala que los Diagramas de proceso nos indican
la secuencia cronologica de las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y

materiales utilizados en un proceso.
Estudio de tiempos

(Vides Polanco, y otros (2017) menciona que un estudio de tiempos requiere de
anotar un gran numero de observaciones, explicacion de elementos, notas

explicativas, permanencia de elementos, suplementos, valoraciones.

El procedimiento es llevar el instrumento del cronometro a ceros al comienzo y
terminacion de cada actividad realizando la diferencia por cada ciclo, esto para
establecer el tiempo estandar sustentado en el tiempo normal del procedimiento, los

factores de suplemento y de actuacion.

Zuluaga (2020) indica que en un estudio de tiempos es primordial valorar el ritmo o
desemperiio observado de los trabajadores con respecto a su ritmo de trabajo; por
lo tanto, la técnica de estudio de tiempo es utilizada en aquellas operaciones que
presentan mayor variabilidad en sus tiempos y que deben ser valoradas, es decir,
en aquellas ejecutadas de forma manual que dependen de las habilidades de los

trabajadores.

Buzon Quijada (2019), menciona que calcular tiempo estandar considerando que el
tiempo normal se verd alterado por ciertos suplementos, estos dependen de las

caracteristicas de la tarea.

Productividad

Hernandez Lamprea, y otros (2015) indica que la productividad se relaciona con la
eficiencia con la que se emplean los recursos de un comercio. Puede definirse como
el enlace que se constituye entre el nimero de servicios o bienes elaborados y la

cantidad de recursos empleados para producirlos.



Cully (2018) menciona que la productividad evidencia la capacidad de producir mas
productos combinando mejor los insumos, practicas de gestion e innovaciones

tecnoldgicas.
Eficiencia

Banton (2022) manifiesta que la eficiencia se relaciona con el nivel maximo de
rendimiento que emplea la menor cantidad de insumos para alcanzar la mayor
cantidad de resultados. Minimiza el desperdicio de recursos tales como materiales
fisicos, energia y tiempo mientras se obtiene el resultado determinado. Es un
concepto medible que se puede definir utilizando la relacion entre la produccion util

y la entrada total.

Arias Odon (2017) define a la eficiencia como la capacidad para lograr las metas y

objetivos con la minima inversion de recursos y tiempos.
Eficacia

Contreras Contreras, y otros (2017), indica que la eficacia de una organizacion se
determina por el grado satisfaccion de los objetivos determinados. Es decir,
comparar los resultados reales con los pronosticados independientemente de los

medios utilizados.

Burches, y otros, (2020) explica el concepto de la eficacia como la capacidad de
producir un nimero deseado del efecto que se apetece, o el logro en la obtencion

de un objetivo determinado
Beneficio/ costo

Sccandizzo, Lucio (2021) indica que son las transacciones reales en forma de
ingresos y egresos a precios de mercado estan asociadas al llamado “analisis
financiero”, que tiene como finalidad evaluar proyectos desde el punto de vista de

un sujeto privado.

Carrillo Rodriguez, y otros (2919) sefiala que la definicion tradicional del método de
evaluacion denominada relacién beneficio costo se basa en la razén que existe

entre el valor presente de los beneficios y el valor de los costos de inversion.
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lll. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacién

La investigacion se realizdé en el emprendimiento del sefior Rodriguez, ubicado en
la ciudad de Sullana, de acuerdo a su finalidad present6 un estudio de tipo aplicada,
como lo menciona Cadotte y otros (2020), pues se elabor6 una propuesta que busca
resolver un problema mediante la aplicacion de técnicas, como la aplicacién del
estudio del trabajo la cual permitié mejorar la productividad, para ello se requirié de

informacion para el disefio e implementacién eficaz del proyecto

De acuerdo con su alcance temporal es transversal pues se recolectaron datos una
sola vez tal y como lo menciona Wang, y otros (2020) los cuales definen los estudios
transversales como observacionales pues analizan datos de una poblacién en un

solo momento.

Segun su profundidad es descriptiva, debido a que es aquel que esta disefiado para

explicar la distribucién de una o mas variables Aggarwal, y otros (2019).

Su caracter de medida es cuantitativo, porque emplea fendmenos que se pueden
medir mediante el uso de técnicas estadisticas a fin de un andlisis de la informacion
recogida, su propoésito consiste en la explicacion, descripcidn, control objetivo y
prediccion de sus causas, fundamentando sus conclusiones en la utilizacion de la

métrica o cuantificacion. Sanchez Flores (2019)

Asimismo, presenta un disefio no experimental propositivo; no experimental pues
comprende el compendio de datos de los participantes de estudio en su ambiente
natural. Las investigaciones no experimentales acostumbran a ser estudios de
prondstico y diagndstico, asi lo expone Chew (2019) y propositivo pues tal y como

menciona Tantalean (2019) es aquella donde se intenta una propuesta de mejora.
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El grafico de este proyecto de investigacion es el planteado:

‘T\

ER > | > P

ER: Es el elemento de estudio, en este caso el taller del Sr. Rodriguez
I: Son los indicadores que se registraran y estudiaran

T: Es la teoria empleada para formar la propuesta de mejora

P: Propuesta de mejora.

3.2. Variables y operacionalizaciéon

Alwiyah, y otros (2018) indica que la variable independiente o llamada libre es una
variable que logra expresar e intervenir en otras variables de modo que haya una
modificacion en la variable dependiente. Mientras tanto que la variable dependiente
es una variable que consigue ser explicada e intervenida por Vvariables

independientes.

El presente proyecto de investigacion cuenta con una variable independiente la cual
esta dada por el estudio del trabajo donde se estudio el proceso de fabricacion de
muebles de melamina en el taller del Sr. Rodriguez, de esta manera Alvarez
Fernadndez, Carlos (2018) menciona que el estudio del trabajo observa y analiza
sistematicamente los modos de trabajar para seleccionar el mejor y determinar el

tiempo adecuado para su realizacion.

Asi mismo la variable dependiente productividad esta expresada mediante la
eficiencia y la eficacia de la linea de produccion del taller, tal y como lo menciona
Hernandez Lamprea, y otros (2015) la productividad se relaciona con la eficiencia
con la que se emplean los recursos de cualquier unidad de negocio. De este modo,
la productividad puede definirse como la relacion que se establece entre la cantidad
de bienes o0 servicios producidos y el numero de recursos utilizados para

producirlos. (Anexo 1)
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3.3. Poblacion, muestray muestreo
Poblacion

Allen (2017) menciona que una poblacién esta conformada por todos los eventos u
objetos de algun tipo sobre los que los investigadores indagan informacién o

conocimiento.

e Criterio de inclusion: El criterio de inclusiébn segun Majid (2018) son las
fundamentales caracteristicas de la poblacién de disposicion. El posible
participante de la investigacion tiene que obedecer con las pautas para
participar en el estudio; en base a este concepto los criterios de inclusion con
los que se contd son aquellos muebles fabricados que sean netamente del
material de melamina, asi mismo el producto o los productos con mayor
demanda.

e Criterio de exclusion: Majid (2018) también menciona que los criterios de
exclusion son caracteristicas que pueden obstaculizar con la recoleccion de
datos, la seguridad y seguimiento de los componentes de la investigacion.
Los criterios de exclusion presentes fueron aquellos requerimientos de
muebles personalizados, también aquellas operaciones andmalas que se
producen en la fabricacion de los muebles de melamina o incluso aquellos
muebles que no sean elaborados por el sefior Rodriguez.

Muestra

Mohamed, y otros (2017) indican que la poblacibn de muestra se le nombra
poblacion de estudio, pues se tiene que considerar que la muestra es un modelo de
la poblacién objetivo, en la medida de lo posible, contando con menor error posible

e incompletos o sin sustituciones.
Muestreo

Taherdoost (2016) menciona que los investigadores no cuentan con tiempo ni
recursos para estudiar a toda la poblacion, por lo que emplean la técnica de

muestreo para aminorar el numero de casos.
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Unidad de analisis

Constituido por el taller dedicado a la fabricacién de muebles de melamina del Sefior

Rodriguez, el cual se encuentra en la ciudad de Sullana tal y como lo menciona

(Damsa, y otros, 2020) pues la unidad de analisis es una parte fundamental en

alguna metodologia debido a que se establece el objeto de una investigacion.

El proyecto de investigacion cont6 con una poblacién, muestra y muestreo de

acuerdo a los indicadores establecidos los cuales se mostraran a continuacion:

Tabla 1. Poblaciéon, muestray muestreo

mueble

de marzo

NUmero de causas

Operaciones del
proceso de
construccion de

mueble

Operaciones del
proceso de
construccion de
mueble en el mes

de marzo

NUmero de
problemas

principales

Operaciones del
proceso de
construccion de

mueble

Operaciones del
proceso de

construccion de

Indicadores Poblacion Muestra Muestreo
. Operaciones del
) Operaciones del
Numero de proceso de
proceso de .
problemas . construccion de
construccion de
procesados mueble en el mes

Por conveniencia
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mueble en el mes

de marzo

NUmero de

operaciones

Operaciones del
proceso de
construccion de

mueble

Operaciones del
proceso de
construccion de
mueble en el mes

de marzo

NUmero de

actividades

Actividades del
proceso de
construccion de

mueble

Actividades del
proceso de
construccion de
mueble en el mes

de marzo

Tiempo Estandar

Operaciones del
proceso de
construccion de

mueble

Operaciones del
proceso de
construccion de
mueble en el mes

de marzo

Tiempo promedio

Operaciones del
proceso de
construccion de

mueble

Operaciones del
proceso de
construccion de
mueble en el mes

de marzo

Tiempo normal

Operaciones del

proceso de

Operaciones del
proceso de

construccion de
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construccion de

mueble

mueble en el mes

de marzo

Porcentaje de

Horas hombre para

proceso de

Horas hombre del
proceso de

construccion de

eficiencia construccion de
mueble en el mes
muebles
de marzo
Muebles
Muebles construidos y

Porcentaje de

eficacia

construidos del

taller Rodriguez.

pedidos del taller
Rodriguez de

marzo

Indice beneficio /

costo

Muebles producidos

Muebles
producidos en el
mes de marzo
2022

Fuente: Elaboracion Propia

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica que se utilizé en este proyecto de investigacion fue la observacion,
Barrios (2018) comenta que la observacion directa verifica con nuestros propios 0jos
observando actitudes, comportamientos hechos o disposiciones que estan
relacionados con el objeto de estudio. Ademas, que muchas veces esta técnica

implica ejecutar un trabajo de campo.

16



Tabla 2: Técnicas e instrumentos

Indicadores Técnica Instrumento
Numero de problemas ) ) )
Entrevista Guia de entrevista
procesados
NUmero de causas Entrevista Ishikawa

Numero de problemas

principales

NUmero de operaciones

NUmero de actividades

Observacion

Diagrama de Pareto

Diagrama de operaciones

Diagrama de analitico del

proceso

Tiempo Estandar

Tiempo promedio

Tiempo normal

Observacion

Hoja de registro de

tiempos

Porcentaje de eficiencia

Analisis documental

Reporte de trabajo
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Porcentaje de eficacia

Reporte de pedido y
indice beneficio / Costo Andlisis documental ventas

Cotizacion

Fuente: Elaboracion Propia

Los instrumentos que se utilizaron en este proyecto fueron validados mediante la
técnica de juicio por expertos, esta validacion se concreta gracias a la intervencién

de tres ingenieros industriales (anexo 4).

3.5. Procedimientos

Harvey, David (2021) menciona que un procedimiento es un conjunto de
instrucciones escritas que nos dicen cémo aplicar un método a una muestra en
particular, incluida informacion sobre cémo recolectar la muestra, como manejar las

interferencias y como validar los resultados.

Para iniciar con el proyecto de investigacion se contactd y se pidié permiso al duefio
del taller para iniciar con la investigacién planteada, asi mismo se acordd una
entrevista inicial con el Sr. Rodriguez con preguntas acerca de la linea de
produccion del taller con la finalidad de responder a interrogantes iniciales de la
investigacion. En dias acordados de visita al taller se observd y registré las
actividades y tiempos del proceso de fabricacion del mueble seleccionado por medio
de la entrevista inicial a través de DOP y DAP, con las actividades conocidas y con
ayuda del sefior Rodriguez se respondid la técnica del interrogatorio realizando una
secuencia de preguntas preliminares y de fondo examinando el ¢Qué?, ¢Donde?,
¢ Cuando?, ¢Quién? y ¢ Como?, del proceso de fabricacion, estas respuestas se
registraron por escrito y en orden sistematico de acuerdo a su propdsito, lugar,

secuencia, medios y persona que permitieron idear un método propuesto
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eliminando partes innecesarias, combinando o reordenando la secuencia y/o
simplificando el trabajo. Con la informacion reunida se esquematizé las causas
probables generadoras de baja productividad en el proceso de fabricacion en el
taller mediante un diagrama de Ishikawa, ademas estas fueron tabuladas en una
tabla de correlacion para determinar su frecuencia y ubicacion lo que permitio
graficar en un diagrama de Pareto y con la seleccion de 80-20, se escogieron los

problemas que representaron el 80% los cuales fueron trabajados.

El estudio de métodos inicié con la seleccion del modelo de mueble a estudiar, dicho
dato fue brindado por el sefior Rodriguez eligiendo a la repisa flotante como el

mueble que mas demanda tiene y mas rentable es actualmente

Para el registro de las observaciones; se acordod con el sefior Rodriguez visitas al
taller en dias en donde se elaboren los muebles seleccionados para el estudio.
Contando con su permiso se registro datos de los procesos mediante la observacion
donde se tomO en cuenta las operaciones y actividades realizadas, estos se
recolectaran en los DOP y DAP, ademas se utilizd el cronémetro para la toma de
los tiempos de duracién de los procesos de fabricacion anotando en una hoja de
registro de tiempos con la valoracién del ritmo del trabajo y determinando los
suplementos del estudio de tiempos para calcular el tiempo promedio, normal y

estandar.

Al encontrar un problema con respecto a la distribucion de los elementos en el taller,
se decidi6 aplicar la metodologia de la 5s, para ser precisos las 2s primeras, esto
para determinar la decisién de conservar o descartar, también de una reubicacion

correspondiente a su nivel de utilidad para la fabricacion de los muebles en el taller.

Para la propuesta del nuevo método de trabajo en el taller, se detalla las mejoras
gue solucionen las causas analizadas anteriormente. Con esto, se realiza
estimaciones de los nuevos tiempos estandar de las actividades que formarian el

método propuesto.

Con el culmino del mes estudiado y en las horas establecidas por dia, se relaciona
el tiempo util que viene dado por la cantidad de muebles producidos por su tiempo
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estandar. Para el caso de la eficiencia de la propuesta, sera necesario determinar
la produccion estimada de la propuesta, este obtenido por la capacidad de
produccion con el método de trabajo. Para determinar la eficacia, se relaciona la
produccion actual por mes entre los pedidos del mes del mueble estudiado. Para el
caso de la propuesta, con el reporte de los pedidos anteriores a la fecha de estudio
se determina una proyeccion de demanda obtenido por una funcién lineal, y del
mismo modo ya conocida la estimacion de produccion se relaciona con la demanda

proyectada para obtener la eficacia de la propuesta

Evaluando las horas ganadas en valor monetario, se relaciona con los costos en
fabricar los muebles estimados con el nuevo método de trabajo para conseguir el

indice beneficio costo
3.6. Método de analisis de datos

El proyecto de investigacion analiz6 los datos obtenidos de los instrumentos
seleccionados por los indicadores de la variable independiente como es la guia de
entrevista, Ishikawa, diagrama de Pareto, diagrama de operaciones del proceso,
diagrama analitico del proceso y hoja de registro de tiempos estos instrumentos
brindaron resultados del diagnéstico de la situacién actual del proceso y con la
técnica del interrogatorio basado en propésito, lugar, secuencia, persona y medios
la propuesta del nuevo método de trabajo, para la variable dependiente se empled
el andlisis de contenido de reportes de trabajo, reportes de ventas y la cotizacion de
la propuesta para determinar los indicadores de eficiencia, eficacia y el indicador de

beneficio/costo.

3.7. Aspectos éticos

Los aspectos éticos aplicados en el proyecto de investigacion estuvieron enfocados
en 4 principios, siendo el primero la autonomia ya que la presente propuesta se
realiz6 respetando los principios y valores al momento de la recoleccion y redaccion
de informacién, el segundo principio aplicado es el de beneficencia debido a que la
culminacién de este proyecto beneficio al taller de muebles de melamina en su

proceso y entrega oportuna de pedidos, el tercer principio se basa en la no
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maleficencia debido a que se respeto la privacidad de la informacion brindada y el
cuarto principio incluido fue el de la justicia pues se respetaron todas las opiniones
brindadas sin ningun tipo de exclusiobn ademas para que exista veracidad y

transparencia en la redaccion todas las fuentes fueron citadas.
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IV. RESULTADOS
4.1 Diagnostico del proceso actual de fabricacion de muebles de melamina

Para el desarrollo del primer objetivo se realizé una entrevista inicial al sefior
Rodriguez con la cual se obtuvo la seleccion del producto (anexo 3.1) a investigar
ademas se obtuvo el registro acerca de la informacion necesaria para el estudio de
métodos; mediante la aplicacion de las herramientas del estudio de métodos como
el DOP y DAP se grafic6 el proceso actual de la repisa flotante

Figura 1: Diagrama de operaciones del proceso actual

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Lugar: Taller del sefior Rodriguez Numero: 01
Producto: Repisas flotantes Fecha: 15/04/2022

Diagrama realizado por: - Alburqgueque Sobrino, Carlos

-Rodriguez Huancayo, Alexia

Recepcién de pedido

Pedido de piezas cortadas

Verificacién de cortes

3 Adquisicién de pedido

} (-0

Pieza mayor
Soportes 1 i Piezas
ornillos ;
celgantes flotantes Flantilla gufa
| S—

Verificar punto
agujerear

Agujerear

Fragmentos de melamina
Plantilla guia

Simbolo | Actividad Cantidad
v ‘ Operacion | 7

Armado

[] Inspeccion | 3

Limpieza

Inspeccién
de calidad

Almacenamiento

(osfe = ()
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 2: Diagrama analitico del proceso actual

DIAGRAMA DE ANALITICO DEL PROCESO

Diagrama N°1 HojaN°1 RESUMEN
OBJETO: Repisa flotante ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
Operacion 18
Proceso: Ensamble para una .
. _ Inspeccion 5
repisa flotante de melamine
Transporte 14
Espera 2
Método: Proceso actual .
Almacenamiento 1

Lugar: Taller

Distancia: 140 023,8 metros

Operario: Sr Rodriguez
Ficha N°:01

Tiempo: 107614,958 segundos

Realizado por:
e Alburqueque
Sobrino, Carlos
e Rodriguez
Huancayo, Alexia
Fecha: 16/04/2022

Material: melamine

Simbolo Observaciones
Descripcién  |Cant| Dist Tiempo Ol I:>D A
Recepcion del

_ _ 900 X
pedido del cliente.

Traslado a

35000 3300 X

comercio “Martin”
Pedido de piezas. 1020 X
Traslado a taller 35000 3300 X
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Espera de piezas 86400
Acordado con
chofer para 900
traslado de cortes
Traslado a
_ _ 35000 3300
comercio “Martin”
1 pieza 30x60
Verificado de cm
) 1800 _
pedido correcto 5 piezas 25x15
cm
Transporte de
_ 35000 3300
piezas al taller
Traslado al
) 6 900
almaceén
. Plantilla guia
Mover las piezas
Corte de 30x60
en el area de 15 226,071
5 cortes de
ensamble
25x15
Traslado a lugar
_ 15 168,023
de equipos
Busqueda de
atornillador y 171,967
taladro
- Atornillador
Retorno a lugar portatil
. 15 173,203
de trabajo - Taladro
alambrico
Conectar a
tomacorriente el 15 175,878

taladro
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Acomodo de guia

_ 1 111,86
de agujeros
Taladrar los
puntos para 10 199,36
tornillos
Retiro de guia 1 29,867
Acomodar piezas
5 148,96
flotantes
Traslado a mesa
. 15 29,78
de materiales
Busqueda de
. 10 45,760
tornillos
Retorno a area de 10 tornillos de
_ 15 29,397
trabajo 2.5
Atornillar piezas
10 290,313
flotantes
Traslado a mesa
_ 15 28,823
de materiales
Blsqueda de
soportes de 2 42,981
colgador
Retorno a érea de 2 soportes
_ 1.5 28,151
trabajo colgador
Acomodo de
soportes de 2 14,957
colgador
Taladrar y
atornillar soportes| 2 111,743

de colgador

25



o Galdn de thinner
Limpieza de
) 173,833 X Pedazo de
repisa
Guaype
Traslado a mesa
. 15 29,469 X
de materiales
Busqueda de
_ 1 43,389 X
papel film
Retorno a area de _
) 15 28,870 X Rollo papel film
trabajo
Forrado de repisa 164,057 X
Traslado de
2.8 28,247 X
mueble
Almacenado de X
mueble

Fuente: Elaboracion propia

El método actual presenta un tiempo estandar de 107614,958 segundos, tiempo
gue esta conformado por las actividades desde la recepcion del pedido hasta el
traslado de las piezas al almaceén, actividades fuera del taller, donde presenta un
tiempo de 105 120 segundos, y para el resto de actividades de fabricacion que se
desarrollan dentro del taller que viene siendo desde mover las piezas en el area de
ensamble hasta el almacenado de la repisa flotante terminado, presenta un tiempo

estandar de 2494,958 segundos

Asi mismo se realiz6 el método del interrogatorio (anexo 3.2) con las actividades
dadas en el diagrama analitico del proceso de las repisas flotantes de la cual se
obtuvo una lista de algunos problemas encontrados en el método que realiza el
Sefior Rodriguez, los cuales estan detallados en el siguiente cuadro, asi como en el

diagrama de Ishikawa:
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Tabla 3: Lista de causas

N©° LISTA DE CAUSAS Sr RODRIGUEZ
1 Método de trabajo desorganizado Sl
2 Espacio reducido Sl
3 Limitada capacitacion Sl
4 Disconfort en la temperatura ambiente | Si
5 Demora de pedido de materia prima Sl
6 Operaciones con riesgo aparente Sl
7 Demora en tomar los materiales Sl
8 Posturas incobmodas SI
9 Mano de obra eventual Sl
10 Demora en entrega de materia prima Sl
11 Equipos unicos en el taller Sl

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3: Diagrama de Ishikawa

) Medio

Demora en pedido de Disconfort en la temperatura

Método
Traslados innecesarios

materia prima ambiente

Demora en entrega de
materia prima

Espacio reducido

AN

Demora en ubicacion
de materiales

Carece de proceso
estandarizado

Operaciones con
riesgos aparentes

Posturas incémodas

Sistema de control

Equipos Unicos en el taller el ! 1
administrativo basico

Equipo alambrico

Maquinaria

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 4: Frecuencia de matriz de correlaciéon

PROBLEMAS FRECUENCIA |% ACUMULADO
Método de trabajo desorganizado 5 19%
Espacio reducido 5 37%
Limitada capacitacion 4 52%
Disconfort en la temperatura ambiente 2 59%
Demora de pedido de materia prima 2 67%
Operaciones con riesgo aparente 2 74%
Demora en tomar los materiales 2 81%
Posturas incobmodas 2 89%
Mano de obra eventual 1 93%
Demora en entrega de materia prima 1 96%
Equipos unicos en el taller 1 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 4: Diagrama de Pareto

|

100%
90%

25
20
15
10
2 4
5 I 2 2 2
0 B =« o =
o ° c 3 o o
© o © © € © o
< ° ‘S o © o 0 9
o © > + e el e
+ N e ‘S = = E c
c ) Q o £ T .= )
(] b @© © [T O =
T 2 Q et o 2 o ¢
o o © o Q © n O
‘O o — = v .= o =
© O [ c 3 - = ©
o v 8 © oK 9 S o
a9 3 © © + o
\w T (%] O o “ © — (T
s w o v o o ¢ S
= 82 € o
£ IS 9] g
4 9 (a) o

mmm FRECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia

2
|| ||
v %)
8 £
= o
©

»n €
ss 8
c g £
o 2 @

o
8 o

% ACUMULADO

Mano de obra eventual | =

1 1
- -
) —
o 2
© ©
Q0 © s
EE ¢

o C

% o (9]

© %]

c = o)

v 9 Q
o

° £

o £ "

£ o

[} o

o =]

o

w

30%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

28




Segun lo obtenido de la matriz de correlacion (anexo 5) las causas mas frecuentes
son el método de trabajo desorganizado, espacio reducido, limitada capacitacion,
disconfort en la temperatura ambiente, demora de pedido de materia prima,
operaciones con riesgo aparente, demora en tomar los materiales; estas 7 causas
son las que deben tener mas prioridad a mejorar en las operaciones, ya que
representa un déficit en el proceso de fabricacion de los muebles de melamina del

taller sr Rodriguez.
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4.2 Proponer un nuevo método de trabajo del proceso de fabricacion de

muebles de melamina

Después de identificar las 7 causas presentes en el proceso de fabricacion se
propuso por cada una de ellas hallar una posible solucién (anexo 6) con el fin de
mejorar el proceso actual y a su vez la productividad del taller; las propuestas que

se plantean son las siguientes:

- Aplicar las 2s de la técnica 5s para clasificar y ordenar el espacio establecido
en el taller del sefior Rodriguez logrando de esta manera aumentar su area
de trabajo con el fin de mejorar el espacio reducido.

- Implementar capacitaciones, para aumentar los conocimientos sobre
fabricacion de muebles, para asi formar métodos o aprender trucos que
faciliten el disefio y construccién de los muebles.

- Implementar Canguro Porta herramientas, este almacenara tornillos,
soportes y materiales que se ocupen en el mueble, este equipo eliminaria el
tiempo muerto producido por el traslado, busqueda y retorno al area de
trabajo

- Implementar un atomizador, para que permita un rocio de thinner mas seguro
y con reduccion de tiempo.

- Implementar un ventilador de pared, que permita distribuir aire freso para
mitigar la disconfort en la temperatura ambiente.

- Implementar el contrato de un ayudante con habilidades en fabricacion de
muebles y disponibilidad 5/2 (5 dias de trabajo a la semana), esto permitiendo
realizar 2 actividades al mismo tiempo como entre busqueda de equipos y
materiales, mover los materiales, descarga de materia prima al almacén,
acomodo de piezas, taladro de piezas, atornillado de piezas entre otras

- Implementar Epps, para brindar seguridad al trabajador permitiendo que no
haya interrupciones en el proceso por accidentes, incidentes y problemas
ergonémicos.

- Realizar el pedido por medio de un correo electronico con las

especificaciones requeridas y una confirmacion de recibido de este por una
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llamada telefénica, eliminando el traslado y regreso del sefior Rodriguez

entre el taller y la tienda.

Dadas estas propuestas se obtuvo que el diagrama de operaciones se mantendria,
sin embargo, el diagrama de actividades si muestra cambios en cuanto a los tiempos
iniciales y los tiempos propuestos ya que aplicando las mejoras las tareas seran
repartidas entre un ayudante y el sefior Rodriguez ademas la eliminacion de
traslados hacia la tienda Martin, estas actividades siendo unida en un proceso de
solo pedido, con la redistribucion en el taller esto produce una reduccion de
movimientos del &rea de trabajo a otras dentro del taller, esto también ocasionado
por la implementaciéon de un canguro que permita almacenar materiales pequefios
y que sean de un peso soportable, logrando tener al alcance para seguir con el
proceso, afiadido que contara con el uso de EPP, permitiendo que no se produzcan
pausas o interrupciones por incidentes o accidentes y al tener un ambiente ventilado
producird una comodidad para realizar con éxito el trabajo. Terminando con la

mejora del proceso debido a las capacitaciones sobre el tema.

Figura 5: Diagrama De Actividades Propuesto N° 2 - Sefior Rodriguez

DIAGRAMA DE ANALITICO DEL PROCESO
Diagrama N° 02 Hoja N° 2 RESUMEN
OBJETO: Repisa flotante ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
Operacion 18 12
Proceso: Ensamble para una |Inspeccion 5 5
repisa flotante de melamine [Transporte 14 4
Espera 2 1
Método: Propuesta Almacenamiento 1 0
Distancia: Metros Distancia: 70
Tiempo: Distancia: | 407 5 metros
Lugar: Taller Segundos 140 023,8 )
Material metros Tiempo: 98840
Melamine segundos
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Operario: Sr Rodriguez Tiempo: Material:
Ficha N°:02 107614,958 Melamine
Realizado por: segundos
e Alburqueque Material:
Sobrino, Carlos
e Rodriguez Melamine
Huancayo, Alexia
Fecha: 16/04/2022
5 o cant.| ist . Simbolo Observaciones
escripcion ant.| Dis iempo O] ::)D A
Recepcion del
pedido del cliente. 900 X
Pedido de piezas. 1020 X
Espera de piezas 86400 X
Acordado con
chofer para 900 X
traslado de cortes
Traslado a
comercio “Martin” 35000 3300 x

1 pieza 30x60
Verificado de

cm
1800 X | X _
5 piezas 25x15

pedido correcto

cm

Transporte de

_ 6 (35000 3300 X
piezas al taller

Traslado al

6 175 X
almacén

Mover las piezas )
Plantilla guia
en el area de 6 1.5 150

Corte de 30x60
ensamble
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5 cortes de

25x15
Acomodo de guia| 1 25
de agujeros
Taladrar los
puntos para 10 80
tornillos
Acomodar piezas
5 30
flotantes
Busqueda de
_ 10 30
tornillos
Atornillar piezas
10 90
flotantes
Acomodo de
soportes de 2 10
colgador
Taladrar puntos
. 2 45
para tornillos
o Galdn de thinner
Limpieza de
) 40 Pedazo de
repisa
Guaype
Forrado de repisa 50

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6: Diagrama Analitico Del Proceso N°2 - Ayudante

DIAGRAMA DE ANALITICO DEL PROCESO

Diagrama N°3  Hoja N° 3 RESUMEN
OBJETO: Repisa flotante ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
. 18 10
Operacion
Proceso: Ensamble para una . 5 2
_ ) Inspeccion
repisa flotante de melamine 14 7
Transporte
2 1
] Espera
Método: Propuesta ) 1 1
Almacenamiento
Lugar: Taller
: Distancia:
Operario: Ayudante
Ficha N°:01 Distancia: 140 023,8 Distancia: 19,3
metros metros
metros
Realizado por: Tiempo: Tiempo: | Tiempo: 98840
e Alburqueque segundos 107614,958 segundos
Sobrino, Carlos Material: segundos .
- Material:
e Rodriguez melamine
. Material: Melamine
Huancayo, Alexia
Fecha: 16/04/2022 Melamine
Simbolo Observaciones
Descripcion Cant|Dist| Tiempo
O O=D|A
Traslado al almacén 6 175 X
Traslado a lugar de
. 15 30 X
equipos
Busqueda de
. 60 X
atornillador y taladro
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- Atornillador

Retorno a lugar de portatil
. 15 30
trabajo - Taladro
alambrico
Conectar a
tomacorriente el 15 25
taladro
Retiro de guia 30
Acomodar piezas
30
flotantes
Sostener piezas 50
Traslado a mesa de
_ 15 25
materiales
Busqueda de
20
soportes de colgador
Retorno a area de 2 soportes
_ 15 25
trabajo colgador
Taladrar y atornillar 45
soportes de colgador
Traslado a mesa de
_ 15 15
materiales
Busqueda de papel
q | pap 15
film
Retorno a area de _
. 15 15 Rollo papel film
trabajo
Forrado de repisa 50
Traslado de mueble 2.8 30

Almacenado de

mueble

Fuente: Elaboracion propia
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El proceso actual de fabricacibn de una repisa flotante en el taller del sefior
Rodriguez presenta un tiempo de 107614,958 segundos, siendo 1793,58 minutos
requeridos partiendo desde la recepcion del pedido hecho del mueble al sefior
Rodriguez hasta el Almacén del mueble terminado. Con la aplicacion del estudio de
métodos, tiempos y apoyados con las 2S de la metodologia de las 5S se obtuvo un
nuevo método de trabajo de fabricacion con mejoras aplicadas en las actividades
del taller, contrato de un personal, y reubicacibn de elementos del taller,
produciendo en base a una estimacién una duracion del proceso de 98840
segundos, siendo 1647,333 minutos, esto representando una reduccion del tiempo
de fabricacion del mueble de 8774,958 segundos 0 146,250 minutos comparado al

actual en el taller es decir una reduccion del 8.15% en el tiempo
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4.3 Calcular el indice de beneficio costo de la propuesta de mejora del proceso

de fabricacién de muebles de melamina

Determinacion de la eficiencia actual y propuesta

Para determinar la eficiencia del método de fabricacion actual, se estableci6 el

tiempo total que resulta de restar el tiempo destinado a la fabricacion diaria del

mueble (7,5 horas) menos tiempos como interrupciones siendo detalladas en la

siguiente tabla, esto relacionado con el tiempo util de elaboracion de los muebles

del dia siendo el tiempo estandar de 2494,958 segundos (Solo el tiempo de proceso

gue se realiza dentro del taller).

Tabla 5: Eficiencia

ACTUAL |PROPUESTA |Unidad
Repisas
PRODUCCION 19.4| 60.9117823 |flotantes
Interrupciones
Atencion a clientes (s) 12000 Segundos
Necesidades
. Segundos
fisiologicas (S) 6000
Refrescarse (s) 1560 Segundos
Pausa (s) 3600 Segundos
Almuerzo y descanso
Segundos
(s) 14400
TOTAL (s) 37560 Segundos
TIEMPO TOTAL (s) 70440 Segundos

ACTUAL |PROPUESTA

TIEMPO UTIL (s)

48402.18| 63652.8125

Segundos
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EFICIENCIA % ‘68.71406‘ 90.3645833 | %
Fuente: Elaboracion propia

Actualmente en el taller se presenta una eficiencia de 68,71%, y con el nuevo
método de trabajo, la eficiencia estimada que se espera obtener en el taller es de
90,36%, evidenciando un aumento de 21,65%.

Férmulas utilizadas

TIEMPO TOTAL Tiempo destinado a fabricacién — Interrupciones
TIEMPO UTIL Produccion * tiempo estandar
EFICIENCIA Tiempo util / Tiempo total *100
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Determinacion de la eficacia actual y propuesta

Se proyecto la demanda con las cantidades de meses anteriores de demanda de repisa, estas fueron aumentando a través
de los meses, con esto se obtuvo la funcion lineal obteniendo la formula que permita hallar la variable dependiente con la

independiente.

Tabla 6: Proyeccion de demanda

PEDIDO EN MESES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Meses Junio | Julio |Agosto| Setiembre | Octubre| Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo
Demanda De Repisas| 15 15 21 21 22 23 28 29 32 35

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 7: Proyeccion de demanda

DEMANDA
ESTIMADA

y=2,18

........ R2=0,9611

B —— y=2,1879x + 12,067
15 ”...,/ .....
10 36.1537
5
0
R S GR G :
S RN OO S & N

) Q Q

DEMANDA POR MESES ~ «eeeeeeee Linea de tendencia

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7: Producciéon estimada

TIEMPO TOTAL 70440 | Segundos
TIEMPO ESTANDAR Segundos
PROPUESTA 1045

CAPACIDAD DE Segundos
PRODUCCION 67.4067

VALORACION ACTUAL 90,36% %
PRODUCCION ESTIMADA |60.91178 | Unidades

Fuente: Elaboracion propia

La produccion estimada que se obtiene del nuevo método de trabajo es de 60.91
repisas flotantes al mes, esto se obtuvo de la capacidad de produccion por la

valoracion de trabajo promedio actual del taller

Tabla 8: Eficacia
EFICACIA
PRODUCCION 20| 60.91178
DEMANDA 35| 36.1537
% 0.571429| 1.684801

Fuente: Elaboracion propia

Con la nueva cantidad de produccion se estima un porcentaje de eficacia de 168%
aproximadamente, indicando que si se cumpliria con la demanda estimada de los

meses posteriores y sobrando.

Férmula

Produccion estimada= Capacidad de produccion * Valoracion actual

Eficacia = Produccion / demanda (pedidos programados)

La eficacia del método esta yendo en caida, debido a la subida de demanda de
Repisas flotantes que existe, siendo la actual de 57%, y la eficacia del método

propuesto otorga una eficacia de 168%.
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Determinar la productividad

Para determinar la productividad, se relacionara la cantidad de repisas flotantes

fabricadas por hora trabajada, teniendo:

Tabla 9: Productividad

ACTUAL |PROPUESTA
REPISAS FABRICADAS 20 60.91178
TIEMPO DE FABRICACION (h) 13.86088 17.68134
PRODUCTIVIDAD (repisas por hora trabajada) | 1.44291 3.444976

Fuente: Elaboracion propia

Férmula:

Productividad = Repisas flotantes fabricadas / tiempo de fabricacion

La productividad actual resulta ser de 1,44 muebles por hora hombre y con el

método nuevo se obtendria una productividad de 3,45 muebles por hora hombre

Determinar el beneficio de la propuesta

Para determinar el beneficio por la mejora de la productividad del taller se estima

gue la diferencia entre los tiempos del método actual y el método propuesto siendo:

Tabla 11: Beneficio

Con adicional

TIEMPO ACTUAL (s)

107614.9579

TIEMPO PROPUESTA (s)

98840

TIEMPO GANADO (s)

8774.957917

Dias

4

Tiempo ganado (h)

9.749953241

PRODUCTIVIDAD (r/h)

3.444976077

PRECIO DE VENTA (s/.)

55

Fuente: Elaboracion propia
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Beneficio = 9,75 horas * 3,45 repisas/hora trabajada = 33,63 repisas * S/. 55 = S/.
1849,65, siendo este: S/. 1849,65 * 12 meses = S/. 22168.31474

El beneficio que se obtiene por el tiempo ahorrado con el nuevo método representa

en valor monetario de S/. 22 168,615 en la fabricacion al mes.
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Tabla 12: Costos de materia prima

TOTAL TOTAL
PRECIO ] ] TOTAL
MATERIA CANTIDAD INVERSION | INVERSION ,
CANTIDAD MEDIDA UNITARIO INVERSION
PRIMA POR REPISA | POR REPISA | MENSUAL
S/. ANUAL S/.
S/. S/.
Melamine 1 Plancha (240x210) 200 0,3675 m2 14,58 525,00 6300
Tornillos 1 Caja (500 tornillos) 18 18 0,65 23,33 279,93
Bridas 1 par 3 1 3.00 108,00 1296
Thinner 1 Galdn (4,546 L) 20 100 ml 0.44 15,84 190,06
Guaype 1 Kilo 15 10g 0.02 0,54 6,48
Papel Film 1 Tubo (10 metros) 25 1 (metro) 2.50 90,00 1080
TOTAL S/. 21,19 762,71 9152,473

Fuente: Elaboracion propia

El costo total de la materia prima para la fabricacion de la demanda estimada que con el nuevo método de trabajo resulta

de S/. 9152,473 al aino




Tabla 13: Costos de mano de obra directa

MANO DE OBRA DIRECTA

TRABAJADORES COSTO MENSUAL S/. |COSTO ANUAL S/.

Sefior Rodriguez 265,63 3187,50
Ayudante 187,50 2 250,00
TOTAL S/. 5,437.50

Fuente: Elaboracion propia

El costo de mano de obra anual se determiné con las horas de la jornada laboral
destinadas a la fabricacion del objeto de estudio, las cuales se producen 4 dias al
mes y 7,5 horas al dia, horario conformado por el Sefior Rodriguez y el ayudante
siendo este el monto de S/. 5 437,50.

Tabla 14: Costos indirectos

COSTOS INDIRECTOS

PRECIO TOTAL

CANTIDAD | CANTIDAD 3

MATERIALES MEDIDA | UNITARIO |INVERSION
INICIAL ANUAL
S/. S/.

Guantes de
seguridad 1 4| Par 23 92
Lentes 1 4 | Unidad 10 40
Rodilleras 1 4| Par 31 124
Atomizador 1 2 |Unidad 7.9 15.8
Canguro para
herramientas 1 2 |Unidad 69.9 139.8
Ventilador 1 1| Unidad 119 119
TOTAL S/. 530.6

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15: Beneficio/Costo

BENEFICIO
ASPECTO VALORACION EN SOLES
Beneficio de la propuesta 22168.31474
BENEFICIOS TOTALES 22168.31474
COSTOS
Costo directo total 14589.97
Costo indirecto total 530.60
COSTOS TOTALES 15120.57
BENEFICIO / COSTO 1.47

Fuente: Elaboracion propia

La evaluacién de la rentabilidad del nuevo método de trabajo resultando con la
relacion del beneficio sobre los costos del mismo, se obtiene un valor de 1,47, esto

significa que por cada sol invertido se estaria obteniendo un beneficio de S/. 1.47.
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V. DISCUSION

La investigacion realizada tuvo como propdésito elaborar propuestas de mejora
basadas en el estudio de trabajo para incrementar la productividad del taller de

fabricacion de muebles de melamina.

Como primer objetivo se baso en diagnosticar el proceso actual de fabricacion
de muebles de melamina, la aplicacién tanto del diagrama de operaciones del
proceso (DOP) y diagrama analitico de actividades (DAP) influencié en la
investigacién dando a conocer de forma mas detallada el proceso realizado por
el operario, ademas mediante el uso del diagrama Ishikawa se logro identificar
11 causas que generan la baja productividad en el taller, las cuales fueron
analizadas para determinar cuales son las que mayor influencia tienen o son
primordiales, estas fueron graficadas utilizando el diagrama de Pareto, siendo 7
causas las primordiales para mejorar el método tales como: método de trabajo
desorganizado, espacio reducido, limitada capacitacion, disconfort en la
temperatura ambiente, demora en pedido de materia prima, operaciones con
riesgo aparente y demora en tomar materiales, las que se encontraron dentro
del rango 80 — 20. Entender las actividades del método de fabricacion del taller
permite analizar el propdsito, lugar, sucesion, persona y medios para identificar
los problemas que afectan la productividad. Como lo realizado por Valdivieso
(2018), quién determino por medio del DOP, DAP e Ishikawa, analizar las causas
como la falta de normalizacion del método de trabajo, desorden, falta de
limpieza, cruces de lineas de recorrido y otros estaban involucrados en la baja
productividad, por su parte. Asi tenemos que Santos (2018), en donde mediante
la aplicaciobn de Ishikawa, Pareto, estudio de tiempos, DOP ayudaron a
diagnosticar la situacion de la planta dejando al descubierto dificultades que
perjudicaban el desempefio como despilfarros en transportes, movimiento de
personal, sobreproduccion, sobre procesamiento, espera y otros. Lo expuesto y
analizado de los resultados de los trabajos mencionamos, confirmamos que el
diagnostico hecho con el DOP, DAP, Ishikawa y Pareto indican que se logra

diagnosticar la situacion o proceso actual de la empresa de estudio.
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Con el objetivo de proponer un nuevo método de trabajo del proceso de
fabricacion de muebles de melamina, se llegd a desarrollar propuestas que
mitigaban de cierta manera las causas detectadas en el diagnostico, estas
mejoras como la implementacién de epps, un canguro porta herramientas,
atomizador, contrato de un ayudante fijo, y cambio en el método de pedido de la
materia prima, estas mejoras planteadas representaron un beneficio en el
proceso obteniendo una reduccién del tiempo que le toma al Sr. Rodriguez
fabricar la repisa flotante desde la recepcion del pedido del cliente hasta que se
guarda el mueble en el almacén, reduciendo el tiempo en un 8,15%. Asi como
Chimbo Naranjo, y otros (2017) el cual logr6 disminuir los desperdicios y
optimizar los tiempos de produccion, obteniendo un nuevo método de trabajo
gue redujo las horas no productivas ahorrando 668,17 horas anuales. Por su
parte Gonzales Suncién (2018) con las propuestas de mejora implementadas
con el fin de resolver las causas que determind en su investigacion logré
disminuir el tiempo necesario de fabricacion pasando de 24 a 15,8 minutos. En
el trabajo de Pérez Rodriguez (2019), se consiguié proponer un nuevo metodo
de trabajo que mejoraba el proceso de fabricacion con la reduccion de
actividades pasando de 45 a 30 actividades, también el tiempo promedio de
fabricacion paso6 de 20.20 minutos a 12.63 minutos. Estos trabajos contribuyen
con la mencion que la propuesta de un nuevo método de trabajo donde se
controla el efecto que tienen las causas en el proceso de produccion logra la
reduccion del tiempo para obtener el producto final, tiempo que representa

mayores utilidades para la empresa.

Con respecto al tercer objetivo, el cual fue calcular el indice de beneficio costo
de la propuesta de mejora del proceso de fabricacion de muebles de melamina,
en donde el nuevo método de trabajo propuesto, presenta unas estimaciones
alentadoras, como en la reduccién del tiempo de fabricacion de 2,44 horas,
tomando en cuenta las mejoras en el método de pedido, aumento de la eficiencia

del tiempo trabajado y tiempo total, pasando de 68,71% a 90,37%, con respecto
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a la eficacia relacionada en la solvencia de la demanda, su monto llega a ser de
168%, relacionando ambos valores, presentando una productividad de 3,44
muebles por hora trabajada, a diferencia de la actual que es de 1.44 muebles
por hora hombre. Con respecto al beneficio monetario, el indice beneficio costo
indica que por cada sol invertido se obtiene un beneficio de S/1,47. Para
Bustamante (2017), el nuevo método de trabajo propuesto, logré resultados en
la reduccidn de tiempos, conllevando en incrementar la productividad entre 1,34
y 1.63, y evaluada la propuesta presentando un beneficio en el retorno de la
inversion de 40,53%. En el trabajo realizado por Pérez Rodriguez (2019), el
nuevo método de trabajo presentaba un ahorro de 15 actividades con un
promedio de 7,57 minutos ahorrados, esto indicando una mejora en la
productividad de 23,24% por la parte de la eficiencia un incremento de 12,89%
y de la eficacia un 15,32%. Por su lado Valdivieso (2018), logré incrementar la
productividad en un 23%, y dicho método de trabajo propuesto que estandariza
el proceso, presentd un indice beneficio costo de 1.31, dando a entender que
por cada sol invertido obtendria una ganancia de S/ 0.31. En ambos trabajos
realizados por los autores, destacan que la aplicacion del estudio de métodos y

tiempos trajeron beneficios para la empresa.

Finalmente, como objetivo general el cual fue elaborar una propuesta de mejora
de la productividad utilizando el estudio del trabajo en el taller de muebles de
melamina Rodriguez los resultados obtenidos muestran que el estudio del
trabajo el cual se divide tanto en estudio de métodos como de tiempos brindan
a los investigadores la informacién necesaria del proceso productivo de una
empresa logrando que mediante las herramientas establecidas dentro de esta
técnica como son los DOP, DAP, método del interrogatorio, ayuden a encontrar
las causas que generan una baja productividad y a su vez facilite la formulacion
de propuestas de mejora que deben tenerse en cuenta para mejorar el proceso
generando un incremento en su productividad, de esta manera se vio reflejada
en el trabajo de investigacion de Maza Chiroque (2021), en su trabajo de
investigacion que tenia como objetivo desarrollar una propuesta para aumentar

la productividad, comenzd con la recoleccion de datos que ayudo6 a determinar
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los factores que afectaban la productividad y que fueron tratadas mejorando las
operaciones, ademas que con una evaluacion de su viabilidad econdmica de
4.95, resultando que la nueva propuesta si beneficiaba a la empresa, reflejado
en el aumento de la productividad. Por su parte Suncién (2018) el cual mediante
la aplicacion de estas herramientas de ingenieria se logré estandarizar el método
y reducir el tiempo de fabricacion de pallet de 24 a 15:80 minutos ademas
mediante la propuesta de un nuevo método de trabajo se alcanzé un incremento
de productividad de 66,67% a 93,33%. De esta manera se recalca nuestra
posicidbn como investigadores que el uso de ambas técnicas lleva a un
incremento y beneficio de la empresa ya sea en indicadores como eficiencia,

eficacia o productividad.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluyo mediante el diagnéstico del método actual del proceso de
fabricacion del taller del sefior Rodriguez que existen 11 causas de las cuales
mediante el diagrama de Pareto se detallaron aquellas que requieren ser
priorizadas, las cuales mediante el porcentaje 80-20% se determin6 que 7
son las que se deben tener en cuenta en la propuesta del nuevo método.

Se concluyo que para el nuevo método de trabajo teniendo en cuenta las 7
causas principales que afectaban el proceso y la productividad, se propone
una nueva organizacion de los bienes dentro del taller esto obtenido con el
apoyo del usé las 2s de la técnica 5s, ademas se plantean capacitaciones
sobre el disefio y fabricacion de muebles para ampliar los conocimientos
sobre el tema, asi como la implementacibn de un canguro porta
herramientas, un atomizador y la contratacion de un ayudante, otra de las
propuestas fue el uso de los epps para la prevencién de riesgos laborales y
un ventilador que mejore la temperatura ambiente, ademas de emplear un
nuevo método en el pedido de materia prima ya establecido por el proveedor
pero no utlizado por el sefior Rodriguez, esto complementado con
capacitaciones sobre el manejo del software que se emplea para realizar el
pedido

Se concluyo que mediante el calculo del indice de beneficio costo del nuevo
método de trabajo propuesto se obtuvo como resultado 1,47, es decir que
por cada sol invertido habra un beneficio de 1,47, ademas se logré un
incremento en sus indicadores tales como eficacia de un 57% a un 168%,
eficiencia de un 68,71% a un 90,36% Yy de su productividad de 1,44 a 3,44
repisas flotantes fabricadas por hora trabajada.

Finalmente se concluyé que después de analizar los resultados obtenidos de
la aplicacion del estudio del trabajo se logra destacar tanto el estudio de
métodos como el de tiempos, ambos pertenecientes al estudio del trabajo,
ayudan en la identificacion de problemas y propuesta de métodos mas
sencillos obteniendo mejores resultados en el proceso tal y como se
demostré en el presente trabajo de investigacion.
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VII.

RECOMENDACIONES
Se recomienda aplicar por completo la técnica de las 5s, distribuciéon layout
y gestion de inventario ABC para mejorar la organizacion del almacén y la
distribucién del taller del sefior Rodriguez.
Se recomienda que las propuestas planteadas y los cambios generados en
el proceso de fabricacion de las repisas flotantes en el caso que el Sr.
Rodriguez asi lo decida y cuente con los medios, sean aplicadas en el
proceso de fabricacion de todos los modelos de muebles que se fabrican en
el taller.
Se recomienda implementar las mejoras y realizar evaluaciones con datos
reales de los meses que se aplican las mejoras, para asi determinar el
beneficio costo real.
Se recomienda que se realice una aplicacion del método de trabajo obtenido
en esta investigacion, para que se cumpla con el objetivo que es mejorar la
productividad en el taller y transforme el método actual, uno empirico, por

uno estandar y organizado
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacién

. Definicion L . . . : Escala de
Variables Definicion Operacional Dimensiones | Indicadores .
Conceptual medicion
Numero de
Alvarez Fernandez, problemas
Carlos (2018) menciona | Se realiz6 mediante una procesados
que el estudio del entrevista y la técnica del NUmero de
trabajo  observa vy | interrogatorio para causas
' determinar las causas de la .
analiza Estudiode | umerode
sistematicamente  los | pProblematica del proceso de todos problemas Ordinal
. modos de trabajar para | Produccion, estos principales
Estudio del . ,
trabajo seleccionar el mejor y esquematlzado en dlagrama NGmero de
determinar el tiempo | de Ishikaway de Pareto. Las operaciones
adecuado para su  oOperacionesy actividades se
realizacion. representd en DOP y DAP. Nl]_m_ero de
actividades
Se realiz6 mediante el uso Estudio de Tiempo Razé
: . azon
de cronémetro para medir el tiempos Estandar




tiempo de produccion del

Tiempo Razén
mueble en distintas promedio
observaciones, con su
respectiva valoracion del Tiempo .

: normal Razon
trabajo y suplementos.
La productividad se|Se calcul6 mediante Ila
relaciona con la | relacion entre la cantidad de
eficiencia con la que se | muebles fabricados por el
emplean los recursos | tiempo estandar y el tiempo
[ [ de [ total que se destina a L Porcentaje .
de cualquier unidad q Eficiencia i eficien::ia Razén
negocio. De este modo, | elaborar los muebles en el
la productividad puede | taller durante el mes
Productividad | definrse como la| __. . . . "
Eficiencia= Tiempo util al
relacion que se .
mes / Tiempo total al mes
establece entre la
cantidad de bienes 0 ge calculs mediante la
servicios producidos y P _
, relacion de muebles I Porcentaje et
el nimero de recursos | tapricados vy los pedidos de de eficacia
utilizados Para | muebles durante el mes.
producirlos.




(Hernandez Lamprea, y | Eficacia= Muebles
otros, 2015) fabricados en el mes/

Muebles pedidos en el mes




Anexo 3: Instrumentos

3.1 Entrevista inicial

TRANSCRIPCION DE ENTREVISTA

N° de registros 01

Fecha de la entrevista 03/03/2022

Categoria: Entrevista para recoleccion de datos

Entrevistado: Oswaldo Rodriguez Silva

Contextualizacién: Se realizo via zoom

Observaciones: La entrevista de baso en 16 preguntas

1.

Transcripcion:

Actualmente, que equipos, herramientas y/o maquinas emplea en la
fabricacion de muebles de melamina en su taller?

Actualmente el taladro alambrico y el destornillador inaldmbrico y brocas
guias.

¢ Realiza mantenimiento a estas maquinas o herramientas?

Si, una vez al mes, realizo limpieza en de los equipos

¢ Presenta fallas? ¢ Cuales son?

Si, por ejemplo, la bateria que se acaba y hay veces en las que no he
cargado la bateria de repuesto y tengo que esperar a que cargue

¢, Quién es su proveedor de materia prima?, ¢En algdn momento ha
presentado retrasos en adquirir la materia prima?

Representacion Martin, retrasos si, representa retrasos porque tengo que
viajar a Piura hacer el pedido en persona y después de 3 o0 4 dias me lo
entregan, y eso me retrasa ciertos dias

¢, Como y donde almacena la materia prima?

La materia prima lo almaceno a un costado del lugar donde trabajo

¢ Como llegd al método de fabricacion de los muebles que utiliza

actualmente?




- Segui un curso en Promart y después un curso virtual, pero no lo llegué a
terminar, Mas con los afios de trabajo se ha ido adquiriendo experiencia y
es0 no te lo ensefian los cursos si no el mismo trabajo

7. ¢Tiene un horario de trabajo en su taller? ¢ Cuantas horas trabaja al dia?
¢, Cudl ha sido el maximo de horas que ha trabajado?

- No tengo un horario de trabajo, por la demanda de muebles tengo que ir
avanzando hasta mas no poder, y en un dia he trabajado 14 horas

8. ¢Quiénes trabajan en el taller actualmente, que habilidades o
capacidades cuentan o cuenta?

- Actualmente trabajo yo solo, y suelo contratar eventualmente a un
ayudante, porgue no me abastezco solo, desde diciembre para aca, es
necesario contratar a otra persona, porque me complica trabajar mas
horas de trabajo y a veces no entrego los pedidos conforme yo he quedado
y es0s retrasos perjudica a la empresa.

9. ¢Actualmente piensa que es necesario contratar una mano de obra fija?

- Siveo necesario tener a alguien que me ayude.

10. ¢En los ultimos meses cudl es el muble mas demandado por los clientes
y que sea rentable?

- En los udltimos meses el que mas demanda ha tenido ha sido la repisa
flotante y es rentable

11. ¢ Cuadl es la actividad del proceso de fabricacion que presenta demoras o
trabajoso?

- Unir las piezas de cada mueble, cuadrarlas para que todo quede a la
perfeccion.

12. ¢Tiene los tiempos definidos de duracion del proceso de fabricacion del
mueble?

- Si, larepisa me tarda una hora mas o menos.

13. ¢ Su lugar de trabajo es comodo para desempefiar correctamente las
actividades del proceso de fabricacion? Si presenta deficiencias, ¢ cuales

son?




- Hay dias que en el taller se siente demasiado calor y las maquinas se
calientan

14. ¢ Ha sufrido accidentes o incidentes en el tiempo que lleva trabajando en
el taller?

- Si, cuando se taladra se esparce las particulas de la melamina y nos afecta
a los ojos.

15. ¢Durante el proceso de fabricacion las actividades le obligan a estar en
posturas incomodas?

- Si, trabajo al ras del suelo y trabajo de rodillas, y son horas que tengo que
estar asi y eso incomoda y cuando termino duelen mucho las rodillas, y
cuando de repente quiero una herramienta y estar levantando es
incémodo.

16. ¢ El ambiente en el que trabaja es cerrado o le causa incomodidad con
respecto a la temperatura?

- A veces hace demasiado calor que hay que trabajar sin polo, y eso quita

el desprestigio cuando llegan clientes.




3.2 Método del interrogatorio

Actividad: Recepcion del pedido del cliente.

Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se recepciona | ¢Qué otra No se podria
hace? el pedido del cosa podria hacer otra
cliente hacerse? cosa
¢Por qué se Es el inicio del Mantener el
hace? roceso . . método de
P ¢, Qué deberia
trabajo
hacerse? J
Lugar ¢,Dénde se En el taller del | ¢ En qué otro | No se podria
hace? sefior lugar podria hacer en otro
Rodriguez hacerse? sitio
¢ Por qué se Porque es el ¢,Dénde Mantener el
hace alli? lugar deberia lugar
establecido hacerse?
Sucesion ¢,Cuando se Cuando llega | ¢ Cuando No se podria
hace? el cliente podria hacer en otro
solicitando un | hacerse? momento
mueble
¢Por qué se Asi esta ¢,Cuando Mantener la
hace en ese establecido deberia sucesion de
momento? hacerse? trabajo
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
con




podria cualidades
hacerlo? requeridas
¢ Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia gue cumpla
persona? hacerlo? con las
capacidades
requeridas
Medios ¢,Como se El sefior ¢,De qué otro | Mejorar el
hace? Rodriguez modo podria digitado de los
recibe al hacerse? pedidos y sus
cliente en el especificacion
taller en es
donde anota
las
especificacion
es del mueble
solicitado
¢Por qué se Es el método | ¢Como Mantener el
hace de ese establecido deberia método
modo? hacerse?
Actividad: Traslado a comercio “Martin”
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se El sefior ¢, Qué otra No se podria
hace? Rodriguez se | cosa podria hacer otra
moviliza al hacerse? cosa

comercio




Martin
ubicado en la
ciudad de
Piura (5) (1)

¢ Por qué se Porque el Mantener el
hace? comercio . . traslado
_ ¢, Qué deberia

Martin se hacerse?

encuentra en

la ciudad de

Piura

Lugar ¢Donde se Enla ¢En qué otro | No hay otro

hace? carretera lugar podria lugar

desde el taller | hacerse?

ubicado en

Sullana hasta

la tienda

Martin

ubicada en

Piura
¢ Por qué se Es el camino ¢Donde Mantener el
hace alli? gue se toma deberia lugar

para llegar a hacerse?

la tienda

Martin

Sucesion ¢Cuando se Cuando ya se | ¢ Cuando No se podria

hace tiene que podria hacer en otro

cantidad de hacerse? momento

cortes y de




gué medida

necesito
¢Por qué se Porque se ¢, Cuando Mantener la
hace en ese necesita saber | deberia sucesion
momento? cuanto se hacerse? actual.

requiere para
ir hacer el

pedido.




Persona ¢Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona con capacidad
podria para negociar
hacerlo?
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa gue siempre deberia gue cumpla
persona? haido a la hacerlo? con las
tienda Matrtin capacidades
necesarias
Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez se | modo podria hacer de otro
moviliza via hacerse? modo
terrestre en
carro
particular
desde el taller
en Sullana
hasta la tienda
Martin en
Piura (5)
¢Por qué se Es el modo ¢, Como Mantener el
hace de ese gue esta deberia medio en que
modo? establecido hacerse? se hace
Actividad: Pedido de piezas.
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta

fondo




Proposito ¢, Qué se El sefior ¢, Qué otra No podria
hace? Rodriguez cosa podria hacer otra
pide las hacerse? cosa
piezas
¢ Por qué se Porque se Mantener el
hace? debe de . . método de
¢, Qué deberia
realizar el trabajo
hacerse?
pedido de la
materia prima
Lugar ¢Donde se En la tienda ¢Enquéotro | En otro
hace? Martin lugar podria establecimient
ubicada en hacerse? 0 que provea
Piura (5) (1) de cortes de
melamina y
materiales
¢Por qué se Es el lugar ¢,Donde Mantener el
hace alli? donde se deberia lugar
encuentra el hacerse?
proveedor
Sucesion ¢, Cuando se Se hace ¢,Cuando No se podria
hace cuando se podria hacer en otro
llega a la hacerse? momento
tienda Martin
¢Por qué se Porque es lo ¢,Cuando Mantener la
hace en ese gue sigue del | deberia secuencia
momento? proceso hacerse?
Persona Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada




podria

hacerlo?
¢ Por qué lo Es la persona | ¢Quién Mantener a la
hace esa indicada para | deberia persona
persona? hacerlo hacerlo?
Medios ¢, Como se Estandoenla | ¢De qué otro | Emitir el
hace? tienda con modo podria pedido de las
ayuda de un hacerse? piezas y otros
asesor materiales
formalizar el especificados
pedido con las en un Excel
medidas mediante un
requeridas correo
electrénico
¢Por qué se Es el método | ¢Como Hacer el
hace de ese gue se ha deberia pedido por
modo? usado hacerse? medio del
correo
electronico
con las

especificacion

es requeridas

Actividad: Traslado a taller

Pregunta preliminar

Pregunta de

fondo

Respuesta




Proposito ¢, Qué se El sefior ¢, Qué otra No se podria
hace? Rodriguez cosa podria hacer otra
regresa al hacerse? cosa
taller desde la
tienda Matrtin
5) (1)
¢Por qué se Porque debe Mantener el
hace? de retornar a . . método de
¢, Qué deberia _
Su casa hacerse? trabajo
Lugar ¢,Dénde se Enla ¢Enqué otro | No se podria
hace? carretera lugar podria hacer en otro
desde la hacerse? lugar
tienda ubicada
en Piura hasta
el taller
ubicado en
Sullana
¢Por qué se Es el camino ¢Donde Mantener el
hace alli? para retornar | deberia lugar
al taller hacerse?
Sucesion ¢, Cuando se Se hace ¢,Cuando No se podria
hace? después de podria hacer en otro
hacer el hacerse? momento
pedido en la
tienda Martin
¢Por qué se Es la sucesion | ¢Cuando Mantener la
hace en ese gue continua | deberia sucesion
momento? hacerse?




Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? cualidades
para hacerlo
¢ Por qué lo Porque es la ¢, Quién Una persona
hace esa persona deberia capacitada
persona? capacitada hacerlo? para hacerlo
Medios ¢,Como se El sefior ¢,De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez modo podria hacer de otro
regresa al hacerse? modo
taller via
terrestre a su
taller
¢Por qué se Porque es la ¢,Como Mantener el
hace de ese manera ya deberia modo en que
modo? establecida hacerse? se hace
Actividad: Espera de piezas
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢, Qué se Se espera la ¢, Qué otra Mejorar con la
hace? confirmacién cosa podria programacion
de tener listo hacerse? de pedidos y
el pedido de por lotes
piezas por

parte de la




tienda Martin

(10) ()
¢Por qué se Porque la Implementar
hace? tienda Matrtin . . un planificador
¢, Qué deberia
demora un de
hacerse?
tiempo en requerimiento
tener listo el S
pedido
Lugar ¢,Dénde se En el taller ¢Enqué otro | En cualquier
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Es el lugar en | ¢Donde Mantener el
hace alli? donde se deberia lugar
espera hacerse?
Sucesion ¢Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace haber emitido | podria hacer en otro
el pedidoala | hacerse? momento
tienda Matrtin
¢Por qué se Es la actividad | ¢ Cuando Mantener la
hace en ese gue sigue del | deberia sucesién
momento? proceso hacerse?
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Cualquier
hace? Rodriguez persona persona que
podria trabaje en el

hacerlo?

taller




¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Mantener a la
hace esa establecida deberia persona
persona? hacerlo?
Medios ¢ Como se El sefior ¢De quéotro | Con la
hace? Rodriguez modo podria aplicacion de
espera la hacerse? planificacion
llamada de la de
tienda Martin requerimiento
en donde le s de
confirmen que materiales se
ya se evitaria
encuentra lista esperar
las piezas
solicitadas
¢Por qué se Es el método | ¢ Como Mejorar el
hace de ese establecido deberia método de
modo? hacerse? proporcion de
materiales
Actividad: Acordado con chofer paratraslado de cortes
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Se acuerda ¢, Qué otra No se podria
hace? con una cosa podria hacer otra
persona que hacerse? cosa

cuente con
calro una

carrera de




Sullana a

Piuray
viceversa
¢Por qué se Para Mantener el
hace? acordarla . . método
¢, Qué deberia
traida de la
o hacerse?
materia prima
Lugar ¢,Dobnde se En el taller ¢En qué otro En cualquier
hace? lugar podria lugar con
hacerse? recepcion a
sefal
telefénica o en
persona
¢Por qué se Es el lugar ¢Dbnde Mantener el
hace alli? establecido deberia método
hacerse?
Sucesioén ¢,Cuando se Se hace ¢,Cuando Dias o
hace después de la | podria momentos
espera de hacerse? anteriores a la
confirmacion confirmacion
del pedido de listo del
pedido
¢Por qué se Es la sucesion | ¢, Cuando En momentos
hace en ese establecida deberia anteriores
momento? hacerse? donde la

tienda Martin

estime que




estaria el

pedido
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada y
podria con
hacerlo? cualidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Mantener a la
hace esa capacitada deberia persona
persona? hacerlo?
Medios ¢,Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez se | modo podria hacer de otro
comunica via | hacerse? modo
teléfono
contactando a
un chofer de
confianza
acordando la
hora para ir a
recoger el
material
¢Por qué se Es el modo ¢ Coémo Mantener el
hace de ese establecido deberia método
modo? hacerse?
Actividad: Traslado a comercio “Martin”
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta

fondo




Proposito ¢, Qué se Se movilizaa | ¢Qué otra No hay otra
hace? la tienda cosa podria manera
Martin hacerse?
partiendo
desde Sullana
¢ Por qué se Para seguir Mantener el
hace? con el proceso , . método
P ¢, Qué deberia
hacerse?
Lugar ¢Donde se En el camino | ¢Enqué otro | No se podria
hace? del taller en lugar podria hacer en otro
Sullana hasta | hacerse? lugar
la tienda
Martin en
Piura
¢Por qué se Es el recorrido | ¢ Dénde Mantener el
hace alli? que se debe deberia lugar
de hacer hacerse?
Sucesion ¢ Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace acordar con el | podria hacer en otro
chofer hacerse? momento
¢Por qué se Es la sucesion | ¢Cuando Mantener la
hace en ese gue sigue deberia sucesion
momento? hacerse?
Persona Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? cualidades

requeridas




¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa encargada deberia con las
persona? hacerlo? cualidades
requeridas
Medios ¢,Como se El sefior ¢,De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez se | modo podria hacer de otro
traslada via hacerse? modo
terrestre hasta
la tienda
Martin en la
ciudad de
Piura
¢Por qué se Es el proceso | ¢Como Mantener el
hace de ese gue se ha deberia modo de
modo? establecido hacerse? trabajo
Actividad: Verificado de pedido correcto
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se verifica ¢, Qué otra No se podria
hace? gue el estado | cosa podria hacer otra
de las piezas | hacerse? cosa
sean las
correctas
¢Por qué se Para verificar Mantener el
hace? que se tenga método

los cortes que

se pidieron y

¢, Qué deberia

hacerse?




necesarios
para continuar

con el proceso

Lugar ¢,Donde se En la tienda ¢En qué otro | No se podria
hace? Martin lugar podria hacer en otro
hacerse? lugar
¢Por qué se Es el lugar ¢Dbnde Mantener el
hace alli? donde se deberia lugar
encuentras las | hacerse?
piezas
Sucesion ¢,Cuando se Se hace ¢,Cuando No se podria
hace después de podria hacer en otro
llegar a la hacerse? momento
tienda Matrtin
¢Por qué se Porque asi es | ¢Cuando Mantener el
hace en ese la secuencia deberia método
momento? establecida hacerse?
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Porque es la ¢, Quién Una persona
hace esa persona deberia capacitada o
persona? capacitada (3) | hacerlo? con
habilidades

requeridas




Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez modo podria hacer de otra
revisa hacerse? manera
personalment
e las piezas
gue solicité
dias antes
¢Por qué se Este es el ¢ Coémo Mantener el
hace de ese modo deberia modo en que
modo? establecido hacerse? se hace
Actividad: Transporte de piezas al taller
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Se transporta | ¢Qué otra No se podria
hace? las piezas cosa podria hacer otra
desde la hacerse? cosa
tienda Matrtin
hasta el taller
¢ Por qué se Para seguir Mantener el
hace? con el proceso . . método
P ¢, Qué deberia
hacerse?
Lugar ¢Donde se En el camino | ¢Enqué otro | No se podria
hace? de la tienda lugar podria hacer en otro
Martin hasta hacerse? lugar

el taller en

Sullana




¢Por qué se Es el camino | ¢Doénde Mantener el
hace alli? gue se toma deberia lugar
para llegar al | hacerse?
taller
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace revisar las podria hacer en otro
piezas en el hacerse? momento
taller Martin
¢Por qué se Porque asi es | ¢ Cuando Mantener la
hace en ese la secuencia deberia sucesion
momento? hacerse?
Persona ¢Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢,Como se El sefior ¢,De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez modo podria hacer de otro
regresa con hacerse? modo

las piezas
hacia su taller

en Sullana




¢Por qué se Porque asi es | ¢Cémo Mantener el
hace de ese el modo en deberia modo en que
modo? gue lo hace hacerse? se hace
Actividad: Traslado al almacén
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se traslada ¢, Qué otra No se podria
hace? las piezas del | cosa podria hacer otra
auto hasta el hacerse? cosa
almacén del
taller
¢ Por qué se Para seguir Mantener el
hace? con el proceso . . método
P ¢, Qué deberia
hacerse?
Lugar ¢,Dobnde se En un espacio | ¢ En qué otro En un lugar
hace? del taller del lugar podria con mejor
sefior hacerse? distribucion de
Rodriguez espacio
¢ Por qué se Es el lugar ¢,Donde El
hace alli? establecido deberia almacenado
hacerse? deberia

hacerse en un
lugar con
mejor

distribucion




Sucesion ¢,Cuando se Después que | ¢Cuando No se podria
hace llegaron las podria hacer en otro
mesas al taller | hacerse? momento
¢Por qué se Esla ¢Cuando Mantener la
hace en ese secuencia deberia secuencia
momento? establecida hacerse?
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | Para
hace? Rodriguez modo podria descender las
desciende hacerse? piezas podria
cada una de recibir ayuda
las piezas de un
cargandolas a ayudante

mano
desnuda del
auto al
espacio
utilizado como
almacén en el
taller. (6) (1)




¢Por qué se Es el modo ¢,Como Rodriguez y
hace de ese establecido deberia un ayudante
modo? hacerse? desciendan
las piezas al
almacén
Actividad: Almacén de cortes de melamina
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢, Qué se Los cortes se | ¢Qué otra Omitir este
hace? mantienen cosa podria proposito y
almacenados | hacerse? seguir con el
proceso
¢Por qué se Es necesario Mantener el
hace? ara seguir , ] método
P g ¢, Qué deberia
con el proceso
P hacerse?
Lugar ¢Dobnde se Enelareade | ¢Enquéotro | Enunlugar
hace? almaceén del lugar podria con mejor
taller que es hacerse? espacio que
un espacio de permita
2.5x1mde separar mejor
area. (2) las piezas
¢Por qué se Es el lugar ¢,Donde En un lugar
hace alli? establecido deberia con mejor
hacerse? distribucion de

espacio




Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢, Cuando No se podria
hace haber llegado | podria hacer en otro
las piezas al hacerse? momento
taller
¢ Por qué se Es la sucesion | ¢ Cuando Mantener la
hace en ese establecida deberia secuencia
momento? hacerse?
Persona Quiénlo Ninguna ¢, Qué otra No se
hace? persona persona requiere de
podria persona
hacerlo?
¢Por qué lo No se ¢ Quién No se
hace esa requiere de deberia requiere de
persona? persona hacerlo? persona
Medios ¢,Como se Las piezas se | ¢De qué otro | Se podria
hace? mantienen en | modo podria omitir este
un espacio del | hacerse? modo,
taller hasta continuando
que el con el proceso
proceso de
fabricacion
continue
¢Por qué se Es el modo ¢, Como Mantener el
hace de ese establecido deberia almaceén si no
modo? hacerse? hubiera
tiempo para

trabajar con

estas piezas




Actividad: Mover las piezas en el area de ensamble

en el almacén

Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se mueven ¢, Qué otra No se podria
hace? las piezas cosa podria hacer de otro
requeridas hacerse? modo
para la
fabricacion de
la repisa del
almacén al
area de
ensamble
¢Por qué se Es el método Mantener el
hace? establecido . . método
¢, Qué deberia
hacerse?
Lugar ¢Donde se En el almacén | ¢En qué otro | No se podria
hace? y el &rea de lugar podria hacer en otro
ensamble del | hacerse? lugar
taller
¢Por qué se Es el lugar ¢,Donde Mantener el
hace alli? establecido deberia lugar
hacerse?
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢, Cuando Se podria
hace gue las piezas | podria hacer desde
hayan estado | hacerse? cuando llega

las piezas al

taller




¢Por qué se Porque es la ¢, Cuando Cuando las
hace en ese sucesion deberia piezas lleguen
momento? establecida hacerse? al taller
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez la modo podria hacer de otro
pieza de hacerse? modo
30x60 cm, 5
piezas de
25x15y la
plantilla guia
desde el
almacén al
area de
ensamble
¢Por qué se Es el modo ¢, Como Mantener el
hace de ese establecido deberia método
modo? hacerse?




Actividad: Traslado a lugar de equipos

trabajo

Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se dirige al ¢, Qué otra No se podria
hace? lugar en cosa podria hacer otra
donde se hacerse? cosa
encuentra el
taladro y
atornillador
¢Por qué se Es necesario Mantener el
hace? ara seguir . . método
P g ¢, Qué deberia
con el proceso
P hacerse?
Lugar ¢,Donde se Enelareade | ¢Enquéotro | No se podria
hace? ensamble al lugar podria hacer en otro
lugar de los hacerse? lugar
equipos
¢Por qué se Es el lugar ¢,Donde Mantener el
hace alli? establecido deberia lugar
hacerse?
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace traer las podria hacer en otro
piezas del hacerse? momento
almacén al
area de




¢Por qué se Porque asi ¢, Cuando Mantener la
hace en ese esta deberia sucesion
momento? establecido hacerse?
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez se | modo podria hacer de otro
dirige al lugar | hacerse? modo
donde se
encuentra los
equipos para
el trabajo
¢Por qué se Es el modo ¢ Coémo Mantener
hace de ese establecido deberia modo en que
modo? hacerse? se hace
Actividad: Busqueda de atornillador y taladro
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta

fondo




Proposito ¢, Qué se Estando enla | ¢Qué otra No se podria
hace? mesa, se cosa podria hacer otra
localiza el hacerse? cosa
atornillador
eléctrico y el
taladro
¢Por qué se Es necesario Mantener el
hace? ara seqguir , . método
P g ¢, Qué deberia
con el proceso
P hacerse?
Lugar ¢,Dénde se En el lugar ¢Enqué otro | No se podria
hace? donde se lugar podria hacer en otro
guardan los hacerse? lugar
equipos
¢ Por qué se Es el lugar ¢,Donde Mantener
hace alli? establecido deberia lugar
hacerse?
Sucesion ¢Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace trasladarse al | podria hacer en otro
lugar de los hacerse? momento
equipos
¢Por qué se Es la ¢,Cuando Mantener
hace en ese secuencia deberia sucesion
momento? establecida hacerse?
Persona Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades

requeridas




¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢,Como se En el lugar de | ¢De qué otro | No se podria
hace? los equipos, modo podria hacer de otro
ubica el hacerse? modo
taladro y
atornillador
eléctrico y los
toma uno en
cada mano
¢ Por qué se Es el modo ., Como Mantener el
hace de ese establecido deberia modo de
modo? hacerse? trabajo
Actividad: Retorno a lugar de trabajo
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Seregresa al | ¢Qué otra No se podria
hace? lugar de cosa podria hacer otra
trabajo con los | hacerse? cosa
equipos antes
recogidos
¢ Por qué se Para llevar los Mantener el
hace? equipos método

requeridos al




area de

trabajo

¢, Qué deberia

hacerse?

Lugar ¢Donde se En el camino | ¢Enqué otro | No se podria
hace? del lugar de lugar podria hacer en otro
equipos al hacerse? lugar
lugar de
trabajo
¢Por qué se Es el recorrido | ¢, Doénde Mantener
hace alli? gue se deberia lugar
traslada para | hacerse?
seqguir con el
proceso
Sucesion ¢, Cuando se Se hace ¢,Cuando No se podria
hace después que | podria hacer en otro
se haya hacerse? momento
buscado los
equipos
¢ Por qué se Es la sucesion | ¢, Cuando Mantener
hace en ese establecida deberia sucesion
momento? hacerse?
Persona ¢Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades

requeridas




¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢,Como se Tomada los ¢,De qué otro | No se podria
hace? equipos, se modo podria hacer de otro
mueven al hacerse? modo
area de
trabajo
dejandolas en
el suelo
¢Por qué se Es el modo ¢, Como Mantener el
hace de ese establecido deberia modo en que
modo? hacerse? se hace
Actividad: Conectar a corriente el taladro
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se conectaa | ¢Qué otra No se podria
hace? corriente cosa podria hacer otra
alterna 220V hacerse? cosa
el enchufe del
taladro
¢Por qué se Para que el Mantener lo
hace? taladro L . ue se hace
¢, Qué deberia a
funcione

correctamente

hacerse?




Lugar ¢Donde se En un ¢En qué otro | No se podria
hace? tomacorriente | lugar podria hacer en otro
funcional hacerse? lugar
cercano al
lugar de
trabajo
¢Por qué se Es el lugar ¢,Donde Mantener
hace alli? con corriente | deberia lugar
cercana hacerse?
Sucesion ¢Cuando se Después que | ¢Cuando No se podria
hace se haya podria hacer en otro
llevado los hacerse? momento
equipos en
especial el
taladro al area
de trabajo
¢ Por qué se Es la sucesion | ¢, Cuando Mantener la
hace en ese establecida deberia sucesion
momento? hacerse?
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con




habilidades

requeridas
Medios ¢, Como se El sefior ¢De qué otro | No se podria
hace? Rodriguez modo podria hacer de otro
toma el hacerse? modo
enchufe del
taladro y se
dirige al
tomacorriente
cercano a
conectarlo
¢Por qué se Es el modo ¢,Como Mantener el
hace de ese establecido deberia modo
modo? hacerse?
Actividad: Acomodo de guia de agujeros
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢, Qué se Se acomoda ¢, Qué otra No se podria
hace? la plantilla cosa podria hacer otra
guia sobre la | hacerse? cosa
pieza de 30 x
60 cm
¢Por qué se Es el método Mantener el
hace? establecido método

¢, Qué deberia

hacerse?




Lugar ¢Donde se Enelareade | ¢Enquéotro | No se podria
hace? trabajo sobre | lugar podria hacer en otro
el suelo hacerse? lugar
¢Por qué se Es el lugar ¢,Doénde Mantener
hace alli? establecido deberia lugar
hacerse?
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢, Cuando No se podria
hace haber podria hacer en otro
conectado el hacerse? momento
taladro a la
corriente
¢Por qué se Es la sucesion | ¢, Cuando Mantener
hace en ese establecida deberia sucesion
momento? hacerse?
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢ Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades
requeridas
Medios ¢,Cémo se El sefior ¢,De qué otro | Hacer el
hace? Rodriguez en | modo podria acomodo de
posicion hacerse? rodillas con
cuclillas, rodilleras.




coloca la
plantilla guia
sobre la pieza
de 30x60 cm
gue queden
niveladas y se
noten los

agujeros (8)

¢ Por qué se Es el modo ¢,Cémo Emplear
hace de ese establecido deberia rodilleras para
modo? hacerse? acomodar las
piezas de
rodillas.
Actividad: Taladrar los puntos para tornillos
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Taladrar los ¢, Qué otra No se podria
hace? puntos para cosa podria hacer otra
tornillos en la | hacerse? cosa
pieza de
30x60
¢ Por qué se Es parte del Mantener el
hace? proceso método

¢, Qué deberia

hacerse?




Lugar ¢Donde se Enelareade | ¢Enquéotro | No se podria
hace? trabajo del lugar podria hacer en otro
taller hacerse? lugar
¢Por qué se Es el lugar ¢,Doénde Mantener
hace alli? establecido deberia lugar
hacerse?
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢, Cuando No se podria
hace haber podria hacer en otro
acomodado la | hacerse? momento
plantilla guia
sobre la pieza
mayor
¢Por qué se Porque en ese | ¢ Cuando Mantener
hace en ese momento se deberia sucesion
momento? tiene la hacerse?
ubicacion de
los agujeros
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con
hacerlo? habilidades
requeridas
¢Por qué lo Es la persona | ¢Quién Una persona
hace esa capacitada deberia capacitada o
persona? hacerlo? con
habilidades

requeridas




Medios

¢, Como se El sefior ¢De qué otro | Donde un
hace? Rodriguez modo podria ayudante
toma el Unico | hacerse? sujete las
taladro que piezas para
tiene en el evitar que se
taller y desnivele
manteniendo
nivelada las
piezas taladra
los puntos
(11)
¢Por qué se Es el modo ¢,Coémo Con apoyo de
hace de ese establecido deberia un ayudante
modo? hacerse?

Actividad: Retiro de guia

Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Se retira la ¢, Qué otra No hay otra
hace? plantilla guia cosa podria manera de
hacerse? hacerse
¢Por qué se Para poder Mantener el
hace? acomodar las L . mismo
¢, Qué deberia
iezas método
P hacerse?
flotantes
Lugar ¢,Dbnde se En el taller ¢ En qué otro No hay otro
hace? lugar podria lugar en el

hacerse?




que podria

hacer
¢Por qué se Porque en ese | ¢Donde En el mismo
hace alli? lugar se deberia lugar
realizan todas | hacerse?
las
operaciones
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No hay otro
hace taladrar los podria momento en
puntos para hacerse? el que se
los tornillos pueda hacer
¢Por qué se Porque es ¢,Cuando En el mismo
hace en ese necesario deberia momento en
momento? para continuar | hacerse? el que se
con el proceso realiza
actualmente
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez o persona capacitada en
ayudante que | podria el proceso
contrata en hacerlo?
ocasiones
9)(1)
¢Por qué lo Porque son ¢, Quién Una persona
hace esa los deberia con las
persona? encargados hacerlo? cualidades
del proceso requeridas




Medios ¢,Como se Se retira la ¢De qué otro | No se puede
hace? plantilla guiay | modo podria hacer de otra
se coloca a un | hacerse? manera
lado para
continuar con
el proceso
¢Por qué se Porque asi ¢,Como Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Acomodar piezas flotantes
Pregunta Respuesta Pregunta de Respuesta
preliminar fondo
Propdésito ¢ Qué se Se acomodan | ¢Qué otra No se podria
hace? las piezas cosa podria hacer otra
para hacerse? cosa
empernarlas a
la base
¢ Por qué se Para poder ¢, Qué deberia | Mantener el
hace? atornillar las hacerse? mismo
piezas en su método
posicion que
corresponda
Lugar ¢Donde se Enelareade | ¢Enquéotro | Enunoque
hace? trabajo lugar podria me facilite la
hacerse? labor




¢Por qué se Porque ahi ¢,Donde Sobre una
hace -? realizo el deberia mesa que me
ensamble de hacerse? favorezca la
mis muebles actividad y
cuidar mi
postura
Sucesioén ¢Cuando se Antes de ¢,Cuando No se podria
hace? taladrar los podria hacer en otro
puntos para hacerse? momento
las piezas
¢Por qué se Para tener en | ¢Cuando Mantener el
hace cuenta los deberia mismo
entonces? puntos en hacerse? momento en
donde se va a que se realiza
taladrar
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada
podria
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia capacitada y
persona? encargada del | hacerlo? con las
proceso cualidades
requeridas
Medios ¢,Como se Se coloca una | ¢De qué otro | No hay otra
hace? porunalas5 | modo podria manera de
piezas hacerse? hacerse

flotantes en el

suelo en




forma vertical
yenla
posicion en
donde estan

los agujeros y

se coloca
encima la
pieza base
¢ Por qué se Porque es la ¢,Cémo Mantenerse el
hace de ese manera en deberia mismo
modo? que he hacerse? meétodo
aprendido
hacerlo (3)
Actividad: Traslado a mesa de materiales
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Caminar hacia | ¢Qué otra No se puede
hace? el lugar donde | cosa podria hacer de otra
se encuentran | hacerse? manera
los tornillos(7)
1)
¢Por qué se Para poder Mantenerse el
hace? buscar los . .| método
¢, Qué deberia
tornillos

hacerse?




Lugar ¢Donde se En el taller ¢En qué otro | En ningun
hace? lugar podria otro lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque en ¢,Donde Mantener el
hace alli? ese lugar se deberia mismo lugar
encuentran hacerse?
los materiales
necesarios
Sucesion ¢Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace atornillar las podria hacer en otro
piezas hacerse? momento
flotantes
¢ Por qué se Porque se ¢,Cuando Mantener el
hace en ese requiere para | deberia mismo
momento? buscar los hacerse? método
soportes
Persona Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria el proceso
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? encargada de | hacerlo? cualidades
todo el requeridas

proceso




Medios ¢, Como se Acercandose | ¢De qué otro | De ningun
hace? al area donde | modo podria | otro modo
se encuentran | hacerse?
los tornillos
¢ Por qué se Porque asi ¢,Cémo Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Busqueda de tornillos
Pregunta Respuesta Pregunta de Respuesta
preliminar fondo
Propésito ¢, Qué se Se buscalos | ¢Qué otra Buscarlos en
hace? tornillos que cosa podria el cinturdn
se atornillaran | hacerse?
(7) (1)
¢ Por qué se Para Tomar los
hace? colocarlos en , .| tornillos del
¢, Qué deberia
la repisa cinturon
P hacerse?
Lugar ¢,Donde se En el taller ¢En qué otro | En otro lugar
hace? lugar podria no puede
hacerse? hacerse
¢ Por qué se Los tornillos ¢,Dbénde En el mismo
hace alli? se encuentran | deberia lugar
en un envase | hacerse?

sobre una

mesa, y tengo




que ir a

buscarlos

Sucesion ¢,Cuando se Al terminar de | ¢ Cuando No podria
hace? acomodar las | podria hacerse en
piezas hacerse? otro momento
flotantes
¢ Por qué se Para ¢,Cuando Al terminar de
hace continuar con | deberia acomodar las
entonces? el proceso hacerse? piezas
flotantes
Persona ¢, Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada
podria
hacerlo?
¢Porquélo Porque soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado de | deberia con las
persona? realizar el hacerlo? cualidades
proceso necesarias
Medios ¢, Como se Busco los ¢De qué otro | Tener los
hace? tornillos entre | modo podria | tornillos
los depdsitos | hacerse? mucho mas
en donde cerca al
guardo mis momento del
diferentes proceso

materiales




¢Porqué se | Porque esmi | ¢Cémo Contar con un
hace de ese manera de deberia cinturén que
modo? ubicar los hacerse? permita
tornillos almacenar los
tornillos
Actividad: Retorno a area de trabajo
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢, Qué se Seregresa al | ¢Qué otra No hay otra
hace? area de cosa podria manera
trabajo con los | hacerse?
tornillos
¢Por qué se Para continuar Mantener el
hace? con el , . mismo
¢, Qué deberia
siguiente paso método
g P hacerse?
Lugar ¢,Dobnde se En el taller ¢En qué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢ Por qué se Porque es el ¢,Donde En el mismo
hace alli? lugar donde deberia lugar
se encuentran | hacerse?

los materiales

necesarios




Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢, Cuando No se puede
hace buscar los podria hacer en otro
tornillos para | hacerse? momento
la repisa
¢ Por qué se Para llevar los | ¢ Cuando Mantener el
hace en ese tornillos al deberia mismo
momento? area de hacerse? método
trabajo
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona con la
podria habilidad para
hacerlo? hacer el
proceso
completo
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona que deberia con las
persona? realiza el hacerlo? cualidades
proceso requeridas
completo
Medios ¢, Como se Se camina del | ¢De qué otro | De ninguna
hace? lugar donde modo podria otra manera
se encuentran | hacerse?
los tornillos y
se trae al area
de trabajo
¢ Por qué se Porque asi ¢,Cémo Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método




Actividad: Atornillar piezas flotantes

Pregunta Respuesta Pregunta de Respuesta
preliminar fondo
Propésito ¢, Qué se Se taladra y ¢, Qué otra No se podria
hace? atornilla las cosa podria hacer otra
piezas hacerse? cosa
flotantes a la
base
¢Por qué se Para unir las ¢, Qué deberia | Mantener el
hace? piezas hacerse? mismo
flotantes método
Lugar ¢,Doénde se En el taller ¢En qué otro | Sobre una
hace? lugar podria mesa en el
hacerse? taller
¢Por qué se Porque en ¢,Donde Sobre una
hace alli? ese lugar se deberia mesa en el
realiza el hacerse? taller
ensamble
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se podria
hace? acomodar las | podria hacer en otro
piezas hacerse? momento
flotantes
¢ Por qué se Para unir las ¢,Cuando Después de
hace piezas deberia acomodar
entonces? flotantes ala | hacerse?

base




Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada
podria
hacerlo?
¢Porquélo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? encargada de | hacerlo? cualidades
realizar el necesarias
proceso
Medios ¢,Como se Se agarra el ¢,De qué otro | Teniendo el
hace? dnico modo podria | taladro,
destornillador | hacerse? destornillador
gue se tiene y tornillos en
en el taller el cinturén
con tornillos para unir las
gue estan piezas
tirados en el flotantes a la
suelo se unen base
las 5 piezas
flotantes a la
base (11)
¢Porquése | Porqueesla | ¢Como Agarrando el
hace de ese Unica manera | deberia taladro,
modo? de hacerlo hacerse? destornillador

y tornillos del
cinturén para
atornillar las

piezas




flotantes a la

base
Actividad: Traslado a mesa de trabajo
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Caminar hacia | ¢Qué otra No se puede
hace? el lugar donde | cosa podria hacer de otra
se encuentran | hacerse? manera
los colgadores
¢ Por qué se Para poder Mantenerse el
hace? buscar los . . método
¢, Qué deberia
colgadores
g hacerse?
Lugar ¢Donde se En el taller ¢Enqué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque en ese | ¢Donde Mantener el
hace alli? lugar se deberia mismo lugar
encuentran hacerse?
los materiales
necesarios
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace atornillar las podria hacer en otro
piezas hacerse? momento

flotantes




¢Por qué se Porque se ¢, Cuando Mantener el
hace en ese requiere para | deberia mismo
momento? buscar los hacerse? método
soportes
Persona Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria el proceso
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? encargada de | hacerlo? cualidades
todo el requeridas
proceso
Medios ¢, Como se Acercandose | ¢De qué otro | De ningan
hace? al area donde | modo podria otro modo
se encuentran | hacerse?
los soportes
¢Por qué se Porque asi ¢, Como Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Busqueda de soportes de colgador
Pregunta Respuesta Pregunta de Respuesta
preliminar fondo
Propésito ¢, Qué se Se busca los | ¢Qué otra Buscarlos en
hace? soportes que | cosa podria el cinturon

hacerse?




van en la

repisa
¢Por qué se Para Tomar los
hace? colocarlos en , .| soportes
_ ¢, Qué deberia
la repisa hacerse? colgadores
del cinturon
Lugar ¢Dobnde se En el taller ¢En qué otro | En otro lugar
hace? lugar podria no puede
hacerse? hacerse
¢Por qué se Los soportes | ¢Dbonde En el taller
hace alli? se encuentran | deberia
en un envase | hacerse?
sobre una
mesa, Yy tengo
que ir a
buscarlos
Sucesioén ¢,Cuando se Al terminar de | ¢ Cuando No podria
hace? empernar las | podria hacerse en
piezas hacerse? otro momento
flotantes
¢ Por qué se Para ¢,Cuando Al terminar de
hace continuar con | deberia empernar las
entonces? el proceso hacerse? piezas
flotantes
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada
podria

hacerlo?




¢Por qué lo Porgue soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado de | deberia con las
persona? realizar el hacerlo? cualidades
proceso necesarias
Medios ¢, Como se Busco los ¢,De qué otro | Contar con un
hace? colgadores modo podria | cinturén que
entre los hacerse? permita
depdésitos en almacenar
donde guardo soportes
mis diferentes colgadores
materiales
¢Porqué se | Porque esmi | ¢Como Tener los
hace de ese manera de deberia soportes
modo? ubicar los hacerse? mucho mas
colgadores cerca al
momento del
proceso
Actividad: Retorno a area de trabajo
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Seregresa al | ¢Qué otra No hay otra
hace? area de cosa podria manera
trabajo con los | hacerse?
soportes
¢ Por qué se Para continuar Mantener el
hace? con el mismo
siguiente paso método




¢, Qué deberia

hacerse?

Lugar ¢Donde se En el taller ¢En qué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque es el ¢,Donde En el mismo
hace alli? lugar donde deberia lugar
se encuentran | hacerse?
los materiales
necesarios
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace buscar los podria hacer en otro
soportes para | hacerse? momento
la repisa
¢Por qué se Para llevar los | ¢ Cuando Mantener el
hace en ese soportes al deberia mismo
momento? area de hacerse? método
trabajo
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona con la
podria habilidad para
hacerlo? hacer el
proceso
completo
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona que deberia con las
persona? realiza el hacerlo?




proceso cualidades
completo requeridas
Medios ¢, Como se Se camina del | ¢De qué otro | De ninguna
hace? lugar donde modo podria otra manera
se encuentran | hacerse?
los soportes y
se trae al area
de trabajo
¢Por qué se Porque asi ¢,Cémo Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Acomodo de soportes de colgador
Pregunta Respuesta Pregunta de Respuesta
preliminar fondo
Propésito ¢, Qué se Se colocan ¢, Qué otra No se puede
hace? los soportes cosa podria hacer otra
en el lugar hacerse? cosa
adecuado
¢ Por qué se Para ¢, Qué deberia | Mantener el
hace? empernar los | hacerse? mismo
soportes método
Lugar ¢,Donde se En el suelo ¢Enqué otro | Sobre una
hace? del taller lugar podria | mesa en el
hacerse? taller




¢Por qué se Es el lugar en | ¢Donde Sobre una
hace alli? donde se deberia mesa en el
realiza el hacerse? taller para
ensamble evitar
posiciones
incomodas
Sucesion ¢, Cuando se Después de ¢, Cuando No se podria
hace? buscar los podria hacer en otro
soportes hacerse? momento
¢ Por qué se Para colocarlo | ¢ Cuando Mantener el
hace en el lugar deberia mismo
entonces? correcto los hacerse? método
soportes
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada
podria
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado del | deberia capacitada y
persona? proceso de hacerlo? con las
fabricacion cualidades
necesarias
Medios ¢, Como se Se colocan ¢,De qué otro | Cuando esté
hace? los soportes modo podria | acomodado,
sobre la parte | hacerse? marcar los

trasera de la

repisa en el

puntos donde

iran los




lugar tornillos con
adecuado un lapiz
¢Por qué se | Eslaforma ¢.Coémo Colocar cada
hace de ese que aprendi deberia soporte en la
modo? para modelar | hacerse? parte trasera
la ubicacion de la repisa
de los
soportes
Actividad: Taladrar y atornillar soportes de colgador
Pregunta Respuesta | Preguntade Respuesta
preliminar fondo
Propésito ¢, Qué se Se taladra y ¢, Qué otra No se podria
hace? se emperna cosa podria hacer de otra
los tornillos hacerse? manera
de los
colgadores
¢Por qué se Para asegurar | ¢Qué deberia | Mantener tal
hace? los soportes hacerse? cual como se
realiza
Lugar ¢Dobnde se En el suelo ¢En qué otro | Sobre una
hace? del taller lugar podria mesa
hacerse?
¢Por qué se Porque en ¢,Donde Sobre una
hace alli? ese lugar se deberia mesa que
realiza la hacerse? resulte

repisa




adecuada

para la labor
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace? acomodar los | podria hacer en otro
soportes hacerse? momento
¢ Por qué se Para terminar | ¢ Cuando Mantener el
hace de colocar los | deberia mismo
entonces? soportes y hacerse? método
gue estén
seguros
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria el proceso
hacerlo?
¢Porqué lo Porque soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado de | deberia con las
persona? realizar el hacerlo? cualidades
proceso de necesarias
fabricacion
Medios ¢, Como se Coloco el ¢,De qué otro | Contar con un
hace? soporte enla | modo podria | cinturén
parte trasera | hacerse? donde se

superior de la
repisa, taladro
2 esquinas 'y
emperno

estas

pueda tener a
la mano el
taladro

percutor o el




mismas, destornillador
taladro y eléctrico
emperno los 2
faltantes, y
sigo con el
otro soporte
colgador
¢Por qué se | Porque esa ¢,Como Agregar un
hace de ese | formala deberia cinturén que
modo? aprendi para | hacerse? permita tener
colocar los el taladro o el
soportes destornillador
colgadores eléctrico o
ambos
Actividad: Limpieza de repisa
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Limpieza de ¢, Qué otra No se podria
hace? repisa cosa podria hacer otra
hacerse? cosa
¢ Por qué se Para sacar ¢, Qué deberia | Mantener el
hace? impurezas, hacerse? mismo
etiquetas o método

cosas que no
deberian de
estar en el

mueble




Lugar ¢Dobnde se En el suelo ¢En qué otro | Sobre una
hace? del taller lugar podria mesa
hacerse?
¢ Por qué se Es el lugar ¢,Donde Sobre una
hace alli? donde deberia mesa que
ensamblo las | hacerse? evite estar en
repisas posicién
incomoda
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No hay otro
hace taladrar y podria momento en
empernar las | hacerse? el que se
piezas pueda hacer
flotantes
¢ Por qué se Porque no se | ¢Cuando Antes de que
hace en ese agregara o deberia se entregue al
momento? quitara piezas | hacerse? cliente
del mueble
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria el proceso
hacerlo?
¢Por qué lo Porgue soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado de | deberia con las
persona? realizar el hacerlo? cualidades
proceso de requeridas

fabricacion




Medios &, Como se Busco el ¢De qué otro | Tener el

hace? guaipe y junto | modo podria | thinner en un
con la hacerse? atomizador y
galonera de con el guaipe
thinner froto humedecerlo
para seccién o echarlo
de la repisa, directamente
después con al mueble y
la mano retiro frotar con el
las cosas que guaipe
se queden (6)
1)

¢ Por qué se Es el método | ¢(Cémo Con el

hace de ese gue conozco | deberia atomizador

modo? por hacerse? con thinner y
experiencia el guaipe
para limpiar

Actividad: Traslado a mesa de materiales
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Caminar hacia | ¢Qué otra No se puede
hace? el lugar donde | cosa podria hacer de otra
se encuentra | hacerse? manera
el papel film
¢Por qué se Para poder Mantenerse el
hace? traer el papel método

film

¢, Qué deberia

hacerse?




Lugar ¢Donde se En el taller ¢Enqué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque en ese | ¢Donde Mantener el
hace alli? lugar se deberia mismo lugar
encuentran hacerse?
los materiales
necesarios
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace limpiar la podria hacer en otro
repisa hacerse? momento
¢Por qué se Porque se ¢,Cuando Mantener el
hace en ese requiere para | deberia mismo
momento? buscar el hacerse? método
papel film
Persona Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria el proceso
hacerlo?
¢ Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? encargada de | hacerlo? cualidades
todo el requeridas
proceso
Medios ¢,Cémo se Acercandose | ¢De qué otro | De ningun
hace? al &rea donde | modo podria otro modo

hacerse?




se encuentra

el papel film
¢Por qué se Porque asi ¢ Como Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Busqueda de papel film
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Se toma el ¢, Qué otra Ninguna otra
hace? papel film de cosa podria cosa
su lugar hacerse?
¢Por qué se Para forrar la Mantener el
hace? repisa . . mismo
P ¢, Qué deberia
método
hacerse?
Lugar ¢,Dobnde se En el taller ¢Enqué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque en ese | ¢Donde Mantener el
hace alli? lugar se deberia mismo
encuentra el hacerse? método
papel film.
Sucesion ¢Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace caminar a la podria hacer en otro
mesa de hacerse? momento

materiales




¢Por qué se Porque se ¢, Cuando Mantener el
hace en ese requiere para | deberia mismo
momento? seguir con el hacerse? método
proceso
Persona Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada y
podria con habilidad
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy el | ¢Quién Una persona
hace esa encargado de | deberia con los
persona? realizar el hacerlo? requisitos
proceso necesarios
Medios ¢,Como se Se buscay se | ¢De qué otro | De ninguna
hace? toma el papel | modo podria otra manera
film para hacerse?
retornar al
area de
trabajo
¢Por qué se Porque el ¢,Cémo Mantener el
hace de ese papel film se deberia mismo
modo? encuentraen | hacerse? método
un lugar
establecido
Actividad: Retorno a area de trabajo
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta

fondo




Proposito ¢, Qué se Seregresa al | ¢Qué otra No hay otra
hace? area de cosa podria manera
trabajo con el | hacerse?
papel film
¢ Por qué se Para continuar Mantener el
hace? con el . . mismo
¢, Qué deberia
siguiente paso método
g P hacerse?
Lugar ¢Donde se En el taller ¢En qué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢Por qué se Porque es el ¢,Donde En el mismo
hace alli? lugar donde deberia lugar
se encuentran | hacerse?
los materiales
necesarios
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace buscar el podria hacer en otro
papel film hacerse? momento
¢ Por qué se Para llevar el ¢,Cuando Mantener el
hace en ese papel film al deberia mismo
momento? area de hacerse? método
trabajo
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona con la
podria habilidad para
hacerlo? hacer el
proceso

completo




¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona que deberia con las
persona? realiza el hacerlo? cualidades
proceso requeridas
completo
Medios ¢,Como se Se camina del | ¢De qué otro | De ninguna
hace? lugar donde modo podria otra manera
se encuentra | hacerse?
el papel filmy
se trae al area
de trabajo
¢ Por qué se Porque asi ¢,Cémo Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Forrado de repisa
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢, Qué se Se forra la ¢, Qué otra No se puede
hace? repisa cosa podria hacer otra
hacerse? cosa
¢ Por qué se Para proteger Mantener el
hace? la repisa . . mismo
P ¢, Qué deberia
método
hacerse?
Lugar ¢,Donde se En el taller ¢En qué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar

hacerse?




¢Por qué se Porque en ese | ¢Donde En el mismo
hace alli? lugar se deberia lugar
realizan todas | hacerse?
las
operaciones
Sucesion ¢, Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace? buscar el podria hacer en otro
papel film hacerse? momento
¢Por qué se Porque es el ¢,Cuando Mantener el
hace en ese paso final del | deberia mismo
momento? proceso de hacerse? método
fabricacion
Persona ¢Quiénlo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con habilidad
hacerlo?
¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? indicada para | hacerlo? cualidades
hacer el requeridas
proceso
Medios ¢,Como se Se toma el ¢,De qué otro | No hay otro
hace? papel film y se | modo podria modo
envuelve hacerse?
iniciando por
las esquinas

hasta cubrir

toda la repisa




¢Por qué se Porque asi ¢,Como Mantener el
hace de ese esta deberia mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Traslado de mueble
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Propésito ¢ Qué se Se traslada el | ¢Qué otra Ninguna otra
hace? mueble cosa podria cosa
terminado al hacerse?
area de
almacén
¢ Por qué se Para que Mantener el
hace? continue su , . mismo
¢, Qué deberia
roceso método
P hacerse?
Lugar ¢,Dobnde se En el taller ¢En qué otro | En ningun otro
hace? lugar podria lugar
hacerse?
¢ Por qué se Porque es el ¢,Donde Mantener el
hace alli? lugar donde deberia lugar donde
se realizan hacerse? se realiza
todas las
operaciones
Sucesion ¢Cuando se Después de ¢,Cuando No hay otra
hace? culminado el podria manera de
proceso de hacerse? hacerlo

fabricacion




¢Por qué se Porque es el ¢, Cuando Mantener el
hace en ese paso a seguir | deberia orden en que
momento? hacerse? se realiza
Persona ¢ Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada o
podria con las
hacerlo? habilidades
necesarias
¢Por qué lo Por soy la ¢, Quién Una persona
hace esa persona deberia con las
persona? indicada para | hacerlo? cualidades
hacerlo requeridas
Medios ¢,Como se Se lleva la ¢,De qué otro | No hay otra
hace? repisa ya modo podria manera
forrada al &rea | hacerse?
de exhibicién
¢Por qué se Porque asi ¢,Como Se mantiene
hace de ese esta deberia el mismo
modo? establecido hacerse? método
Actividad: Almacenado de mueble
Pregunta preliminar Pregunta de Respuesta
fondo
Proposito ¢, Qué se Se coloca la ¢, Qué otra No hay otra
hace? repisa en el cosa podria manera
area de hacerse?

exhibicién




¢Por qué se

Para esperar

Mantener la

hace? Su posterior L . manera actual
¢, Qué deberia
entrega al hacerse? en la que se
cliente realiza
Lugar ¢,Dbnde se Enelareade | ¢Enquéotro | Enotro
hace? exhibicion de | lugar podria ambiente que
los muebles hacerse? no se junten
los pedidos en
stock con los
pedidos
¢Por qué se Porque es el ¢, Donde En un lugar
hace alli? lugar donde deberia donde se
se realizan las | hacerse? coloquen los
operaciones pedidos ya
culminados
Sucesion ¢,Cuando se Después de ¢,Cuando No se puede
hace forrar la repisa | podria hacer de otra
y trasladarla hacerse? manera
¢Por qué se Porque yase | ¢Cuando Mantener el
hace en ese culmino el deberia mismo
momento? proceso de hacerse? método
fabricacion
Persona ¢Quién lo Oswaldo ¢, Qué otra Una persona
hace? Rodriguez persona capacitada en
podria todo el
hacerlo? proceso de

fabricacion




¢Por qué lo Porque soy la | ¢Quién La persona
hace esa persona deberia gue cumpla
persona? indicada para | hacerlo? con las
hacerlo cualidades
necesarias
para el
proceso.
Medios ¢,Como se Se traslada al | ¢De qué otro | No se puede
hace? area de modo podria hacer de otra
exhibicion hacerse? manera
para su
posterior
entrega
¢ Por qué se Porque es la ¢,Cémo Mantener el
hace de ese manera ya deberia mismo
modo? establecida hacerse? método
N° LISTA DE CAUSAS

Método de trabajo desorganizado

Espacio reducido

Limitada capacitacion

Disconfort en la temperatura ambiente

Demora de pedido de materia prima

Operaciones con riesgo aparente

Demora en tomar los materiales

0 N O O ~| W N| B

Posturas incOmodas




9 Mano de obra eventual
10 Demora en entrega de materia prima
11 Equipos unicos en el taller




3.3 Estudio de tiempos

Anexo 6: Estudio de tiempos
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO OBSERVADQ Y VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL

PROCESQO

Fabricacion de
repisas flotantes

N°DE

OBSERVACIONES

12 observaciones del
mes Marzo

promedio/S= Suplementos/Te=Tiempo estandar

To=Tiempo observadol V= Valoracion del trabajo/ Tn=Tiempo normal/ Tp=Tiempo

Obs

4

5

6

l

8

9

10

11

12

Tp

Tn

Te

Mover las

piezas enel
drea de

ensamble

To

199

25

PE}|

21

204

218

37

231

185

20

185

37

100

100

15

100

100

100

15

5

100

100

100

15

199

225

113.25

21

204

28

171.75

11325

185

20

185

171.75

216.0833

196.5833

15%

226.0708

To

139

136

143

179

139

143

159

149

136

156

163

180

Traslado a lugar
de equipos

100

125

100

5

100

100

100

100

125

100

100

15

Tn

139

10

143

134.25

139

143

159

149

170

156

163

135

1518333

150.0208

12%

168.0233

Busqueda de
atornillador y
taladro

To

160

198

163

193

139

133

7

184

164

189

139

189

100

100

100

15

100

125

100

15

100

75

100

75

Tn

160

198

163

14475

139

166.25

47

138

164

14175

139

14175

166.5

1535417

12%

171.9667

To

156

153

169

181

146

138

160

150

166

182

157

154

Retorno a lugar
de trabajo

100

100

100

15

100

125

100

100

100

75

100

100

Tn

156

153

169

13575

146

172.5

160

150

166

136.5

157

154

159.3333

154.6458

12%

173.2033

Conectar a
tomacorriente
¢l taladro

To

143

158

151

145

160

126

150

144

125

132

148

126

100

100

100

100

100

125

100

100

125

125

100

125

Tn

143

158

151

145

160

157.5

150

144

156.25

165

148

1575

1423333

152.9375

15%

175.8781

Acomodo de
guia de
agujeros

To

91

113

129

131

123

140

128

140

%

126

120

100

125

100

5

5

5

75

5

5

100

75

5

100

Tn

1375

113

96.75

98.25

92.25

105

9%

105

%

94.5

90

100

119.5833

99.875

12%

111.86

To

186

02

8

20

176

19

25

24

179

186

U7

204

Taladrar puntos
para tornillos

100

75

15

15

100

100

15

15

100

100

15

75

Tn

186

1815

m

165

176

179

161.25

183

1

186

185.25

183

212.1667

178

12%

199.36

Retiro de guia

To

28

A

30

3

36

2

L

M

25

36

pL]

30

100

125

15

15

15

100

100

15

100

75

100

75

Tn

28

26.25

2.5

29.25

2

2

L)

5.5

25

2

2]

25

305

26.66667

12%

29.86667

Acomodar

To

143

173

195

157

02

135

131

161

14

146

161

153

100

75

75

15

100

100

100

15

100

100

15

15

piezas flotantes

Tn

143

129.75

146.25

1775

142

135

131

120.75

144

146

120.75

11475

153.8333

133

12%

148.96




Tradladoa | T0] 25 | 34 | 38 | 38 | 26 | 20 | 32 | 32 | 20 | 37 | 23 | 38
mesade |V | 200 | 75 | 75 | 75 |1200 | 125 | 75 | 75 | 125 | 75 | 1200 | 75 | 30.25 |25.89583|15%|29.78021
materiales Tn [ 25 | 255 | 285 | 285 | 26 25 24 24 25 |2775( 23 | 285
To| 36 | 42 | a5 | a7 [ 41 [ 54 [ a8 [ 56 [ 35 [ a1 [ a1 | 57
B“:q“‘?:a d v 100 |00 |00 | 75 |00 75 | 75 | 75 | 100 | 100 | 100 | 75 | 4525 |39.79167 |15%|as.76082
oM e 36 | a2 | 45 |3525] a1 405 | 3 | @2 | 35 | a1 | a1 |az7s
To| 27 | 21 | 30 | 29 | 3a | 31 | 36 | 35 | 28 | 28 | 31 | 28
Re;:'t"r::a;“ v |00 [125 [ 75 [ 75 [ 75 | 75 | 75 | 75 | 100 | 100 | 75 | 100 |20.83333| 25.5625 |15% |20.39688
Tn | 27 |2625| 225 2175 255 |2325 | 27 |2625| 28 | 28 |2325| 28
, To| 295 | 283 | 321 | 372 | 279 | 340 | 326 | 306 | 278 | 325 | 301 | 343
pie':::'f:)':':;tes v |00 [10] 75 [ 75 [100] 75 [ 75 | 75 [ 100 75 | 75 | 75 |314.0833(259.2083|12% [290.3133
Tn | 295 | 283 [240.75| 279 | 279 | 255 | 2445 | 2295 | 278 [243.75 [225.75 |257.25
Traladoa |T0| 21 | 32 | 33 | 19 | 33 | 33 | 36 | 26 | 25 | 32 | 19 | 32
mesade |V | 125 | 75 | 75 | 125 | 75 | 75 | 75 | 100 | 100 | 75 | 125 | 75 |28.41667| 250625 |15% |28.82188
materiales | Tn | 2625 | 24 |24.75 | 2375 |2475|24.75 | 27 | 26 |2775| 24 | 2375 | 24
Bisquedade |To| 43 | 39 | 46 | a8 |42 | a2 | 48 | a6 | 36 | a4 | 38 | 46
soportesde | V | 200 | 100 | 75 | 75 |00 | 100 | 75 | 75 | 100 | 75 | 100 | 75 |43.16667| 37.375 |15%|42.98125
colgador | Tn| 43 | 39 | 345 36 | 42 | 42 | 36 | 345 36 | 33 [ 38 | 345
To| 22 | 23 | 3¢ | 30 |36 | 23 | 22 | 37 | 20 | 21 | 25 | 33
Re;‘:';::azea v|00[100] 75 [ 75 [ 75 [100] 200 75 [ 125 [ 125 [ 100 [ 75 |27.16667|24.47917|15% |28.15104
Tn| 22 | 23 | 255|225 | 27 | 23 | 22 |2775| 25 |2625| 25 |2475
Acomodode |To| 18 | 18 | 19 | 10 |20 | 19 | 14 | 13 | 19 | 12 | 14 | 10
soportesde | V | 75 | 75 | 75 | 125 | 125 | 75 | 100 | 100 | 75 | 100 | 100 | 125 |14.66667]13.35417 [12%14.95667
colgador [ Tn | 135 | 135 [14.25 | 125 | 125 |1425| 14 | 13 |1425| 12 | 14 | 125
Taladrary |To | 99 | 203 | 133 | 127 104 | 116 | 129 | 119 | 80 | 109 | 128 | 119
s:;‘;frft"e'la;e v 100 100 [ 75 | 75 {100 100 [ 75 | 75 [ 125 {100 | 5 | 75 |1135333|09.77083 | 1291117033
colgador || 99 | 103 |9975|9525| 104 | 116 |9675 |8925| 100 | 109 | % |95
. To | 156 | 152 | 180 | 210 | 166 | 173 | 193 | 201 | 159 | 192 | 173 | 202
“"‘r:';:de v|100 |20 75 | 75 |00 200 | 75 | 75 | 00 | 75 | 100 | 75 | 179.75 [155.2083|12%[173.8333
Tn | 156 | 152 | 135 |157.5 166 | 173 |14475|150.75| 159 | 144 | 173 | 1515
Trasladoa |To| 28 | 27 | 32 | 35 | 25 | 33 | 33 | 24 | 26 | 36 | 26 | 33
mesade | V | 1200 | 200 | 75 | 75 | 100 | 75 | 75 | 100 | 100 | 75 | 100 | 75 |29.83333| 25.625 |15%|29.46875
materiales [Tn | 28 | 27 | 24 |2625| 25 |2475|2475| 24 | 26 | 27 | 26 |24.75
To| 39 | 51 | 50 | 39 | 41| 35 | 50 | 44 | 47 | a1 | a1 | 47
Basqueda de
oapelfim || 20 [ 75 [ 75 100 100100 75 |75 [ 75 [100 100 [ 75 | 4375 |37.7290715% (4338854
Tn| 39 3825|375 | 39 | 41 | 35 | 375 | 33 |3525| 41 | 41 |3525
To| 26 | 30 |35 [ 20 [29 30|36 [ 28] 323 28] m
Re:;'t"r‘;:a:“ v| 00| 75 | 75 | 75 [ 75 [100] 75 [ 200 | 100 | 200 | 100 | 75 |29.08333|25.10417|15%|28.86979
Tn| 26 | 225 2625|2175 (2175 30 | 27 | 28 | 23 | 23 | 28 | 24
To| 141 | 180 | 189 | 225 | 160 | 194 | 191 | 188 | 148 | 153 | 188 | 186
F°:;di:a°e v|oo]| 7 [ 75| 75 [100] 75 [ 75 | 75 [ 100 [ 100 | 75 | 75 |178.5833|146.4792 | 12% |164.0567
Tn | 141 | 135 |141.75|168.75| 160 | 1455 |14325 141 | 148 | 153 | 141 | 1395
To| 26 | 28 | 31 | 36 | 19 | 29 | 29 | 35 | 24 | 30 | 28 | 30
Traslado de
e |00 00 [ 75 [ 75 [aas| 75 | 75 [ 75 |00 [ 75 [100 | 75 | 2875 | 245625 |15%|2s.246s8
Tn| 26 | 28 [2325] 27 [2375[ 2175|2175 [2625| 24 [ 225 | 28 [ 225




3.4 Reporte de ventas

PROYECCION DE DEMANDA UNIDADES DEMANDA EN MESES
VENDIDAS

JUNIO 15 15
JuLIo 10 15
AGOSTO 15 21
SETIEMBRE 15 21
OCTUBRE 16 22
NOVIEMBRE 19 23
DICIEMBRE 20 28
ENERO 20 29
FEBRERO 20 32
MARZO 20 35




Anexo 4: Validaciones

Anexo A: Certificado validador N.° 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable independiente: ESTUDIO DEL TRABAJO

.2 DIMENSIONES / INDICADORES

Pertinencia: Relevanciaz Claridada Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si No
1 MNimero de problemas procesados X X X
H Mimero de causas X X X
3 Nimero de problemas principales X
4 Dhagrama de operaciones X X X
5 Dhagrama de andlizis del proceso X X X
DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPOS Si No Si No Si No
1 Tiempo promedio X X X
2 Tiempo normal X X X
3 Tiempo estindar X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [X]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Omar Rivera Calle

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial

iPertinencia: El item comesponde al concepto tedrico

formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al

componenie o dimension especifica del consbructo

1Claridad: 5e entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteades son suficientes para medir ka dimension

Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable [ ]

DMI: 02884211

07 de Noviembre del 2021

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE

MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD
H.T DIMENSIONES [ INDICADORES Fertinencia Relevanciaz Caridads Sugerenclas
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 Porcentaje de ehciencia de Mp v Hh X X X
DIMENSION 2: Eficacia Si Na Si Nor Si Na
1 Porcentaje de eficacia de Hh X X X
DIMENSION 3: Beneficio/ Costo Si Mo 5i MNo Si No
1 Benificio | sosto X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Omar Rivera Calle

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial

iPertinencia: El item cormesponde al concapto tednico

formulado.

sRelevancia: El item es apropiado para representar al

compenente o dimension especifica del constructo

1Claridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando kos items
planteados son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir[ ]

No aplicable [ ]
DNI: 02884211

07 de Noviembre del 2021

P

P -
Firria del Experto Informante.




Anexo B: Certificado validador N°© 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable independiente: ESTUDIO DEL TRABAJO

.2 DIMEMSIONES / INDICADORES Pertinencian Relevanciaz Claridada Sugerencias
] N £
DIMENSIGN 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si [ i No
1 Mimero de problemas procesados X X X
2 Mimero de causas X X X
3 MNumero de problemas principales X
4 Diagrama de operaciones X X X
5 Diagrama de andlisis del proceso X X X
N 3
DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPOS Si No Si 0 i No
Tiempo promedio X X X
2 Tiempo normal X X X
3 Tiempo estandar X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Victor Hugo Ramirez Ordinola DNI: 02876082

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial

iPertinencia: El item cormesponde al concepto tedrico

formulado.

:Relevancia: El item es apropiade para representar al

compenente o dimension especifica del conséructo

1Claridad: 5e enbiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

07 de Moviembre del 2021

&Vmﬂmﬂawm
C.LP 22178

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE

MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD
NT DIMENSIONES 7 INDICADORES Pertinencia: Relevanciaz Claridads Sugerenclas
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 Porcentaje de eficiencia de Mp v Hh X X X
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
1 Porcentaje de eficacia de Hh X X X
DIMENSION 3: Benelicio | Costo Si No Si No Si No
1 Beneficio / costo X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Victor Hugo Ramirez Ordinola DNI: 02876082

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al conoepto tedrico

formuiado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimensidn especifica del consiructo

1Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

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

07 de Noviembre del 2021

Dr Vimmpﬂmzm
C.L.P 22178

Firma del Experto Informante.




Anexo C: Certificado validador N.°© 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencias Relevanciaz Claridada Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si Mo Si Mo
1 MNimero de problemas procesados X X X
F] Mumero de causas X X X
3 Mimero de problemas principales X
4 DChagrama de operaciones X X X
5 Dhagrama de anilisis del proceso X X X
DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPOS Si No Si No Si No
1 Tiempo promedio X X X
2 Tiempo norimal X X X
3 Tiempo estandar X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Hugo Daniel Garcia Juarez DNI: 41947380

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial y Gerencia de Operaciones

07 de Noviembre del 2021
iPertinencia: El item comesponde al concepto edrico

formuladao.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al

componenie o dimension especifica del consfructo

aClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado ded item, es !
conciso, exacto y directo . -

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items IERC MOUSTRIAL
planteados son suficientes para medir la dimension CIF 110488

Firma dgl Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE

MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD
T DIMENSIONES [ INDICADDRES Fertinenciar Relevanciaz Claridads Sugerenclas
DIMENSION 1: Eficlencia Si No Si No Si No
1 Porcentaje de eficiencia de Mp v Hh X X X
DIMEMSION 2: Eficacia Si Mo Si No Si No
1 Porcentaje de eficacia de Hh X X X
DIMENSION 3: Beneficio / Costo Si No 5i No Si Mo
1 Beneficio [ costo X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Hugo Daniel Garcia Juarez

Aplicable después de corregir[ ]

No aplicable [ ]
DNI: 41947380

Especialidad del validador: Maestria de Ingenieria Industrial y Gerencia de Operaciones

iPertinencia: El item comesponde al concepto tedrico
formulado.

sRelevancia: El item es apropiado para representar al
componenie o dimension especifica del consfructo

1Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto vy direcho

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando bos items
planteados son suficientes para medir la dimension

07 de Noviembre del 2021

CiP 1104988
xperto Informante.




Anexo 5: Matriz De Correlacion

DT ME LC MD OR ER DM DE EU Pl TOTAL

1 0 0 2
DT 0 0 0 0 2
ME |O 0 0 0 0 1
LC 0 0 1 0 0 1 4
MD 1 0 1 0 1 0 5
OR 0 0 0 0 0 1 2
ER 0 1 0 0 0 1 5
DM |0 0 0 0 0 0 2
DE 0 0 0 0 0 1
EU 0 0 0 0 1
PI 0 0 0 2

LEYENDA:

N° LISTA DE CAUSAS 7 Espacio reducido ER
1 Demora de pedido de materia prima DP Demora en tomar los materiales DM
2 Disconfort en la temperatura ambiente | DT Demora en entrega de materia prima DE
3 Mano de obra eventual ME 10 Equipos unicos en el taller EU
4 Limitada capacitacion LC 11 Posturas incobmodas Pl
5 Método de trabajo desorganizado MD S|
6 Operaciones con riesgo aparente OR

NO
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PLANTEAMIENTO DE PROPUESTAS DE MEJORA PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL TALLER DEL SENOR RODRIGUEZ SULLANA
2022

Para: Seiior Rodriguez

Dueiio del taller

Elaborado Alburqueque Sobrino, Carlos

por Rodriguez Huancayo, Alexia

Fecha 09/05/2022

Alburqueque Sobrino | Propietario del taller Propietario del taller
Carlos
Rodriguez Huancayo

Alexia

Elaborado por Revisado por Aprobado por
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Piura - Peru

1. Objetivo
1.10bjetivo general
e Mejorar la productividad del proceso de produccidn del taller del sefior
Rodriguez.
1.2 Objetivos especificos
e Implementar medidas sobre mejoras del nuevo método de trabajo
e Capacitar en materia de temas complementarios a la implementacion
de medidas planteadas

e \Verificar las medidas implementadas del nuevo método de trabajo

2. Desarrollo de propuesta
2.1 Objetivo 1: Implementar medidas sobre mejoras del nuevo método

de trabajo

En el primer objetivo se especificaran aquellas medidas o cambios propuestos
del nuevo método teniendo en cuenta cada una de las causas, las cuales han
sido agrupadas de acuerdo a la relacion que existe entre ellas para asi poder
proponer una medida, estas son las siguientes:

Tabla 1: Agrupacion de causas

Grupo de causas Causas
Grupo 1 e Espacio reducido
Grupo 2 e Limitada capacitacion

e Meétodo de trabajo

desorganizado
Grupo 3
e Demora en la toma de

materiales
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e Operaciones con riesgo

aparente.
Grupo 4
e Disconfort con la
temperatura ambiente
e Demora de pedido de
Grupo 5

materia prima

Fuente: Elaboracién propia

2.1.1 Detalle de mejoras

Grupo 1: Espacio Reducido

Medida N° 1: Redistribucion y eliminacion de elementos en el taller

Mediante la aplicacion de la herramienta Seiri y Seiton, se determiné la posicion
de los materiales que contrastaba con su caracteristica de més usado para la

fabricacion de los muebles en el taller.

Comenzando con la recoleccién y andlisis de todos los articulos que se
encontraban presentes en el taller; lo cuales fueron clasificados en primera
instancia si son necesarios, para uso ocasional o no necesarios, después se
determind la importancia de cada uno de estos objetos, teniendo como resultado
las clasificaciones que se muestran en la tabla 1 teniendo en cuenta la

informacion que sera necesaria para la aplicacion de Seiri y Seiton.
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Tabla 1: Clasificacion de bienes del taller del Sr Rodriguez

o Unidades de | Frecuencia de ) Registro
Descripcion Cant o Reciclar A venta Deshacer .
apilacion uso de mes fotografico

Stock de repisas 8 8 0 0 0 R0OO1
Cartones 40 0 0 X 0 R002
Mermas de melamina 300 0 0 0 X R0O03
Tubos de acero 2 0 0 0 0 R004
Mostrario de colores 3 0 15 0 0 R0O0S5
Planos antiguos 0 0 X 0 R0O06
Caja de correderas 1 0 20 0 0 R0OO7

Mueble almacenador
1 0 15 0 0 R0O08

de materiales
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Pedazos de Durolac 20 0 0 X 0 RO09
Mueble almacenador
1 0 30 0 0 RO10
de tapacantos
Tarros
almacenadores de 26 7 30 0 0 RO11
materiales
Caja de Socates 1 0 20 0 0 RO12
Estante organizador 1 0 30 0 0 R0O12
Taladro 1 0 30 0 0 R0O12
Atornillador 1 0 30 0 0 R0O12
Cajas de
] 1 0 10 0 0 R0O12
herramientas
Peridédicos 10 10 0 0 0 R0O12
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Thinner 1 0 30 0 0 RO12
Terochap 1 0 30 0 0 RO12
Caja de repuesto de
3 0 4 0 0 R0O12
tornillos
Caja de atornillador
1 0 10 0 0 R0O12
con brocas
Rejilla de madera 1 0 0 0 0 R0O12
Piezas de pedidos
300 100 30 0 0 R0O13
cortadas
Extension
1 0 30 0 0 R0O13
monofasica
Papel film 1 0 30 0 0 R0O13

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 2: Espaciado asignado para bienes

ot ) Espacio que | Frecuencia de Registro
Descripcion Cantidad
ocupa (m?) uso de mes fotografico
Stock de repisas 8 0.32 0 RO01
Cartones 40 0.56 0 R002
Mermas de
) 300 1.38 0 R0O03
melamina
Tubos de acero 2 1 0 R0O04
Mostrario de colores 3 0.09 15 R0O0S
Planos antiguos 10 0.1296 0 R0O06
Caja de correderas 1 0.0851 20 RO07
Mueble
almacenador de 1 0.1920 15 R0O08
materiales
Pedazos de Durolac 20 0.022 0 RO09
Mueble
almacenador de 1 0.6566 30 RO10
cantos
Tarros
almacenadores de 26 0.1876 30 RO11
materiales
Caja de Socates 1 0.065 20 RO12
Estante organizador 1 0.198 30 R0O12
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Taladro 1 0.06 30 R0O13
Atornillador 1 0.05 30 RO13
Cajas de
) 1 0.042 10 R0O13
herramientas
Periédicos 10 0.048 1 R0O12
Thinner 1 0.039 30 R0O12
Terochap 1 0.034 30 R0O12
Caja de repuesto de
3 0.0162 4 R0O12
tornillos
Caja de atornillador
1 0.0675 5 R0O12
con brocas
Rejilla de madera 1 0.325 0 R0O12
Piezas de pedidos
300 0.0176 30 RO13
cortadas
Extension
. 1 1 30 R0O13
monofasica
Papel film 1 1 30 RO13
Total 9.3276 m?

Fuente: Elaboracion propia

Con la informacién obtenida y la clasificacion detallada de todos los elementos
presentes en el taller del sefior Rodriguez se grafic6 como se encuentran
distribuidos cada uno de estos objetos dentro del taller y se resalté mediante 3
colores aquellos que se venderan, se reciclaran o se eliminaran lo cual se
muestra detallado en la figura 2.
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Figura 2: Propuesta de acuerdo a la clasificacion

apel;

_film )

Piezas de pedidos cortadas

Extension

4ot
monoiasica

Pedazos de durolac
Cajade Caja de ,r Tarros )
herramientas socates hlmacenadored C@@de
de matriales | corederas
Caja Caja repuestos
de de tornillos ferochap]
5 Mueble
htornilladc Mueble
i almacenador almacenador de
con | Thinner | Taladro|Atomillador de :
brocas tapacantos materiales
sesidas 90] sau
13|e) 1031 3p *o01S oue)
|e epenuy

Deshacer

Fuente: Elaboracién propia

Reciclar

Vender
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Al aplicar el diagrama mostrado en la figura 1 y proponer una clasificaciéon para
todos los elementos presentes en el taller utilizando la tabla 1 se realizé una
distribucion basada en la frecuencia de uso de los elementos para la fabricacion
de muebles, es decir, dejando cerca los bienes mas usados e importantes para
la fabricacion y dejando de lado aquellos que no representan mucha
importancia, ademas con la propuesta de ordenamiento planteada en la figura 3
se requiere de la utilizacién de dos estantes para aprovechamiento del lugar que
seran realizadas de las mermas obtenidas de la fabricacion de algunos muebles,
estas seran usadas para organizar otros elementos como cajas de repuestos de
tornillos, caja de atornillador con brocas o los tarros almacenadores de
materiales y asi se permita un mayor movimiento dentro del taller teniendo en
cuenta que este tiene una medida de 16 m?.

Reciclando, vendiendo y eliminando se despejarian 4 m? de los 9 m? que es el
espacio que toman los elementos dentro del taller, por lo tanto, esto serviré para
la extension del area de trabajo del sefior Rodriguez ademas de ampliar la
movilizacion de este.

Tabla 3: Elementos que seran eliminados

Descripcion Cantidad | Espacio que ocupa (m?
Stock de repisas 8 0.32
Cartones 40 0.56
Mermas de
melamina s 1ise
Tubos de acero 2 1
Planos antiguos 10 0.1296
Pedazos de Durolac 20 0.022

5 [
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Periddicos 10 0.048
Rejilla de madera 1 0.325
TOTAL 3.7846 m?

Fuente: Elaboracién propia

Figura 3: Propuesta de ordenamiento
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Fuente: Elaboracién propia
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Grupo 2: Limitada capacitacion

Medida N° 2: Inscripcion a capacitacion sobre disefo y fabricacion de
muebles de melamina.

Después de analizar la opcion mas factible en base a lugar y a costo se
determind que la capacitacion que beneficiaria al sefior Rodriguez son las
capacitaciones dadas por la tienda comercial Sodimac la cual muestra un temario
amplio y gratuito sobre armado y disefio de muebles de melamina con el
propdsito de aumentar conocimientos y practica de fabricacion de muebles de
melamina. Este curso cuenta con el siguiente temario:

Tabla 4: Temario

TEMARIO DE CURSO
N° Tipo Tema
1 Tedrico Conocimiento especifico sobre la melamina
2 Tedrico Herramientas y materiales
3 Tedrico Ergonomia y disefo
4 Tedrico Disefo y estructura de un mueble
5 Tedrico Despiece de un mueble
6 Tedrico Optimizacion de un mueble
7 Tedrico y practico Instalacién de bisagras
8 Tedrico Corredoras metalicas simples
] Tedrico Corredoras metalicas telescopicas
10 Tedrico Cajon y cajonera

13
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1 Tedrico Pistones a gas
12 Tedrico Sistema corredizo
iy Disefo de escritorios, repisa, mueble de luz,
13 Tedrico .
armario, mueble de estantes.
14 Tedrico La madera MDF y su empleo en muebles
15 Practico Construccion de rack rural de tv
16 Practico Como hacer una estanteria — modelo 1
17 Préactico Como hacer una estanteria — modelo 2
18 Practico Como hacer un ropero

Fuente: Elaboracién propia

Grupo 3: Método no estandarizado
Demora en toma de materiales
Medida N° 3: Adquisicion de equipos de apoyo para la fabricacion en
el taller de muebles de melamina
Como propuesta para método no estandarizado, traslados innecesarios y

demora en toma de materiales se propone:

A) La adquisicion de un delantal para herramientas marca Stanley Modelo
ST511304 en el taller del Sr. Rodriguez, con el propdsito de brindar un
traslado de las herramientas necesarias para la fabricacion de muebles.

B) La adquisicion de un atomizador para la aplicacion del thinner realizandolo
de una manera mas rapida y segura para el sefior Rodriguez.

C) Contrato de un ayudante que cumpla con los requisitos impuestos por el
sefior Rodriguez como es el conocimiento o experiencia en fabricacion de
muebles y la disponibilidad 5/2 al cual se plantea darle un pago de s/50.00
diarios.

14
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Figura 4: Delantal Stanley

STANLEY

Fuente: Tienda online Promart

Figura 5: Atomizador

Ao 29 om

Fuente: Tienda online Promart

ho
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Grupo 4: Riesgos fisicos en el area de trabajo

Disconfort en la temperatura ambiente

Medidas N° 4: Adquisicion de equipos de proteccion personal para

los operarios en el taller.

Como propuesta para mejorar el disconfort en la temperatura ambiente se

propone la adquisicién de un ventilador de pared para aprovechar el lugary evitar

acumular elementos en el taller ademas de la satisfacciéon del sefior Rodriguez

con respecto al ambiente; ademas se propone el uso de algunos epps para su

seguridad y comodidad dentro del area de trabajo evitando enfermedades

musculoesqueléticas que se puedan presentar con el paso del tiempo.

Figura 6: Guantes antideslizantes

Fuente: Tienda online Promart

Figura 8: Rodilleras propuestas

Fuente: Tienda online Sodimac

Figura 7: Lentes de seguridad

Fuente: Tienda online Promart

Figura 9: Ventilador de pared

Fuente: Tienda online Sodimac
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Grupo 5: Demora en pedido de materia prima

Medidas N° 5: Emplear el método de envio de pedido de materia prima y/o

materiales via correo electronico.

Para solucionar esta causa se analizd el proceso que realizaba el sefior

Rodriguez en el cual habia un tiempo y gasto al viajar a la ciudad de Piura y dejar

sus planos y de la misma manera recoger la materia prima, por lo tanto,

buscamos informacién sobre su proveedor el cual es la tienda Martin y obtuvimos

que la tienda Martin brinda un servicio de pedido de sus productos por medio de

un correo electrénico a: ventaspiura@martin.com.pe y confirmacién del pedido

por medio de una llamada al: (073) 605900, este debera de adjuntar un Excel

con una tabla detallando las medidas de los cortes, misma que ofrece la empresa

con optimizacion.

17



Doc. N.2 FORM - PTX — 2022

ANEXO Fecha: 09/05/2022
INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA Pag: 18 de 36
Piura - Peru

Figura 10: Captura Pagina web “Martin”

A'A MARTIN

Buscar en toda ta benda agui

WEC0 > SERVICIOS

PLANTILLA OPTIMIZADORA

SERVICIOS

CORTE,
PERFORACIONES Y
RANURAS

&

ENCHAPE

Fuente: Pagina web “Martin”
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2.1.2 Presupuesto de mejoras

Tabla 5: Detalle de costos

N° | Descripcién | Cantidad | Marca | Especificaciones | Costo Referencia
Taller del
Material:
1 Estantes 2 . S/.0.00 senor
Melamina }
Rodriguez
2 o Instalaciones
Curso de Capacitaciones
2 o sesiones ] S/.0.00 | de Sodimac -
capacitacion Sodimac
por mes Sullana
Tienda
Canguro Promart —
ara Stanle S/.
3 P ) 1 ST511304 COMRras
herramienta y 69.90 oniite
S
SKU: 94251
Tienda
Promart-
Plastico
4 | Atomizador 1 SM S/.7.90 Gampras
Ergondémico online
SKU: 130988
Contar con
conocimiento o S/.1000.
S | Ayudante 1 experiencia en 00
fabricacién de
mueblesy la

19
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disponibilidad
5/2
Tienda
CiiEtes.d W Material: Nylon Promart-
uantes de erke
6 traat 1 par acolchado $/23.00 compras
rabajo n .
J antideslizante online
SKU:54503
Tienda
Promart-
Lentes de Material:
7 _ 1 3M ) S/10.00 compras
seguridad policarbonato -
SKU:23943
Tienda
Sodimac-
8 Rodill ' Redlin Material: /31 00 compras
odilleras ar b .
P e poliéster online
Cédigo
1141511
Tienda
Sodimac-
. Ventilador de S/.119.0 compras
9 Ventilador 1 Recco vared 5 online
Cédigo
2435926
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Fuente: Elaboracién propia

2.2 Objetivo 2: Capacitar en materia de temas complementarios a la
implementacion de medidas planteadas

Para las capacitaciones se requiere de una familiarizacién de medidas de la
propuesta de mejora de la productividad en el taller de muebles de melamina del
sefior Rodriguez

La aplicacién de las medidas del nuevo método de trabajo propuesto, involucra
la integracién o inclusién de nuevos elementos o reacomodo de estos, lo que
generara un desconocimiento sobre su uso o manejo, es por ello que para que
se efectle correctamente esta implementaciéon, se requiere orientar a las
personas que se encontraran en el taller, dichas capacitaciones estaran dadas

tanto por los investigadores como por el duefio del taller.
Capacitaciones:

Médulo I: Orden y Limpieza antes y después del trabajo

- Importancia de orden y limpieza.

- Ventajas de orden y limpieza.

- Conocer mi area de trabajo.

Médulo I1: Uso correcto y conservacion de equipos de apoyo en el taller
- Conociendo los equipos de apoyo en el taller.

- Beneficios del uso de los equipos de apoyo en el taller.

- Como utilizar cada equipo de apoyo durante la fabricacién en el taller.
Maédulo IlI: Uso correcto y conservacién de equipos de proteccién personal.

- Conociendo los EPPS en el taller.
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- Uso correcto de los EPPS y sus beneficios en el taller.
- Cuando es correcto utilizar los EPPS en el taller.

- Conservacion de los EPPS en el taller.

Médulo 1V: Induccion inicial en el taller.

- Introduccion a las actividades del taller.

- Procedimientos e instructivos de fabricacidn.

Médulo V: Curso Basico de Excel desde 0.

- Introduccién y administracién de hojas de calculo y libros.
- Edicién de datos

- Funciones basicas y medio avanzadas.

- Manejo de Graficos.

- Formularios, listas y filtros.

- Como imprimir

Duracion:

Cada médulo dura 2 horas, conformada por 1 hora de teoria y la hora restante

se destinara para tiempo practico.

En el caso del médulo IV y médulo V, su tiempo podra variar en caso las horas

destinadas no fuesen la suficiente.
Costos:

La Capacitacion de los médulos no tendra un costo aparente.
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Metodologia:

Los médulos y sus temas que abarca, se expondran de manera presencial por
los investigadores de este trabajo involucrando al sefior Rodriguez, duefio y
responsable principal de la fabricacién en el taller y al ayudante, su presencia

dependera de sila propuesta de la medida 3.C, se llevase a cabo.
Para el Médulo 1V, el sefior Rodriguez sera parte de los instructores.
Requerimientos:

Para el caso de presencial:

- Asistencia del 100% a las capacitaciones.

- Disponibilidad de las horas requeridas.

Para el caso de virtual, las mismas de la presencial, afadiendo el acceso a

internet.

Fechas de capacitaciones:

Antes de la implementacién de las medidas de la propuesta.
Confirmacion:

Para el caso en que el duefio del taller implemente todas o algunas de las
medidas, se coordinara la disponibilidad de horarios y la modalidad de
preferencia.
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2.3 Objetivo 3: Verificar las medidas implementadas del nuevo método de

trabajo

Para el caso del interés por el duefio de la aplicacién de las medidas propuestas

en este trabajo, se plantea una verificacién de la efectividad de las mejoras,

siendo aumentar la productividad el objetivo, su diferencia positiva o negativa

con el indice de la productividad de la propuesta, determinara su grado de si es

efectiva o no efectiva respectivamente.

La recopilaciéon de datos sera en el dia que se fabrica las repisas flotantes y se

evaluara con las siguientes tablas:

2.3.1. Evaluacion de cumplimiento de medidas

Tabla 6: Lista de verificacion

LISTA DE VERIFICACION DE MEDIDAS APLICADAS

VALORACION DE IMPLEMENTACION

disefio y fabricacion de

muebles de melamina

MEDIDA POR MEDIDA DE LA PROPUESTA
PUNTAJE | GRADO TOTAL GRADO
Redistribucion y
eliminacion de
elementos
Inscripcion y
participacion de
capacitacién sobre

Adquisiciéon de equipos
de apoyo para la
fabricaciéon en el taller
de muebles de

melamina
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Emplear el método de
envio de pedido de
materia prima  y/o
materiales via correo

electrénico

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 7: Nivel de cumplimiento por medida

VALOR | GRADO DESCRIPCION
Se ha implementado poco o ninguna de las

(1] Deficiente

caracteristicas que involucra la medida.

, Se ha implementado algunas caracteristicas que
Regular i .
involucra la medida

Se ha implementado en su totalidad o le falta pocas

para completar las caracteristicas que involucra la

medida

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 8: Nivel de cumplimiento general de la propuesta

VALOR GRADO DESCRIPCION
No
0 : No se ha implementado ninguna de las medidas
aplicada
1a7 La propuesta esta en proceso de ser implementada

La propuesta y sus medidas se ha implementada en

su totalidad.

Fuente: Elaboracién propia
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2.3.2. Evaluacion de la productividad
Tabla 9: Productividad
EVALUACION DE INDICE DE PRODUCTIVIDAD
REGISTRO POR FABRICACION
Repisa 1 Repisa 2 | [Repisan...]

INDICADOR

Repisas flotantes fabricadas

Tiempo de fabricacion

Productividad ejecutada

Productividad de propuesta 3.44

Porcentaje de comparacion

FORMULAS
Productividad: Repisas flotantes fabricadas / Tiempo de fabricacién

Porcentaje de comparacion: Productividad ejecutada / Productividad de

propuesta.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 10: Porcentaje de cumplimiento

PORCENTAJE GRADO DESCRIPCION
La efectividad que presenta es
0 a25% Deficiente minima, las mejoras no presentan

mejoria en el proceso de produccion
La efectividad que presenta es
regular, las mejoras presentan un

0, 0,
Nl Regular indice de productividad similar al
actual
La efectividad que presenta es
50% a 75% BUEnS buena, las mejoras presentan un

indice de productividad aceptable
sim embargo pueden mejorar

Las medidas aplicadas han
alcanzado un indice de
productividad maximo

Fuente: Elaboracién propia
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3. Cronograma

Tiempo (meses)
ACTIVIDADES SEPTIEMBRE - 2022 OCTUBRE - 2022 NOVIEMBRE - 2022 DICIEMBRE - 2022
1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S

Redistribucién y
eliminacién de
elementos

Inscripcién y
participacion de
capacitacion sobre
disefio y fabricacion de
muebles de melamina
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Adquisicién de
equipos de apoyo para
la fabricacion en el
taller de muebles de

melamina

Emplear el método de
envio de pedido de
materia prima y/o
materiales via correo

electrénico

Verificacién de

implementacién
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Verificacion de mejora

de productividad
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Anexos

Anexo 1: Registro fotografico

R001: Stock de repisas

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R002:Cartones

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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R003:Mermas de melamina

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R004:Tubos de acero

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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R005:Mostrario de colores

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R006: Planos antiguos

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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RO007: Caja de correderas

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R008: Mueble almacenador de materiales

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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R009:Pedazos de durolac

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R010:Mueble almacenador de cantos

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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R011: Tarros almacenadores de materiales

Fuente: Taller del Sr Rodriguez

R012: Caja de socates, taladro, atornillador, cajas de herramientas,
periddicos, thinner, terochap, Caja de repuesto de tornillos, Caja de

atornillador con brocas, rejilla de madera, estante organizador

Fuente: Taller del Sr Rodriguez
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R013: Piezas de pedidos cortadas, extension monofasica, papel film

Fuente: Taller del Sr Rodriguez



