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Juliaca, 28 de junio del 2024

VISTO: El expediente N° 2024-0634S presentado por el (la) Bachiller: NINFLIN
ESTEFANO CARDENAS VILCA estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
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DE FECHA Y HORA DE SUSTENTACION.

CONSIDERANDO:

Que, el (l) Bach. NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA, quien solicita
NOMINACION DE JURADOS ¥ PROGRAMACION DE FECHA Y HORA DE SUSTENTAGION de la Tesis
Titulado: APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASQO

TAIDDTCEA TV MITODT TS MITTACA SN2 1~ < )
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DE OPE;RAEIC;NES Y ;RobEsds- para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Que, al haberse cumplide con los requisitos exigidos por el reglamento interno de
trabajos de investigacién conducente a grados y titulos mediante Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-

R. y en concordancia con el dictamen de similitud.

De conformidad al Reglamento Tnterno de Trabaios de Investigacién Conducente a
Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-R. ¥ en merito al Art. 24, Art. 28
del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales, y en uso a las
atribuciones, que le concede la ley Universitaria N° 30220, ley de creacién de la UANCV N° 23738 vy
modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UAN CV, el Decano v el Director de la Unidad de Investigacién
de la Facultad de Ingenierias v Ciencias Puras.

RESUELVE:
ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, la NOMINACION DE JURADOS integrado por
los siguientes docentes:

*  Presidente ¢ Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
* ler Miembro : Dr. MAXGABRIEL ALEXIS CALLA UAYAPA
* 2do Miembro : MGTR. ANGEL CLEMENTE MAMANI LEONARDO

ARTICTLO _SEGIINDO. - RECONOCER como  acesar de la nrannecta de

investigacién (tesis) de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras al (a la) docente, M.Se. JESUS
ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO . - APROBAR, la FECHA Y HORA DE SUSTENTACION
DE LA TESIS de el (la) bachiller; NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA; del informe final de la
investigacién  (tesis) titulado: APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA
OPERATIVIDAD, CASC EMPRESA DE MUEBLES, JULIACA, 2023, para optar el Titulo Profesional
de Ingeniero Industrial. de acuerdo al siguiente detalle:

FECHA : Lunes 01 de julio del 2024
*  HORA :8:00 a.m.
*  LUGAR : Aula 204 - FICP
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del Comité de Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente Resolucion.

Registrese, Comuniquese, Archivese.

CACERES VELASQUEZ*
Cs. PURAS

pesfunioqdyesbsncnscsstncnnnsonses

ILTHOMN QUISPE HUANCA
DECANO
CiP. 47720
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RESOLUCION DECANAL N° 123-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 08 de abril del 2024

VISTO: El expediente N° 2023-CU-012063 presentado por el sefior (a) NINFLIN
ESTEFANC CARDENAS VILCA quien solicita REVISION DEL INFORME FINAL DE LA
INVESTIGACION (borrador de tesis), el PROVEIDO - N° 355 - 2023-UI-FICP-UANCV/J, y la FICHA
DE OPINION DEL INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION {(BORRADOR DE TESIS) formato N°
002 - 2024 del integrante del comité de investigacién EPII de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, segtin al reglamento interno de trabajos de investigacién conducente a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el (la) estudiante: NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA, ha presentado
su informe final de la investigacion (borrador de tesis) Titulado: APLICACION DE ESTUDIO DE
TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO EMPRESA DE MUEBLES, JULIACA, 2023,
para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Que, al haberse cumplido con Ios requisitos exigidos por el Reglamento Interno de
Trabajo de Investigaciéon Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
¥ Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacién Dr. Ricarde Anibal Maldonado
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias v Ciencias

DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR 1A OPERATIVIDAD, CASO EMPRESA DE MUEBLES,
JULIACA, 2023, Correspondiente a la linea de investigacién GESTION DE OPERACIONES ¥
PROCESOS.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el reglamento interno de
trabajos de investigacién conducentes 2 grados y titulos mediante Resolucién N° 0294-2023 UANCV-
CU-R. y estando a la opinién favorable del comité de investigacién respecto al informe final de la
investigacién (borrador de tesis).

Estando, con la opinién favorable del Comité de Investigacién de la Facultad de
Ingenierias y Ciencias Puras y en concordancia al Reglamento Interno de Trabajos de Investigacién
Conducente a Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-R. v en merito al
Art. 27 del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales, y en uso
2 las atribuciones, que le concede la ley Universitaria N° 30220, ley de creacion de la UANCV N° 23738
y modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el Director de la Unidad de
Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, el INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION
(BEORRADOR DE TESIS), para la REVISION DE SIMILITUD TURNITIN, presentado por el o (1)
Bachiller: NINFLIN ESTEFANC CARDENAS VILCA, para optar el Titulo Profesional de Ingeniero
Indlustrial, con el Tema Titulado: APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA
OPERATIVIDAD, CASQO EMPRESA DE MUEEBLES, JULIACA, 2023 correspondiente a la linea de
investigacién GESTION DE OPERACIONES ¥ FROCESOS, en virtud a los considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO.- RATIFICAR como ASESOR DE INVESTIGACION al (a
la), Dz. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAR.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacion,
Responsables del Comité de Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director

& & T2THON QUISPE HUANCA
p DECANO
CIP. 47750
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RESOLUCION DECANAL N° 021-2023-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 18 de octubre del 2023

VISTO: El expediente N* 2023-09273, presentado por el sefior (a) NINFLIN
“dm’“WMwmmumAum.
e nvum;go l.' 177-2023-UL-FICP-UANCV/J, y Ia FICHA DE OPINION mumu:'t:

formato N* 01 - 2023 del integrante del comité de investigacién EPII
Facultad de Ingenierias y Ciencas ; ; investigacs
" e y_Y Puras, segin al reglamento interno de trabajos de investigacién

CONSIDERANDO:

Que, ¢l fla) estudiante: NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA, ha presentado
:M&WW:MRWMMMM
OPERATIVIDAD, CASO :

- EMPRESA DE MUEBLES, JULIACA, 2023, para optar el Titulo Profesional

Puras, emitié la ficha de opinion de la propuesta de investigacion formato N° 01-2023 aprobando la
propuesta de mvestigacén titulado: APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA
OPERATIVIDAD, CASO EMPRESA DE MUESBLES, JULIACA, 2023, Correspondiente a la linea de
mvestigacen GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS.

Que, es requisito indispensable contar con un asesor docente ordinario y/o
contratado de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afios de doocencia,
grado de doctor o magister y experienca en la linea a investigar, o debera estar acreditado por
Rescluceon 0989-2022-UANCV-CU-R, quien asumiri como asesor de la propuesta de imvestigncién,
segin el area o grade.

Estando, con la opinién favorable de la propuesta de investigacién del Comité de
Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y en concordancia al Reglamento Interno
de Trabajos de Investigacién Conducente a Grados y Titulos aprobado con Resolucién N* 0294-2023
UANCV-CU-R. y en merito al Art. 25 del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicon y
Titulos Profesionales, y en uso a las atmbuciones, que le concede la ley Universitania N* 30220, ley de
creacén de la UANCV N* 23738 y modificatoria N* 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el
Director de la Unxdad de Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencas Puras.

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO - APROBAR, la PROPUESTA DE INVESTIGACION,
presentado por el o (la) Bachiller: NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA, para optar el Titulo
w*wwmdmmwumum

PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO EMPRESA DE MUEELES, JULIACA, 2023
wimw-hﬁxm’dem GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS.

aprobado de acuerdo a lo establecido en el Reglamento Interno de Trabajo de Investigacién Conducente
a Grados v Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales.

ARTICULO SEGUNDO.- RECONOCER como ASESOR DE INVESTIGACION al
{a la), Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN.

ARTICULO TERCERO - DISPONER que, la Unidad de Investigacién,
Responsables del Comité de Investigacién de Ia Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente
Resolucen.
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Datos de autor

Nombres y apellidos NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA
Tipo de documento de identidad DNI
Numero de documento de identidad | 70333210

URL de ORCID

https://orcid.org/0009-0009-8091-4606

Datos de asesor

Nombres y apellidos JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA
Tipo de documento de identidad DNI
Nuamero de documento de identidad | 01323821

URL de ORCID https://orcid.org/0000-0003-4595-7589
Datos del jurado

Presidente del jurado
Nombres y apellidos RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
Tipo de documento DNI
Numero de documento de identidad | 02429806

Miembro del jurado 1
Nombres y apellidos MAXGABRIEL ALEXIS CALLA HUAYAPA
Tipo de documento DNI
Numero de documento de identidad | 72772914

Miembro del jurado 2
Nombres y apellidos ANGEL CLEMENTE MAMANI LEONARDO
Tipo de documento DNI
Numero de documento de identidad | 45317605
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TESIS UANCV

e\
c

Datos de investigacion

Linea de investigacion Gestién de Operaciones y Procesos — P20
Grupo de investigacion No aplica.
Agencia de financiamiento Sin financiamiento

Ubicacién geografica de la
Investigacion

Edificio: Operatividad, Caso De Muebles,
Juliaca

Pais: Pera
Departamento: Puno
Provincia: San Roman
Distrito: Juliaca

Latitud: -15.4998094

Longitud: -70.1274295
https://maps.app.£00.2l/mC8VFuZWk97cadb4
6

e Sl Q
Avabotas
| IR |_’ S
B X 9',‘;;.1 2
i 9 -
Fnkens
Juliaca

Afio o rango de aifios en que se
realizo la investigacion

Octubre 2023 - junio 2024

URL de disciplinas OCDE
https://concytec-pe.github.io/Peru-
CRIS/vocabularios/ocde ford html

- Libreria

Otras ingenierias, Otras tecnologias
https://purl.org/pe-repo/ocde/ford#2.11.00
Ingenieria industrial
https://purl.org/pe-repo/ocde/ford#2.11.04
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo___ NINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA , identificado con DNI
Nro._70333210 en mi condicién de egresado de:

Escuela Profesional
O Programa de Segunda Especialidad,
[ Programa de Maestria o Doctorado

INGENIERIA INDUSTRIAL

informo que he elaborado el/la X Tesis o OJ Trabajo de Investigacién, (] Trabajo Académico
denominada:

APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO DE
MUEBLES, JULIACA, 2023

Asesorado por: M. Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA

Es un tema original.

Declaro que el presente trabajo de tesis es elaborado por mi persona y no existe plagio/copia de ninguna
naturaleza, en especial de otro documento de investigacion (tesis, revista, texto, congreso, o similar)
presentado por persona natural o juridica alguna ante instituciones académicas, profesionales, de
investigacion o similares, en el pais o en el extranjero.

Dejo constancia que las citas de otros autores han sido debidamente identificadas en el trabajo de
investigacion, por lo que no asumiré como suyas las opiniones vertidas por terceros, ya sea de fuentes
encontradas en medios escritos, digitales o Internet.

Asimismo, ratifico que soy plenamente consciente de todo el contenido de la tesis y asumo la
responsabilidad de cualquier error u omisioén en el documento, asi como de las connotaciones éticas y legales
involucradas.

El incumplimiento de lo declarado da lugar a responsabilidad del declarante, en consecuencia; a través del
presente documento asumo frente a terceros, la Universidad Andina Néstor Caceres Veldsquez y/o la
Administracién Publica toda responsabilidad que pueda derivarse por el trabajo final presentado. Lo sefialado
incluye responsabilidad pecuniaria incluido el pago de multas u otros por los dafios y perjuicios que se
ocasionen.

Juliaca_ 15 de Oclubre  del2024

(\Uw” N

Firma del Ase,sor Firma del Estudiante Huella
g (obllzatoria) \ (obligatoria)
\
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RESUMEN

La presente investigacion cuyo titulo es el siguiente: “Aplicacién de estudio de
tiempos para mejorar la operatividad, caso de muebles, Juliaca, 2023”, en el cual
se tiene como objetivo la de analizar los efectos de la aplicacion del método de
estudio de tiempos en la operatividad de la empresa, siendo ello para la mejora
de los resultados de la empresa en estudio. Como método de investigacion se
ha utilizado un enfoque a nivel cuantitativo, puesto que los tiempos de medicion
se mantienen en unidades o cantidades medibles, del mismo modo de toma un
tipo aplicativo, es explicativo segun el nivel de investigacion puesto que se
aplicara el andlisis de causa y efecto, dentro de los cuales se relacionaran los
factores productos, siendo entre ellos las horas hombre, las maquinas, los
equipos, el tiempo de produccién, materiales e insumos entre otros; para
comprender mejor la organizacion de la empresa se realizaran estudio a nivel de
investigacion preliminar, con el fin de conocer el estado actual de trabajo, luego
de ello se aplicara la mejora para tener una comparacion de los efectos de la
empresa dentro de la operatividad. En resumen, para el caso de Industria A & E
Seba SAC, se cuenta con la reduccion de operaciones en un 11.54%, también
las inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una sola
inspeccion general, el transporte se ha reducido en un 30%, mientras que se ha
reducidos las demoras en un 66.67%. La produccién se ha incrementado en un
65.52%, mientras que los indicadores de ingresos por ventas se vieron afectado
por ellos, los egresos se incrementado en un 59.50%, el costo de produccion se
ha reducido en un 3.64%, la productividad ha mostrado un incremento de 3.77%,
las productividades parciales se han incrementado en lo referente a materias
primas, energia eléctrica, alquiles, depreciacion y otros gastos, excepto en la
mano de obra. La recuperaciéon economica de las mejoras se estima en un
periodo de 4 meses.

Palabras clave: Aplicacion, estudio, tiempo, operatividad, medicion, efecto
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ABSTRACT

The present research whose title is the following: "Application of time study to
improve operability, case of furniture, Juliaca, 2023", in which the objective is to
analyze the effects of the application of the time study method in the operation of
the company, being this for the improvement of the results of the company under
study. As a research method, a quantitative approach has been used, since the
measurement times are maintained in units or measurable quantities, in the same
way of taking an application type, it is explanatory according to the level of
investigation since the analysis of cause and effect will be applied, within which
the product factors will be related, being among them the man hours, machines,
equipment, production time, materials and supplies among others; to better
understand the organization of the company, a study will be carried out at the
preliminary research level, in order to know the current state of work, after which
the improvement will be applied to have a comparison of the effects of the
company within the operation. In summary, in the case of Industria A & E Seba
SAC, there is a reduction in operations by 11.54%, inspections have also been
reduced by 66.67%, which implies having a single general inspection, transport
has been reduced by 30%, while delays have been reduced by 66.67%.
Production has increased by 65.52%, while sales revenue indicators were
affected by them, expenses increased by 59.50%, production cost has decreased
by 3.64%, productivity has shown an increase of 3.77%, partial productivity has
increased in terms of raw materials, electricity, rent, depreciation, and other
expenses, except labor. The economic recovery of the improvements is
estimated in a period of 4 months

Keywords: Application, study, time, operability, measurement, effect
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INTRODUCCION

La presente investigacion cuyo titulo es el siguiente: “Aplicacion de
estudio de tiempos para mejorar la operatividad, caso de muebles, Juliaca,
2023”, en el cual se tiene como objetivo la de analizar los efectos de la aplicaciéon
del método de estudio de tiempos en la operatividad de la empresa, siendo ello
para la mejora de los resultados de la empresa en estudio.

Las empresas del rubro de muebles se han venido incrementandose en
los dltimos afios de manera progresiva esto debido al auge econémico en la
actualidad. Por este motivo las empresas deben de encontrarse en competencia
en si, para ello deben de manejar de forma tolerables sus factores econémicos,
ya que son ellos generar importantes resultados.

Para el caso de estudio, se dispone de realizar el analisis de tiempos del
sistema de produccion basado en la ingenieria de métodos, que implica
considerar la manipulacién de todos los factores de produccién, esto con la
finalidad de aprovecharlo a lo maximo, dentro de estos factores se tienen: la
materia prima que se ha de transformar progresivamente, la mano de obra, el
método de trabajo, los procedimientos estandarizados, la energia, entre otros.

Como toda investigacion sigue una secuencia de trabajo, la cual se
estructura por medio de capitulos, en los que se desarrollada de manera
organizada el contenido de la investigacion, lo que implica tener cada parte
esencial de la investigacion, estas son:

Capitulo I: Este capitulo se centra en la identificacion del problema de
investigacion, la cual permite detallar el contexto principal de la problemética,
para ello se hace soporte de contextos especificos de trabajo, con ello se hace

la formulacion de las preguntas de investigacion. Los objetivos y las hipotesis se
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deben de relacionar, y son parte de este capitulo de trabajo, para este punto se
centran las variables de investigacion, las cuales se deben de describir, con ello
se deben de determinar los indicadores e items se medicion.

Capitulo II: Para el presente capitulo se hace mencion de los
antecedentes, el marco tedrico y el marco conceptual, a propdsito de la
investigacion dentro de los antecedentes de investigacion se hace mencion a los
gue estan en el ambito internacional, del mismo modo los &mbitos nacionales y
los que estan en la parte local. Seguidamente en la parte de parte tedrica de la
investigacion nos centramos en las variables, las cuales se describen con mas
detalles, con sus conceptos respectivos, ademéas de determinar los conceptos
mas frecuentes de la investigacion.

Capitulo Ill: Para este capitulo se hace mencion de la parte metodologia
de investigacién, que parte de ella son la parte de disefio de investigacion, el tipo
de investigacion, el nivel de investigacién, todo ello basado en un enfoque
cuantitativo. Dentro de las técnicas de investigacion utilizadas para la recoleccion
de investigacion se centra en la parte de observacion y la revision de
documentos, con ello se hace uso de sus respectivos instrumentos de
investigacion. Todo ello basado en el tratamiento de los datos obtenidos.

Capitulo IV: En este capitulo se centran en la presentacion de los
principales datos obtenidos, para ello también hacer mencion de los efectos o el
impacto que tiene la investigacion, con ello hace la descripcion del
comportamiento que han sufrido las variables de investigacion, luego de ello se
hace una discusion de los mismos resultados encontrados, basados ellos en la

parte tedrica de la investigacion.
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Capitulo V: Dentro de este capitulo se hace la presentacion de las
conclusiones, ademéas de la presentacion de la investigacion, lo que implica
hacer énfasis en el impacto que ha tenido una variable sobre otra y responder a
los objetivos de la investigacion.

Para terminar la investigacion se hace mencién de la bibliografia, con ello
se hace el listado correspondiente de autores, material de informaciéon que se

han servido de apoyo para la realizacion de la presente investigacion.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
El proceso de plantear el problema de investigacion es darle un motivo para
la investigacion, es decir, se hace con la necesidad de encontrarle una
solucién a los problemas, para ello se hace posible la apreciacion de las
caracteristicas técnicas de la investigacion.

En la industria de los muebles, es un sector importante de la
economia peruana, dentro de ella se relacionan importantes factores, como
la materia prima, que son maderas provenientes de la selva peruana,
ademas de la mano de obra, que empieza desde el aprovisionamiento de
materiales hacia el sector de manufactura, otro factor importante son las
maquinas, equipos y enseres que tiene la empresa, otro de los factores
importantes es el recurso humano, los cuales deben de estar capacitados
y adiestrados para la realizacion de sus operaciones y funciones dentro de
la empresa.

Como empresa es importante lograr resultados positivos para la
organizacion, en ese camino se encuentra con dificultades, siendo algunos

problemas frecuentes dentro de una empresa, las instalaciones, el equipo
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de trabajo, las herramientas, maquinas, el sistema de trabajo, los equipos,
la falta de mantenimiento, entre otros,

INDUSTRIA A&E SEBA SAC, es una empresa del sector muebles
gue no es indiferente a problemas, dentro de ellos, se aprecia problemas
relacionados a la parte de mano de obra, como la falta de adecuacion del
personal con las operaciones de la empresa, otro de los inconvenientes es
la parte de equipos y maquinas a los cuales del hace falta de
mantenimiento, otro de los factores que han causado problemas es la falta
de métodos de trabajo estandarizados, que implica no tener tiempos de
trabajo fijos para el proceso, los implica tener mas demoras, cuellos de
botella, desperdicios entre otros. Otro de los problemas frecuentes que se
tiene es la falta de medicién de los indicadores de resultados, con lo que se
debe de tener consideracion a fin de realizar las mejoras e implementacion

de oportunidades de mejora.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA
Con respecto a la formulacion del problema de investigacion, nos
enfocamos en realizar por medio de determinacion de preguntas a las
cuales responder, las cuales deben estan en relacién con los objetivos y
las hipétesis que se han de plantear.
1.2.1. Problema general
¢,Cual es el impacto de la aplicacion de estudio de tiempos en la

operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 20237
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1.2.2. Problema especifico

- ¢, Cuél es el impacto de la clasificacion de actividades en la operatividad
de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 20237

- ¢Cual es el impacto de la propuesta nueva de trabajo en la operatividad

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023?

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
La forma de encaminar la investigacion hacia un determinado horizonte, es
por medio de metas a alcanzar, este paso se hace con la formulacién de
los objetivos, los cuales permitirdn resolver las preguntas que se han
planteado en el paso anterior.
1.3.1. Objetivo general
Determinar el impacto de la aplicacion de estudio de tiempos en la
operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023
1.3.2. Objetivo especifico
- Especificar el impacto de la clasificacién de actividades en la operatividad

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023

- Describir el impacto de la propuesta nueva de trabajo en la operatividad

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023

1.4. JUSTIFICACION
Toda investigacidn se centra en motivos para su ejecucion, lo cual permite
darle una importancia y aporte al campo cientifico, por ello se debe de

considerar aspectos como la metodologia aplicada, el aporte conceptual y
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tedrico y se cierta manera darle una razén aplicativa que permita mejorar
las condiciones de trabajo.

1.4.1. Justificacion tedrica

Los motivos para realizar la investigacion en el aspecto teorico, empieza
con la aplicacion de conceptos de ingenieria y de las ciencias sociales
aplicables a empresas, lo que permite decir que para el caso de Industria
A & E Seba SAC, es identificar los aspectos de la produccion que influyen
en la operatividad de la empresa, es decir la productividad, que consta de
la utilizacion de los recursos como materia prima, mano de obra, energia
entre otros, que han servido de recurso para la produccion de muebles,
estos suelen presentar desperdicios, los cuales se deben de evitar.

1.4.2. Justificacion metodoldgica

Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de muebles, siendo
este rubro con sus propios procesos y operaciones, las cuales son unidad
de andlisis de la presente investigacion, la metodologia aplicada para esta
empresa es Unica, lo que implica iniciar la investigacion realizando un
diagnostico del actual método de trabajo, es decir el analisis de las
operaciones, la cantidad de actividades, las distancias recorridas, la
distribucion de planta, entre otros. Lo que implica tener consideracién en la
determinacion de un método propuesto que permita mejorar la operatividad
de la empresa, con ella se debe de determinar las oportunidades de mejora.
1.4.3. Justificacion aplicativa

Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de muebles, que
presenta falencias dentro de sus procesos, por ello con la investigacion se

pretende mejorar los problemas que tiempos retrasos, tiempos muertos,
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desperdicios, mermas producidas, movimientos innecesarios, movimientos
repetitivos, entre otros; los cuales reducen los resultados esperados, como

la productividad, la produccioén, rentabilidad, entre otros.

1.5. HIPOTESIS
Una forma de manejar los resultados de la empresa consta en la
determinacion prematura de la solucion, este proceso se realiza con la
formulacion de las hipotesis, las cuales relacionan los problemas y los
objetivos, es por ello que se anticipan a la solucién de la problematica que
es objeto de estudio para la presente investigacion.
1.5.1. Hipotesis general
La aplicacion de estudio de tiempos impacta directamente en la
operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023
1.5.2. Hipdtesis especificas
- Laclasificaciéon de actividades impacta directamente en la operatividad

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023

- La propuesta nueva de trabajo impacta directamente en la operatividad

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023

1.6. VARIABLES
Dentro las variables de trabajo, se han de identificar para la presente
investigacion, como una variable causa y una variable efecto, que implica
tener un enfoque a nivel explicativo de la relacion de cada una de las

variables.
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1.6.1. Variable independiente

Como variable independiente se ha de considerar el estudio de tiempos, lo
que implica tener un método especifico de manejo de esta variable.

1.6.2. Variable dependiente

En cuanto a la variable dependiente se ha de considerar la: Operatividad,
la cual se ha de medir de forma especifica con el soporte de la

investigacion.

1.7. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
El proceso de darle dimensiones, indicadores a las variables se le conoce
como la operacionalizacion de variables, lo que permite mejorar el proceso
de trabajo para cada unidad de estudio.

Tabla 1. La operacionalizacién de variables

Variables Dimensiones Indicadores Valoracion
Clasificacion de  Actividades que %
V. actividades aportan valor al
Independiente: proceso %
Estudio de Actividades que
tiempos restan valor al
proceso
Propuesta de Distancias Metros
método de recorridas Minutos
trabajo Tiempo de ciclo
propuesto
V. Dependiente:  Factores de la Materia prima %
Operatividad productividad Mano de obra %
Energia %

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Este capitulo da a conocer los conceptos y teoria aplicada a la investigacion el
cual parte por la determinacion de las variables de estudio, cabe mencionar que
se toma como punto de partida los antecedentes que estan relacionado con el

tema de investigacion y las definiciones conceptuales.

2.1. ANTECEDENTES

Dentro de los antecedentes se pueden enunciar tanto los que estan en
repositorios a nivel internacional, también los que se pueden encontrar a
nivel nacional y del mismo modo si existen estudios a nivel local.

2.1.1. Antecedentes internacionales

En el estudio ejecutado por (E. Garcia, 2012), que tiene por tema:
“‘Optimizaciéon de la produccibn mediante estudio de tiempos con
cronémetro en la fabrica de muebles Artecua S.A.”, en el cual se ha tenido
el objetivo de determinar una herramienta de mejora del proceso, es decir
que el método reduzca el tiempo de ciclo, considerando las caracteristicas
de trabajo, Por ello se debe de plantear el problema por medio de la

identificacion de las falencias, el recojo de informacién se realizara por
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medio de la medicion de tiempo por cronédmetro, con ello se debe de
estandarizar los tiempos, esto con el apoyo de Excel, Dentro de los
resultados se ha obtenido un tiempo estandar de 4,16 minutos por
operacion, se ha tenido un valor de ahorro de 786 dolares por afio. La
inversion aproximada es de 960.32 dodlares, esto hace precisar que se
recuperard en aproximadamente 1.08 afios. Todo este procedimiento es
estimado para los procesos méas importante como es el corte, el caldo y el
plantillado.

En otras investigacion realizada en Ecuador por (Yumbulema, 2023),
que tiene como tema de investigacion: “Estudio de tiempos y movimientos
para la mejora de la productividad en el proceso de produccion de suelas
para calzados en la empresa Preplast”, en el cual se han presentado
problemas de estudio tales como la falta de tiempos estandarizados, la
abundancia de tiempos improductivos, ademas de los tiempos
innecesarios, que tiene consecuencia en la baja productividad de la
empresa, ademas en las incumplimientos a la hora de entrega de
productos. El objetivo de la investigacion es mejorar los procesos de
produccion que permita incrementar la productividad de la empresa. Dentro
del analisis de la situacion actual se describe el sistema de produccion, se
hace una breve entrevista y encuesta de las actividades. Se aplica diversas
herramientas para el manejo de datos, como la medicion de tiempo por
cronémetro, el desarrollo de diagramas de flujo, el desarrollo de diagramas
de andlisis de hombre y maquina, el desarrollo de diagramas de recorrido,
entre otros. Como alternativa de mejora se aplicara la metodologia SMED

gue permite establecer mejoras oportunidad al proceso de produccion,
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ademas del incremento de la produccion de suelas. Dentro de los
resultados de mejora se logrado incrementar la productividad en un
15.84%, lo que implica tener un mejor sistema de jornada laboral. La
produccion de pares de suela se ha incrementado en 11.9 pares de manera
diaria.

2.1.2. Antecedentes nacionales

En el estudio hecho en Chiclayo por (Ugaldez, 2021), sobre: “Balance de
linea del proceso de armado del escritorio modelo lineal en Edificaciones
Metalicas SAVI S.A.C. para incrementar la productividad”, en el cual se
enfoca en el problema de pérdidas econémicas que ha presentado la
empresa debido a la falta de estandarizacion de los procesos, dando como
resultados de la observacién de desviacion de 2.26 minutos entre los
tiempos realizados, se ha encontrado ademas de 117.2 minutos de retrasos
en el proceso de armado, siendo esto un cuello de botella, con estos datos
se ha encontrado 63.7% de eficiencia. Como método de trabajo se ha
determinado tres indicadores importantes, como el tiempo de ciclo, el
namero de operarios, ademas el tiempo minimo para cada una de las
estaciones de labor. Dentro de las otras indicaciones se tiene la tasa de
produccion, la produccion total, la productividad de mano de obra, la
eficiencia de linea y los respectivos tiempos muertos. Dentro de los
resultados se tiene que la tasa de produccién es de 0.61 unidades por hora,
lo que implica tener 4.46 unidades por dia. Con las mejoras se ha logrado
tener una unidad en 39.19 minutos, ademas del incremento de 8.54

unidades por dia. Lo que implica un incremento de la productividad de
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12.92% con relacion a la mano de obra. La propuesta implica tener
ganancias de S/13.91 por cada sol de inversion.

En otra investigacion realizada en Lima, hecha por (Arroyo &
Villadeza, 2018), que tiene como tema: “Propuesta de mejora para la
optimizacién del proceso de fabricacion de tableros de melanina en la
empresa Interforest S.A.C.”, en la cual se ha identificado problemas
relacionado con la eficiencia del proceso que se ha determinado en un 56%,
lo que implica tener un estandar menor al 75% siendo esto la media para
este tipo de empresas, se han identificado también las horas extras
realizadas, los reprocesos de materiales, entre otros. Se ha identificado las
causas de los problemas, lo que implica no tener un método estandar de
trabajo en el proceso de cortado y los procesos de canteado por falta de
calibracion de la maquina. Como resultado de la aplicacion del balance de
linea se ha logrado incrementar la eficiencia al 65%, dentro de las mejoras
establecidas se tiene la capacitacion del personal y mejora de preparacion
de material antes de efectuar las labores, lo que permite reducir los tiempos
de los procesos de corte en un 38% y los procesos de canteado en un 32%.

En otro estudio realizado por (Davila, 2015), sobre: “Analisis y
propuesta de mejora de procesos en una empresa productora de jaulas
para gallinas ponedoras”, en cual se ha determinado el nivel bajo de
productividad, procesos que no afiaden valor al sistema, desorden y otros,
por lo que se ha identificado oportunidades de mejora. Dentro de los
resultados, se ha logrado incrementar un 30% el nivel de produccion, lo que
ha permitido fabricar 65 unidades semanales. En conclusion, se ha

determinado una reduccion de tiempos de 33 minutos en todos los
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procesos de produccion. Siendo el tiempo ciclo de produccion de 182.62
minutos para el método actual y la mejora ha permitido mejorar a 100.33

minutos con la propuesta nueva.

2.2. MARCO TEORICO
2.2.1. Definiciones preliminares del estudio de tiempos.
2.2.1.1. Conceptos de tiempo de produccién
Los tiempos de produccién contemplan el lapso de tiempo establecido para
las operaciones, es decir toman en consideracion las caracteristicas del
método utilizado, estas se componen del contenido total del trabajo y el
tiempo desperdiciado, dentro de este grupo de trabajo se tiene, los tiempos
minimos que requiere el procesamiento del producto, los tiempos que
afectan las caracteristicas del producto, el método de fabricacion, el tiempo
adicional por demoras y los tiempos adiciones por deficiencias de
operacion.

El estudio de tiempos implica un andlisis de forma organizada de los
procedimientos para la realizacion de tareas, con el fin de tener la eficiencia
y el desempefio promedio del personal, siendo este método una forma de
incrementar la productividad (Yumbulema, 2023).
2.2.1.2. Utilizacion de técnicas para el estudio de tiempos
En las interpretaciones de Heizer (2004), citado por (E. Garcia, 2012),
indica que el estudio de tiempo se basan en especificaciones, en el cual se
establecen los tiempos estandares de cada operacion, siendo algunos de

estos métodos los siguientes:

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

e El sistema de estandares de los tiempos predeterminados, el cual se
conoce como PTSS, en este método se conoce 17 tipos de elementos
a analizar que empiezan con operaciones sencillas como buscar,
escoger, tomar, transportar sin nada, transporte de objetos, ubicar
previamente, colocar, realizar ensambles, desensamblar, dejar algo,
usar, sujetar, inspeccionar, retrasos inevitables, retrasos evitables,
planear y descansar ante fatigas.

e El uso de crondbmetro para el estudio de tiempos es otra técnica, el cual
permite determinar el tiempo para el proceso, en este se necesita un
operador calificado, el cual trabaje con el ritmo establecido para el
proceso, el cual debe de ejecutar la operacién establecida.

e El muestreo de trabajo es un método especifico donde se observa a las
personas en su ambiente de trabajo cotidiano, en ellas se distinguir si
el operario esta produciendo, trabaja de forma habitual o esta
realizando actividades adicionales a lo normal, se debe de llegar a
ciertas conclusiones sobre el actual método de trabajo, con el fin de
cotejar con el desempeiio de los colaboradores.

e El método de dato estandar permite tener en consideracion los datos
precisos desarrollado por entidades de estudio de tiempos vy
movimientos o por un area determinada para este proposito, lo que
implica tener mediciones de distancias y de tiempos ya establecidos
para el proceso y sus actividades correspondientes.

e Otra alternativa de manejo de tiempos es el uso de suplementos que
implica el uso de ritmo de trabajo por unidad de tiempo, es decir en

relacion al ritmo del trabajo que es variable con respecto al paso del
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tiempo, puesto que se va disminuyendo el ritmo de trabajo con respecto
a la jornada laboral, esto debido a los efectos del ambiente, la fatiga,
las condiciones de trabajo, entre otros. Lo que implica tener
consideracion con el incremento de los ciclos de trabajo, dentro de
estos conceptos se tiene el suplemento fijo, que implica considerar las
necesidades personales, la fatiga basica, los suplementos por fatiga
gue suelen ser variables a lo largo de la jornada laboral.

e EI método de valoracién implica considerar tiempos adicionales a las
actividades, dentro de ellas se considera factores influyentes como el
esfuerzo, las habilidades del operario, también la consistencia y las
condiciones del entorno laboral.

El estudio de trabajo implica dos grandes conceptos como lo es la medicion

de tiempo, el cual debe efectuarse para determinar el tiempo necesario

para realizar actividades, y el otro concepto es el estudio de métodos, que
tiene como objetivo lograr que la tarea sea simple y econdmica de realizar.

El fin del estudio de trabajo es lograr mejorar los indicadores de

productividad, rendimiento, eficiencia y eficacia (Yumbulema, 2023).

Segun (David et al., 2015), el estudio de tiempo permite medir los ritmos de

trabajo, asi como los componentes del proceso, con ello también proponer

alternativas de mejora, para este estudio es importante considerar el tiempo
de cada actividad, los materiales, las maquinas y demas recursos que
entran en el proceso de transformacion.

El estudio de tiempos es uno de los métodos que permiten observar de

forma gréfica el proceso con el fin de medirlos y compararlos, su aplicacion

tiene el objetivo de buscar que se gaste lo 6ptimo posible, dentro de sus
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metodologias de trabajo se pueden identificar el muestreo estadistico, la

estimacion analitica, el cronometraje, los tiempos prestablecidos y los datos

de estandar elemental (J. Garcia, 2020).

2.2.1.3. Diagramas para el analisis de los procesos.

Dentro las herramientas graficas se consideran diagramas que permiten

describir el proceso, lo que implica tener mejor consideracion con las

maquinas, el equipo de trabajo, entre otros, dentro de estas se tiene:

e Diagrama de procesos, el cual describe actividades basicas como
operaciones, inspecciones o la combinacién de estas.

e Diagrama de andlisis de proceso, es un diagrama adicional que aparte
del diagrama de procesos operacional, afiade actividades como el
transporte, demoras y almacenajes.

Tabla 2. Simbologia utilizada para DAP

Actividades Simbologia Descripcién
Operaciones _ »
O Es la ejecucion de tareas
0 actividades
Inspecciones o
Es una actividad de
verificacion
Transporte .
:> Son actividades se
movimiento o flujo
Demora Son demoras y
D actividades que
interfieren
Almacenaje v Es un proceso de guardar
materiales
Operaciones Es un proceso de
combinadas Y combinacién de
A inspeccion y ejecucion

simultanea

Fuente: Elaboracion propia en base de ASME
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e Diagrama de andlisis de proceso detallado, implica tener mayores
consideraciones con el diagrama de trabajo, lo que implica realizar el
flujo y detalles de distancias y tiempo de cada operacién u actividad.

2.2.1.4. Estudio de tiempos por medio de cronometria.

Para mejorar el tiempo de produccion es necesario considerar la exactitud

de las mediciones, es por medio de observaciones, el cual considera un

procedimiento definido para su realizacion:

e Se define la actividad u operacién y su realizacion correspondiente.

e Se identifican los posibles inconvenientes por parte de los operarios,

e Se identifican las demoras correspondientes, 1o que implica pérdidas
de tiempo.

e Se establecen los tiempos estandares por medio de ajustes necesarios.

e Se determinas los tiempos muertos para las maquinas y se identifican
las relaciones hombre maquina.

Dentro de los pasos para realizaciéon del estudio de tiempos se tiene:

e La fase uno es la preparacion, en ellas se seleccion la tarea, al
trabajador, a las condiciones de ejecucion y el método de verificacion
de la tarea.

e La ejecucion correspondiente permite tener informacion relevante del
proceso, ademas de la descomposicion de la tarea, se realizar el
cronometraje correspondiente, luego de ello se estima el tiempo
observado.

e Luego de ello se afade la valoracién correspondiente, en el cual se
estima el ritmo normal del operario promedio, las correspondientes

técnicas de valoracion y el calculo de los tiempos base, a ello se afiade
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los suplementos que son producto de demoras, fatigas y las
tolerancias.
e Finalmente se establecer un tiempo estandar, el cual implica tener un
error del tiempo estandar, calculo de las frecuencias de cada elemento
y obtener un tiempo estandarizado para cada operacion u actividad.
2.2.2. Productividad.
2.2.2.1. Definicion de productividad
La productividad es un resultado que se estima con la cantidad de
produccion y los recursos que fueron consumidos para lograrlos, dentro de
estos recursos se tienen los terrenos, los materiales, las maquinas, los
equipos, la mano de obra, entre otros. Estos se deben de coordinar a fin de
lograr los objetivos establecidos (E. Garcia, 2012).
2.2.2.2. Indicadores de productividad
Dentro de los indicadores de productividad se cuenta con dos aspectos
esenciales a la hora de medir los resultados, siendo ellos la eficiencia y la
eficacia, la primera de ellas se encarga de la forma o manera de uso de
recursos por parte de la empresa, ya sea materias primas, mano de obra,
maquinas, y sus medidores son los tiempos muertos, el nivel de
desperdicios, el grado de uso de capacidad instalada, entre otros. Lo
segundo que es la eficacia permite medir el nivel de cumplimiento de las
metas propuestas o del cumplimiento de estandares pactados, para ello se
hace analisis del cumplimiento del plan de produccion, asi como de las

demoras y los tiempos de entrega (E. Garcia, 2012).
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2.3. MARCO CONCEPTUAL
2.3.1. Actividad
Conjunto de acciones que hace una persona o grupo de ellas de manera
cotidiana con el fin de lograr un objetivo.
2.3.2. Actividad combinada
Secuencia de actividades que se hacen se manera simultanea,
incorporando acciones como la inspeccion de ella, dentro de la ingenieria
industrial se representa por una combinacién de cuadrado y circulo.
2.3.3. Almaceén
Espacio fisico destinado al almacenamiento de productos dentro de una
empresa.
2.3.4. Analisis de operaciones
Modo de evaluacion de un proceso productivo en el cual se hace evidencia
de las particularidades del proceso, con el fin de incrementar su produccion,
rendimiento o el analisis de reduccion de costos.
2.3.5. Base de equilibrio
Sirve de referencia que determinar el total de estaciones de trabajo,
ademas del recurso humano que esta destinado a su funcionamiento y
operacion.
2.3.6. Calidad
Conformidad relativa que se tiene con las especificaciones, permite
describir que grado de especificaciones se tiene con el disefio.
2.3.7. Ciclo
Tiempo determinado para la produccion o la culminacion de las actividades,

esta se divide en una serie de etapas.
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2.3.8. Demora

Tiempo de retraso que influye en el normal desempefio y los procesos
cotidianos.

2.3.9. Diagrama de flujo de proceso

Esquema del sistema de produccién que permite el analisis de los
diferentes subprocesos, ademas permite ver el método de trabajo.

2.3.10. Diagrama de operaciones

Esquema que permite ver a detalle los pasos de forma cronolégica, cada
una de las inspecciones, tiempos, operaciones y materiales.

2.3.11. Eficiencia

Indicador que permite medir el logro de objetivos con el menor uso de
recursos durante su procesamiento.

2.3.12. Ensamble

Proceso de unir dos o méas piezas, también puede ser conocidos como
acoplamiento.

2.3.13. Espera

Desperdicio de tiempo que no pone valor al proceso de produccion, hace
que el sistema pierda rendimiento, se debe realizar el andlisis de estas
actividades con el fin de eliminarlas o reducir su aparicion.

2.3.14. Estacion de trabajo

Estacion donde se realizar el sistema de trabajo con fines de ejecutar las
tareas o la secuencia de ellas.

2.3.15. Estandar de tiempo

Tiempo esencial para realizar la actividad y el producto con las

especificaciones correctas.
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2.3.16. Estudio de tiempo

Método que sirve para determinar el tiempo para realizar actividades,
mediante observaciones se mide el tiempo correspondiente, se hace uso
del rendimiento de la tarea, con el método establecido.

2.3.17. Indicadores

Mediciones de las variables que permiten ver los resultados de cada
actividad.

2.3.18. Mano de obra

Esfuerzo que realizad una persona o su conjunto de forma fisica o mental,
para el cumplimiento de labores, la produccion de un bien o la prestacion
de servicio.

2.3.19. Material

Conjunto de elementos destinados a la transformacién mediante la adicion
de valor con el fin de lograr un producto destinado para el cliente.

2.3.20. Método de trabajo

Conjunto de actividades encaminadas a logro de un bien o servicio el cual
esta destinado a cumplir un objetivo en comun.

2.3.21. Movimiento

Cambio de lugar de un elemento, material o personal, dentro de las
instalaciones de la empresa o industria.

2.3.22. Recurso

Medios de los que dispone una empresa para el logro de objetivos, el
cumplimiento de tarea u otras actividades.

2.3.23. Tiempo estandar

Tiempo requerido para la culminacion de un ciclo de trabajo, el cual cumple
con una maquina estandar, un método desarrollado, ademas de la persona

calificada para esa labor.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1. ENFOQUE
El enfoque utilizado para la presente investigacion se basa en un enfoque
cuantitativo, puesto que se los valores de la variable independientes, se
centran en unidades numéricas que son el tiempo de produccion, siendo
los tiempos de ciclo expresados en minutos, a los cuales se estableceran

los ajustes necesarios para realizar su estandarizacion correspondiente.

3.2. TIPO
El tipo de investigacion es aplicativo, puesto que buscamos solucionar un
problema del proceso de produccion, con el incremento de indicadores de
productividad, estableciendo un método de trabajo. Para ello se hace un
diagnostico de la situacién actual, que permitira lograr identificar los cuellos
de botella, las demoras, los movimientos innecesarios, las demoras y

desperdicios.

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁe% VICERRECTORADO ,DE

TESIS UANCV A2} | INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

3.3. NIVEL DE INVESTIGACION
El nivel de investigacion es explicativo, esto porque se debe de encontrar
una relacion causa y efecto, con fines de mejorar el actual método de

trabajo, ademas de establecer una relacién de causalidad.

3.4. DISENO DE INVESTIGACION
Al no intervenir en la experimentacion de manera importante, la
investigacion tiene un disefio preexperimental, ya que se ha de tener una
observacion del método actual, se aplicara el estudio de tiempos que tendra

un efecto dentro de las operaciones.

3.5. POBLACION Y MUESTRA DE INVESTIGACION
3.5.1. Poblacién
En cuanto a la poblacion de estudio, se aplicara en los procesos de
produccion de la empresa Industria A & E Seba SAC, el cual permitira
encontrar una unidad de estudio.
3.5.2. Muestra
Como muestra de trabajo, se realizara mediciones en el proceso de

produccion de cajas.

3.6. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION
3.6.1. Técnicas
En consideracion de las técnicas utilizadas, se ha de aplicara la
observacion directa de los procesos, asi como el analisis de documentos,

mientras que para el proceso de recoleccion de tiempos de produccion se
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utilizar4 herramientas de la ingenieria de métodos, que permitira tener
mejor criterio a la hora de realizar el estudio.
3.6.2. Instrumentos
Los instrumentos utilizados estan en base a las técnicas descritas en el
parrafo anterior, es decir la observacion tiene su propia guia de
observacion, que permite recoger informacion relevante el proceso,
mientras el analisis de documentos, también tiene una guia documental,
que permite resumir los aspectos mas importantes durante el proceso de
produccion.

Muy aparte de usardn diagramas de analisis de procesos, que
implican tener consideracion el uso de:
e DOP
[ ] DAP

DAP Detallado

Formato para la medicion de tiempos

Otros.

Para la mejor interpretacion de los resultados se ha de usaran

paquetes informativos, como el MS Excel, MS Word, MS Visio, entre otros.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS DEL ESTUDIO DE METODOS

4.1.1. Detalles de trabajo en Industria A & E Seba SAC

La empresa Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de
madera, encargada de la produccion de muebles, melanina, entre otros,
siendo los principales productos:

e Muebles de madera

e Muebles de melamina

e Accesorios de madera

4.1.2. Zona de trabajo

La empresa de produccion cuenta con areas de trabajo como:

e Area de almacenamiento de materiales, materias primas

e Area de almacenamiento de producto terminado

e Zonas de acabados

e Area de corte

e Zona de ensamblados

e Zona de maquinas
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4.1.3. Procesos operativos de la empresa

La empresa realizar los siguientes procesos de produccion:

e Almacenamiento de materiales, se cuenta con el proceso de fabricacion
de muebles de melamina, las cuales requieren de accesorios, tornillos,
canaletas, rieles, entre otros.

e Zona de corte, es el area destinada a la realizacion de corte de
materiales, con las medidas indicadas.

e Zona de ensamblajes, es el area indicada para realizar las uniones
respectivas de piezas de los diferentes muebles, luego de ello se pasa
para la zona de acabados. En esta area de producen realizan la
canalizacion, se realizan las perforaciones destinados para el
atornillado de las piezas, la aplicacién de pegamento para la union de
las diferentes piezas

e Zona de acabados se realizan la culminacion de los productos.
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4.2. RESUMEN DE DIAGRAMAS DE OPERACIONES Y DEL PROCESO
4.2.1. Esquema del diagrama de operaciones del proceso.

Grafico 1. DOP Actual - Diagrama de operacion de procesos

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESQS

EMPRESA INDUSTRIA A& & SEBASAC PAGINA M
DEPARTAMENT O PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NINFLIN E STEFANO CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO ACTUAL
Plancha (Cajones)
Colocar Colocar
plancha plancha
7 Posicionar ] Posicionar
25 | plancha para 21 ] plancha para
A b corte
corte
Corte de @ Corte de
plancha plancha
7 Inspeccionar 2 Inspeccionar
plezas piezas
Realizar Realizar
: canaletas canaletas
Rieles
Y Bordear
53 -
Colocar rieles ] plezas
|
Ensamblar 4 Inspeccionar
Tormillos piezas
Taladrar y ° Ensamblar
Pegamento atornillar piezas
Pegar piezas Tomillos o Taladrar
o Atornillar
) 'r‘3'15\' Inspeccion
Rieles M

Colocar rieles

Colocar
cajones

e\ Ile

Producto terminado

LEYENDA
SIMB. DESCRIPCION | CANT.
OPERACION .
COMBINADA
O OPERACION 19
D INSPECCION 7

Fuente: Propia

El grafico muestra 3 operaciones combinadas, 19 operaciones y 7

inspecciones.
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Gréfico 2. DAP Actual - Diagrama de andlisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
EMPRESA INDUSTRIA A & & SEBASAC PAGIMNA M
DEPARTAMENT O PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLAMNTA
HECHO POR MINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO ACTUAL
Plancha (Cajones) Plancha (Cuerpao)
Almacén de Almacén de
M ateriales Materales
Demora planificacion Demora planificacion
de corte de corte
Pegamerto A zona de corte " Azona de corte
Colocar plancha Colocar plancha
Corte de plancha Corte de plancha
Inspecciin de Inspeccidn de
piezas piezas
Azona e Amiauna e
ensamble Seleccionar piezas
Colocar pegamento para realizar canales
Secado de Realizar canales
pegamento
PR A maguina
A maguina
bordeadora bordeadora
Pegarpiezas Realizar bordeado
L : Inspeccion de
imar cantos i
Rieles plezas
Presentar rieles v ’;‘nz';;;tﬂ:
moldear
. Realizar orificios Limar cantos
Tornillos para colocar rieles : "
Seleccionar piezas a
Colocar riely ensamblar
atomillar
Cuadrarpiezaza
Seleccionar piezas a ensamblar
ensamblar Taladrar orfidos
Cuadrarpiezasa Tarnillos para tornillos
ensamblar Colocar tomillos
A zona de
acabados
A zona de
acabados
Realizar orificios
para colocar cajones
Cuadrar rieles
LEYENDA cajones
SIMB. DESCRIPCION CANT. Aornillar
[ OPERACION 2 Bordear los cantos
w COMBINADA
Limar imperfecciones
O OPERACION 26 Colocar cajones en
médule
D INSPECCION 5 Aalmacén de
producto terminado
D DEMORA 3 Producto terminado
> | TRANSPORTE | 10
\/ ALMACEN 2
Fuente: Propia
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El grafico muestra el proceso actual en el cual se cuenta con 2 operaciones
combinadas, 26 operaciones, 5 inspecciones. 4 demoras, 10 transporte y 2
almacenamientos.

Gréfico 3. DAP Detallado Actual - Diagrama de analisis detallado de

procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA INDUSTRIA A & e SEBA SAC PAGINA 1/1
DEPARTAMEMNTO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NINFLIN ESTEFANO CARDENAS viLca] METODO DETRABAJIO ACTUAL
Tl o SIMBOLOS

ACTIVIDAD minl m OI:‘EDDV OBSERVACIONES | e L

Cuerpo de mueble

Rerepeidn de materiales

Demora de planificacion de corte
Azonadecorte
Colbocar plancha
Corte de plancha

Inspeccicn de piezas
A Magquina Oe canaletes,

Selecciona pieras para canalzar
Reslizar canales

A magquina bordeadora

Realizar bordeado

Inspeccion depizas

13| A zonadeenssmbles

14| Limar cantos

15| Seleccionar piezasa emsamb &r

0 [t |erf unf e vl raf =

5

[
=

[
=]

16| Cuadrar piezas a emsambar

17| Takdrar orficios par atornillos
18| Colocar taornillos

19| A zona deacabados

Cajones

20| Demaora de planificacion de corte
21l A zonadecorte

22| Colocar plancha

23| Corte de plancha

22| Inspeccion de pizas

25| A zona de emsamblaje

26| Colocar pegamento

27 | Secado de pegamento

28| A maquina bordeadora

2% |Pegar piezas

30| Limar cantos

31| Presentar rielesy moldear

32| Reslizar or Ficios par s colocar rieles
33| Colbocarriel y atornilar

34| sdeccionar piezas a ensamblar
33 |Cuadrar piezas a ensamblar

36| A zona de acabados

Armado final

37 |Remlizar or Ficios para colocar cajones
38| Cuadrar rieles y cajones

38| Atornillar

40| Bordear loscantos

41| Limar imperfecciones

22| Colocar cdones en modulo

43| A almacén de producto terminado
44| Almacenado de Producto Final

(=38 L=l (= ] Y (=]
[=]
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Q
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[=]
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w
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Fuente: Propia
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El grafico presenta el diagrama detallado del proceso, que implica tener un
proceso de 325 minutos para realizar una unidad de muebles cajonero de
melamina, el cual implica un recorrido de 76 metros, se cuenta con 26
operaciones, 3 inspecciones, 10 transportes, 3 demoras y 2
almacenamiento, de las cuales se tiene 17 operaciones que afiaden valor,
14 operaciones necesarias y 13 operaciones que son no afiaden valor, las
cuales deben de ser trabajadas.

Gréfico 4. Diagrama de recorrido actual

v
. —
oo

RUDA

ZOMA DE CORTE

]
©
O
R, 020

[
E --'ssﬂ [
>—()
(%]
- a

=7/}
AN

00,0000

1/1
2023
JEFE DE PLANTA
ACTUAL

24

SACILING BORDEADORA

BUMAC N TE MATERIA PRIMA

APROBADO POR
METODO DE TRABAIO

FECHA

PAGINA

ZOMA DE ENSAMBLES
a4

DIAGRAMA DE RECORRIDO

ZONA DE ENSAMELES

PRODU CCION
MUEBLES
NINFLIN ESTEF ANO CARDEMAS VILCA

AIMACEN DE PRODLCTO FINAL

INDUSTRIA A S e SEBASAC

TOMA [E ACABADE

DEPARTAMENTO

PARTE
HECHO POR

EMPRESA

Fuente: Propia
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En la grafica se aprecia el diagrama de recorrido que implica tener el ciclo de
trabajo, lo que implica tener el desplazamiento de herramientas, materiales y al
recurso humano que es necesario para la produccién de muebles de melamina,

la cual permite tener las consideraciones necesarias.
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4.3. ESTUDIO DE TIEMPO DE TRABAJO.
Tabla 3. Mediciones de método actual
Observaciones - Método Actual (minutos)

Actividades TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T promedio  Valoracion  Tiempo normal  Suplementos  Tiempo Estandar
1 Recepcion de materiales 15 14 13 15 14 10 12 14 16 18 14.1 1.06 14.95 1.05 15.69
2 Demora de planificacion de corte 10 9 7 8 10 11 12 14 12 15 10.8 1.06 11.45 1.05 12.02
3 Azonade corte 15 16 20 15 18 18 15 19 15 17 16.8 1.06 17.81 1.05 18.70
4  Colocar plancha 2 1 2 3 3 3 2 4 3 4 2.7 1.06 2.86 1.05 3.01
5 Corte de plancha 35 40 41 40 38 33 38 35 38 39 37.7 1.06 39.96 1.05 41.96
6 Inspeccién de piezas 4 3 4 5 5 6 5 5 6 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
7 A maquina de canaletas 10 11 12 14 12 15 13 14 12 14 12.7 1.06 13.46 1.05 14.14
8 Seleccionar piezas para canalizar 4 4 5 6 5 5 4 5 5 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
9 Realizar canales 20 24 25 25 23 25 24 28 27 29 25 1.06 26.50 1.05 27.83
10 A méquina bordeadora 6 6 7 8 9 8 10 8 8 7 7.7 1.06 8.16 1.05 8.57
11 Realizar bordeado 12 12 14 15 17 15 18 18 15 15 151 1.06 16.01 1.05 16.81
12 Inspeccion de piezas 5 7 6 7 5 5 7 6 6 6 6 1.06 6.36 1.05 6.68
13 A zonade ensambles 5 4 5 6 6 6 7 8 5 6 5.8 1.06 6.15 1.05 6.46
14 Limar cantos 6 4 7 8 6 5 6 5 7 5 5.9 1.06 6.25 1.05 6.57
15 Seleccionar piezas para ensamblar 7 8 9 10 10 8 9 8 8 7 8.4 1.06 8.90 1.05 9.35
16 Cuadrar piezas a ensamblar 5 6 5 7 5 5 6 5 6 5 55 1.06 5.83 1.05 6.12
17 Taladrar orificios para tornillos 3 3 4 5 4 3 5 3 5 6 4.1 1.06 4.35 1.05 4.56
18 Colocar tornillos 4 5 6 5 7 8 5 6 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34
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19 A zona de acabados 10 12 14 15 12 14 15 12 14 18 13.6 1.06 14.42 1.05 15.14
20 Demora de planificacién de corte 7 7 8 9 8 7 8 9 8 7 7.8 1.06 8.27 1.05 8.68
21 A zonade corte 8 8 8 7 8 7 6 8 5 8 7.3 1.06 7.74 1.05 8.12
22 Colocar plancha 6 7 6 5 8 8 5 6 5 8 6.4 1.06 6.78 1.05 7.12
23  Corte de plancha 25 24 25 27 28 26 28 28 28 27 26.6 1.06 28.20 1.05 29.61
24 Inspeccion de piezas 2 3 4 5 4 3 3 2 3 2 3.1 1.06 3.29 1.05 3.45
25 A zona de ensambles 4 4 5 6 5 5 4 5 5 6 4.9 1.06 5.19 1.05 5.45
26  Colocar pegamento 2 2 3 4 5 5 4 5 3 5 3.8 1.06 4.03 1.05 4.23
27 Secado de pegamento 5 6 5 6 5 7 5 6 5 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
28 A maquina bordeadora 3 4 4 5 3 3 5 3 4 3 3.7 1.06 3.92 1.05 4.12
29 Pegar piezas 5 5 6 5 6 7 8 5 8 7 6.2 1.06 6.57 1.05 6.90
30 Limar cantos 4 5 5 4 5 5 6 5 5 4 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
31 Presentar rieles y moldear 6 7 5 6 5 7 5 5 8 7 6.1 1.06 6.47 1.05 6.79
Realizar orificios para colocar
32 rieles 4 5 6 7 5 6 5 6 5 6 55 1.06 5.83 1.05 6.12
33 Colocar riel y atornillar 6 8 8 7 5 6 5 8 7 8 6.8 1.06 7.21 1.05 7.57
34  Seleccionar piezas a ensamblar 4 7 5 6 8 5 6 8 8 8 6.5 1.06 6.89 1.05 7.23
35 Cuadrar piezas a emsamblar 6 6 5 5 6 5 8 5 4 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
36 A zona de acabados 8 8 10 9 8 9 8 9 8 8 8.5 1.06 9.01 1.05 9.46
Realizar orificios para colocar
37 cajones 5 5 5 8 5 6 6 4 5 5 5.4 1.06 5.72 1.05 6.01
38 Cuadrar rieles y cajones 4 4 6 5 7 5 5 5 5 5 5.1 1.06 5.41 1.05 5.68
39  Atornillar 3 4 3 2 3 2 3 4 3 5 3.2 1.06 3.39 1.05 3.56
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40 Bordear los cantos 8 10 9 8 10 11 12 12 12 10 10.2 1.06 10.81 1.05 11.35
41 Limar imperfecciones 4 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5.2 1.06 5.51 1.05 5.79
42  Colocar cajones en modulo 5 5 6 6 7 5 6 5 6 5 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
43 A almacén de producto yerminado 5 5 5 4 8 5 6 8 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34
Almacenado de producto
44 terminado 8 7 8 9 10 12 12 12 11 10 9.9 1.06 10.49 1.05 11.02
T (minutos) 376.70 399.30 419.27
T (horas) 6.28 6.66 6.99

Fuente: Propia
Con las mediciones dan como resumen un trabajo de medicion de 6.28 horas de trabajo, el cual se estandariza al 6.99 horas de

trabajo, en la cual se ha aplicado las holguras necesarias y los suplementos respectivos
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4.4. RESUMEN DE DIAGRAMAS DE OPERACIONES Y DEL PROCESO -
METODO PROPUESTO
4.4.1. Esquema del diagrama de operaciones del proceso — método
propuesto

Grafico 5. DAP propuesto - Diagrama de andlisis de proceso

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

EMPRESA INDUSTRIA A& & SEBA SAC PAGINA 11
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023

PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NINFLIN ESTEFAND CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO PROPUESTO

Plancha (Cajones)

Plancha (Cuerpo)

Colocar Colocar
plancha plancha
.. Posicionar plancha 5.1)] Posicionar plancha
N para corte M para corte
o Corte de o Corte de
plancha plancha
Realizar Realizar
Rieles canaletas canaletas
"™ DBordear
Colocar rieles \fg_,/ piezas
Ensamblar Ensamblar
Tomillas piezas piezas
Taladrar y . o Taladrar
Pegamento atarnillar Tomillos :
@ Pegar piezas Atornillar
. /9_1:\ Inspeccidn
Rieles \r_j

Colocar rieles

Colocar
cajones

16,5,

Producto terminado

LEYENDA
SIMB. | DESCRIPCION | CANT.
— OPERACION 3
Q COMBINADA

O OPERACION 19
[ ] INSPECCION 5

Fuente: Propia
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El grafico muestra el método propuesto que implica tener 3 operaciones
combinadas, también se tiene 19 operaciones y 5 inspecciones.

Gréfico 6. DAP propuesto- Diagrama de andlisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

EMPRESA INDUSTRIA A & & GEBA SAC PAGINA 11

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023

PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA

HECHO POR NINFLIN E STEFANO CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO PROPUESTO
Plancha (Cajones) Plancha (Cuerpo)

Almacén de

Almacén de ;
Materiales W ateriales
A zona de corte "‘ A zona de corte

Colocar plancha Colecar plancha

Corte de plancha Corte de plancha
4 zona de A maguina de
ensamblz

canaletas

Colecar pegamento
Realizar canales

Secado de L

pegamento A maguina

Amaguina bordeadora

bordeadara Realizar bordeado

Pegar piezas
A zona de
ensamble

. Limar canios .
Rieles Limar cantos
Presentar rigles y
moldear Cuadrar piezas a

) e ensamblar
Realizar orificios

Taornilos para colocar rieles

Taladrar orficios

Colocar riely Tornillos para tornillos
atomillar Colocar tomillos
Cuadrar piezas a
ensamblar
Realizar orificios
para colocar cajones
Cuadrarrieles y
cajones
Atornillar
Bordear los cantos
Limar imperfecciones
Colocar cajones e
LEYEMDA inspeccion final
. Aalmacén d
SIMB. DESCRIPCION CANT. prudLTlc‘tn-IDatgnmineadD
T OPERACION | Producto terminado
L COMBINADA
O OPERACION 23
[] INSPECCION 1
D DEMORA 1
> | TRANSPORTE 8
\Vi ALMACEN 2

Fuente: Propia
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El grafico muestra el proceso propuesto en el cual se cuenta con 1
operaciones combinadas, 23 operaciones, 1 inspecciones, al cual sera
final. 1 demoras, que implica solo el secado del pegamento, 8 transporte y
2 almacenamientos.

Gréfico 7. DAP Detallado propuesto - Diagrama de andlisis detallado de

procesos
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA INDUSTRIAA & & SEBASAC PAGINA 1,1’1
DEPARTAMENTQO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADC POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NINFLIN E STEFANG CARDENAS ViLcA| METODO DETRABAIO PROPUESTO
7| p| siMBOLOS
ACTIVIDAD OBSERVACIONES
min| m ODE{:}DV A N |nay
Cuerpo de mueble
1 | Recepeion de materiales 15 o o
2| A zonadecorte 5 | 3 0 o
3 | Colocar plancha 5 o 4]
4 | Corte de plancha 0 o o
5 | A mdqunade canalets 5| 2 o [1]
& | Reglizar canales 20 o 4]
7 | A maqunabordeadora 3 1 g o
£ | Reglizar bordeado 10 o ]
3 | Azonadeensmbles 51 ¢4 o 0
10 | Limar cartos 5 o a
11| Cuzdrar piezasa emsamblar 5 o 0
12| Taladrar orficioz paratornilos 2 o 0
13| Colocartornilios 2 ] 4]
Cajones
14| A zonadecarte 5 | 3 0 a
15| Colocar plancha 5 o
16| Corte de plancha 20 o 0
17| A zona deemsamblaje 4 & o a
18| Colocar pegamento 1 o 0
1%8) Serado de pegamenta 5 o o
20| Pegar piezas. 5 o o
21]Limar cantos 2 o 0
22| presemar rielesy moldear 5 o 0
El Remlizar or Ficios par a colocar rieles 4 o o]
Colocar riel y stornillar c o o
25| Cuadrar piezasa ensamblar 5 o 0
Armado final
26 | peslizar or Ficios paracolocar cajones 5 o o
27| Cuadrar rieles y cajones 4 o o
28| mrornilar o o
25| Borgear loscantos 10 ] 0
30| Limar imperfecciones A o o
31| Colocarcgones en modulo e inspeccion | 19 o o 0
32| & dmaén de producto terminado 5 | A o o
33| Almacenado de Producto Final o o
34 25 |4 | = 1|7 1]12 007 |7

Fuente: Propia
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El gréafico presenta el diagrama detallado del proceso, que implica tener un
proceso propuesto de 225 minutos para realizar una unidad de muebles
cajonero de melamina, el cual implica un recorrido de 40 metros, se cuenta
con 23 operaciones, 1 inspecciones, 7 transportes, 1 demoras y 2
almacenamiento, de las cuales se tiene 20 operaciones que afiaden valor,
7 operaciones necesarias y 7 operaciones que son no afiaden valor, las
cuales deben de ser trabajadas.

Gréfico 8. Diagrama de recorrido actual
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Fuente: Propia
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En la gréfica se aprecia el diagrama de recorrido propuesto que implica tener el
ciclo de trabajo, lo que implica tener el desplazamiento de herramientas,
materiales y al recurso humano que es necesario para la produccién de muebles

de melamina, la cual permite tener las consideraciones necesarias.
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4.5. ESTUDIO DE TIEMPO DE TRABAJO.
Tabla 4. Mediciones de método propuesto
Observaciones - Método propuesto(minutos)

Actividades TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T promedio  Valoracion  Tiempo normal  Suplementos  Tiempo Estandar

, Recepcion de materiales 15 18 20 18 20 15 15 18 18 17 17.4 1.01 17.57 1.03 18.10
, Azonade corte 5 5 6 5 7 5 6 6 4 5 54 1.01 5.45 1.03 5.62
5 Colocar plancha 2 2 3 1 2 3 2 1 2 3 2.1 1.01 2.12 1.03 2.18
4 Corte de plancha 30 34 30 32 31 30 3 32 A1 31 31.6 1.01 31.92 1.03 32.87
5 A maquina de canaletas 5 4 6 5 4 2 4 6 5 2 4.3 1.01 4.34 1.03 4.47
¢ Realizar canaletas 20 28 28 26 25 24 23 21 22 18 235 1.01 23.74 1.03 24.45
;A maquina bordeadoras 6 7 8 7 8 4 5 4 6 8 6.3 1.01 6.36 1.03 6.55
g Realizar bordeado 10 14 15 14 13 12 12 14 12 14 13 1.01 13.13 1.03 13.52
¢ Azonade emsambles 5 5 4 2 3 2 3 2 3 2 3.1 1.01 3.13 1.03 3.22
10 Limar cantos 5 5 4 4 2 2 3 2 5 4 3.6 1.01 3.64 1.03 3.75
11 Cuadrar piezas a emsamblar 2 2 3 1 2 1 2 3 1 1 1.8 1.01 1.82 1.03 1.87
1, Taladrar orificios para tornillos 2 2 2 2 2 1 1 1 2 2 1.7 1.01 1.72 1.03 177
13 Colocar tornillos 5 4 5 5 6 5 5 6 6 6 5.3 1.01 5.35 1.03 5.51
14 Azonade corte 5 6 6 8 7 6 7 6 7 4 6.2 1.01 6.26 1.03 6.45
15 Colocar plancha 20 18 24 25 26 20 25 26 24 24 23.2 1.01 23.43 1.03 24.13
16 Corte de plancha 4 4 5 6 4 5 5 5 5 5 4.8 1.01 4.85 1.03 4.99
17 Azonade emsambles 1 2 2 2 3 2 2 2 1 1 18 1.01 1.82 1.03 1.87
1g Colocar pegamento 5 4 5 6 5 4 5 4 5 6 4.9 1.01 4.95 1.03 5.10
19 Secado de pegamento 5 4 5 6 5 5 5 6 5 7 5.3 1.01 5.35 1.03 5.51
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.0 Pegar piezas 2 1 2 1 2 1 2 1 2 12 2.6 1.01 2.63 1.03 2.70
,1 Limar cantos 5 6 5 5 4 5 4 5 4 5 4.8 1.01 4.85 1.03 4.99
5, Presentar rieles y moldear 4 4 5 5 4 5 6 5 5 6 4.9 1.01 4.95 1.03 5.10
Realizar orificios para colocar
o3 lieles 5 4 5 4 5 5 4 5 4 5 4.6 1.01 4.65 1.03 4.79
o4 Colocar riel y atornillas 5 5 4 5 4 5 4 5 5 4 4.6 1.01 4.65 1.03 4.79
o5 Cuadrar piezas a emsamblar 5 6 6 5 5 6 6 5 6 5 55 1.01 5.56 1.03 5.72
Relaizar orfiicios para colocar
26 cajones 5 4 5 4 6 4 5 4 5 3 4.5 1.01 4.55 1.03 4.68
,7 Cuadrar rieles y cajones 4 6 6 6 4 5 6 5 4 5 5.1 1.01 5.15 1.03 5.31
,g Atornillar 1 1 2 2 1 2 2 1 2 2 1.6 1.01 1.62 1.03 1.66
29 Bordear los cantos 10 12 11 12 14 12 14 12 12 12 12.1 1.01 12.22 1.03 12.59
30 Limarimperfecciones 4 4 3 2 2 3 2 3 3 2 2.8 1.01 2.83 1.03 291
Colocar cajones en moédulo e
31 inspeccién 10 10 12 12 14 12 15 15 15 14 12.9 1.01 13.03 1.03 13.42
A almacén de producto
32 terminado 5 8 8 7 5 7 6 5 6 5 6.2 1.01 6.26 1.03 6.45
33 Almacenar producto terminado 8 8 7 8 12 10 10 8 8 8 8.7 1.01 8.79 1.03 9.05
T (minutos) 246.20 248.66 256.12
T (horas) 4.10 4.14 4.27

Fuente: Propia
Con las mediciones dan como resumen un trabajo de medicion del método propuesto de 4.10 horas de trabajo, el cual se

estandariza al 4.27 horas de trabajo, en la cual se ha aplicado las holguras necesarias y los suplementos respectivos.
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4.6. COMPARACION DE METODOS DE TRABAJO ACTUAL Y PROPUESTO
4.6.1. Mejora de método de trabajo
Se hace referencia a las mejoras y reduccién de operaciones dentro del
proceso de fabricacion de muebles de melamina

Tabla 5. Resumen de comparacion de métodos de trabajo

Actual Propuesto %
Operaciones 26 23 -11.54%
Inspecciones 3 1 -66.67%
Transporte 10 7 -30.00%
Demora 3 1 -66.67%
Distancia (m) 76 40 -47.37%
Tiempo (min) 419.27 256.12 -38.91%
AV 17 20 17.65%
N 14 7 -50.00%
NAV 13 7 -46.15%

Fuente: Elaboracion propia

En resumen, se cuenta con la reduccion de operaciones en un 11.54%,
también las inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica
tener una sola inspeccion general, puesto que se han calificado mejor al
personal, el cual contara con un ayudante mas en comparacion el actual
método de trabajo, el cual implica tener un solo operario encargado de
realizacion de muebles cajoneros de melamina, el transporte se ha
reducido en un 30%, mientras que se ha reducidos las demoras en un
66.67%, siendo el secado de pegamento aplicado en los cajones, el Unico
proceso que implica secado y demora adicional al sistema de produccion.
Con relacién al tiempo de produccién se ha reducido de 419.27 minutos a
tan solo 256.12 minutos, esto por la adicion de un ayudante durante el
proceso, esto genera un 38.91% de mejora de tiempo de produccion, luego

de ello se ha reducido un 41.37% de recorrido de produccién, esto debido
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al cambio de posicion de operaciones, lo que ha reducido el cruce de
desplazamiento, la incorporacion de taladro y bordeadora de cantos que
mejorar el proceso de ensamblado.

Con relacion al numero de actividades esto se han incrementado las
actividades que afiaden valor en un 17.65%, lo cual implica tener mayor
valor agregado al proceso y tener la eficiencia necesaria para su mejor
desempeiio del proceso, del mismo modo se han reducido en un 50% las
actividades necesarias y en un 46.15% las actividades que no adicionaban
valor al proceso global.

Gréfico 9. Resumen de indicadores de produccion
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Fuente: Propia
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De la gréfica 9 suministra el resumen de principales mejoras, esto con

relacion al tiempo de produccién, la reduccion de actividades y la cantidad

de operaciones que son necesarias para su produccion.

4.6.2. Andlisis de productividad y la estimacion de costos de
produccion.

Tabla 6. Dias trabajados y horario diario

Sistema de trabajo

Dias de trabajo 26 Dias

Horario de trabajo 8 Horas
Fuente: Elaboracion propia

Se cuenta con un sistema de produccién de 26 dias de trabajo por mes en
un régimen de trabajo de 8 horas netas.

Comparacion de método de trabajo:

Tiempo de ciclo de produccion

Tabla 7. Sistema de produccion

Tiempo de trabajo Actual Propuesto Impacto (%)

Tiempo ciclo (TC) (horas) 6.99 4.27 -38.91
Fuente: Elaboracion propia

Se cuenta con un sistema de trabajo actual de 6.99 horas diarias de trabajo
para la culminacién de un mueble cajonero, lo cual ha permitido tener una
reduccion de 38.91% de tiempo utilizado para esa produccion, se ha
mejorado el sistema de trabajo, el orden de los factores productivos, la

distancia recorrida y la cantidad de operaciones.
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Gréfico 10. Tiempo de produccion
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Fuente: Propia
De la gréfica 10, podemos ver cual es el nivel de reduccion de método de
trabajo frente al otro, esto debido a la mejor capacitacion del personal
involucrado con esas actividades, del mismo modo se ha dotado de
mejores recursos al sistema de trabajo, ademas de lograr el desarrollo del
producto en menor tiempo, pese al incremento de costo de material.
Produccién diaria

Tabla 8. Comparacion de produccion

Impacto
Tiempo de trabajo Actual  Propuesto (%)
Produccion horaria (PH) 0.14 0.23
Produccion diaria (PD) 1.14 1.87 63.70%
Produccion mensual (PM) 29.77 48.73
Produccion mensual redondeada (PMR) 29 48 65.52%

Fuente: Elaboracion propia
Se presenta el resumen de la mejora de produccion, se ha pasado de un
método actual en el cual se producian 29 unidades mensuales, a 48

unidades, lo que ha permitido tener un incremento de 65.62% de unidades
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para la venta, esto permite generar mejores niveles de produccion e
ingresos para la empresa, lo que permite tener mejor utilidad a fin de mes,
esto con la asignacién de mas personal para esta linea de produccion.

Gréfico 11. Comparacion de produccién
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Fuente: Propia
De la grafica 11, se aprecia la evolucién del incremento de nivel de
produccién, comparando ambos métodos de trabajo, lo que ha permitido
alcanzar la produccion de muebles cajoneros de 29 unidades a 48
unidades, es por ello que ahora se puede vender por docenas o unidades
grandes, estos utilizado en la industria hotelera como adicional para el
cuarto o empresas se hosteleria, por ello se puede lograr mayor ingreso

por ventas y el ingreso a nuevos mercados y generar nuevos clientes.
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Ingreso por ventas totales.

Tabla 9. Ingresos por ventas.

Ingresos Actual Propuesto Impacto
(%0)

Produccion (PMR) 29 48
Precio de venta (PV) S/ 250.00 S/ 250.00
TV S/ 7,250.00 S/ 12,000.00 65.52%
Ingresos Brutos
TV S/ 7,250.00 S/ 12,000.00
Utilidad - IGV (18%) S/ 5,945.00 S/ 9,840.00

Fuente: Elaboracién propia
Se cuenta con un sistema de trabajo que ha permitido el incremento de
produccion, esto por la demanda presenta por nuevos clientes de la
industria hostelera, es por ello que se ha logrado un ingreso por ventas de
7 250 soles, mientras que para el nuevo proceso de producciéon se ha
logrado incrementarlo a 12 000 soles.

Gréfico 12. Ingresos por ventas

14000

S/ 12,000.00

12000

10000
RODO 5/7,250.00

G000
4000

2000

mv

m Actual m Propuesto

Fuente: Propia
Se muestra la evolucién del nivel de produccion por ello se ha tenido
consideracion en las mejoras respectivas, es por lo tanto que se tiene

mayores ingresos y mejor producciéon
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Gréafico 13. Utilidad bruta
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Fuente: Propia

Del mismo modo se presenta el nivel de utilidad bruta, que parte de
comparar el resultado de la sustraccion de ingresos de ventas menos el
porcentaje de 18% de esa cantidad, generando esto un resultado como se
aprecia en la tabla, en general se ha tenido un impacto del incremento del
65.52% en la produccion, la utilidad, los ingresos y la utilidad bruta.

Costo de materias primas y costo de mano de obra.

Tabla 10. Mano de obra actual

Mano de obra Cantidad Sueldo Total

Operario 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00
Fuente: Elaboracién propia

En el método actual de trabajo se cuenta con un personal destinado para
la produccion de estos muebles, al cual se le abona mensualmente el

monto representado en la tabla.
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Tabla 11. Material utilizado para la produccién actual

Materia prima Cantidad PV Total
Plancha de Melamina 2.15x2.44m 1 /10500 S/ 105.00
(15mm)
Accesorios (Unidades) 6 S/ 0.50 S/ 3.00
Canaletas (Unidades) 12 S/ 0.70 S/ 8.40
Tornillos (Docenas) 3 S/ 0.80 S/ 2.40

S/ 118.80

Fuente: Elaboracion propia

El material utilizado para cada unidad de produccion el costo de ello
asciende a 118.60 soles, lo que implica tener variacion acorde al pasar del
tiempo.

Tabla 12. Mano de obra propuesto

Mano de obra Cantidad Sueldo Total
Operario 1 S/ 1,280.00 S/ 1,280.00
Ayudante 1 S/ 1,050.00 S/ 1,050.00

S/ 2,330.00

Fuente: Elaboracion propia
En el método propuesto de trabajo se ha incorporado una persona auxiliar
para apoyo y con fines de incrementar la mano de obra debido al
incremento de produccion y a los pedidos que se requieren cubrir, es por
ello que el costo de mano de obra se ha aproximado casi a su duplicacion
con respecto al mes anterior, dotando también se ligero incrementos en el

salario que seran constantes con el transcurso del tiempo.
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Tabla 13. Material utilizado para la produccién propuesto

Materia prima Cantidad PV Total

Plancha de Melamina 2.15x2.44m 1 S/ 98.00 S/ 98.00

(15mm)

Accesorios (Unidades) 6 S/ 050 S/ 3.00

Canaletas (Unidades) 12 S/ 0.70 S/ 8.40

Tornillos (Docenas) 3 S/ 0.80 S/ 2.40
S/ 111.80

Fuente: Elaboracién propia

Como se ha indicado anteriormente se tiene ligeros cambios en el precio
de materiales, es por ello que ahora se ha tenido una reduccion minima, lo
gue ha reducido el costo de materiales a S/ 111.80.

Costos y egresos de produccion general.

Tabla 14. Egresos generales

Costos de servicios Actual Propuesto  'mpacto (%)
Mano de obra (MO) S/1,200.00  S/2,330.00 94.17%
Materia prima (MP) S/3,445.20  S/5,366.40 55.76%
Energia Eléctrica (EE) S/253.00 S/353.00 39.53%
Alquiler de local (AL) S/350.00  S/400.00 14.29%
?;ﬁ;edadé” de maquinas S/150.00  S/200.00 33.33%
Otros Gastos (OG) S/150.00  S/200.00 33.33%

Fuente: Elaboracion propia
En cuanto a los egresos producidos en el sistema de trabajo se tiene
incrementos en todas, esto porque la econdmica afronta diversos cambios
por conflictos internos y externos al pais, lo que implica subir algunos

costos y gastos que afectan a la empresa de forma permanente.
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Gréafico 14. Costo de servicios
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Fuente: Propia

Se muestra el resultado comparativo del nivel de egresos que ha
representado la aplicacion del método de trabajo, ademas de las
oportunidades que se tiene la mejor disposiciébn de espacio y el uso

eficiente de los recursos.
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Costos unitarios

Tabla 15. Costos unitarios

Costos unitarios Actual Propuesto I([;Js)acto
Egresos totales (ET) S/ 5,548.20 S/ 8,849.40 59.50%
Produccién (PMR) 29 48 65.52%
Costos unitarios (CU) S/ 191.32 S/ 184.36 -3.64%

Fuente: Elaboracién propia
Los costos unitarios se vieron influenciado por el nivel de ingresos, lo que
ha implicado también trabajar con los egresos y su incremento, sin
embargo, se ha logrado reducir el costo de produccién en un 3.64%.

Grafico 15. Costos unitarios
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Fuente: Propia
De la grafica se aprecia el impacto que ha tenido la aplicacion el método de
trabajo que permitié la reduccion de costo unitario en un 3.64%, siendo esto
importante en volumen de produccién, ya que permite ver el impacto

positivo de la produccion y el método actual de trabajo.
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Utilidad neta

Tabla 16. Utilidades netas

Costos unitarios Actual Propuesto I([;Js)acto
Ingresos por ventas (ITV) S/ 5,945.00 S/ 9,840.00 65.52%
Egresos (ET) S/ 5,548.20 S/ 8,849.40 59.50%
Utilidades (UT) S/ 396.80 S/ 990.60 149.65%

Fuente: Elaboracion propia
Las utilidades se calculan con la sustraccion de los ingresos por ventas
menos los egresos que se han tenido, esto ha permitido tener generosos
impactos en la parte econdmica de la empresa, empezando por ello a tener
una ganancia neta de 990.60 soles mensuales, las cuales se invertiran en
la implementacion de mejores equipos, la mejora de produccion y la
capacitacion del personal.

Grafico 16. Utilidad
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Fuente: Propia

OFICINA DE INVESTIGACION

http://repositorio.uancv.edu.pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁg% VICERRECTORADO ,DE

TESIS UANCV %njé INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

SE ha tenido un impacto importante en las utilidades puesto que se han
triplicado, lo que permite a la empresa tener mejor indice de ganancia con
esta linea de produccién (muebles cajoneros).

Andlisis de la productividad

Tabla 17. Analisis de la productividad

Impacto
Productividad Actual Propuesto (%)

Ingresos por ventas (ITV) S/ 5,945.00 S/ 9,840.00 65.52%

Egresos (ET) S/ 554820 S/ 8,849.40 59.50%

Productividad (Pto) 1.07 1.11 3.77%
Fuente: Elaboracion propia

En cuanto al estudio de productividad se cuenta con el incremento de
3.77% de forma global en esta linea de produccion, lo que ha permitido
tener una productividad de 1.11, muy superior al método actual de trabajo.

Gréfico 17. Analisis de la productividad
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Se aprecia el impacto que ha tenido el método propuesto en los indices de
productividad total, es decir se ha generado mejores resultados con la
utilizacién de forma eficiente de los recursos, empezando con el espacio
disponible, reubicacion de zonas de trabajo, balanceo de linea de trabajo,
ademdas de determinar las mejores condiciones de trabajo para el personal,
el uso de herramientas y maquinas para agilizar los procesos, la
capacitacion al personal entre otros.

Productividades parciales

Tabla 18. Productividades parciales.

Impacto
Productividades parciales Actual Propuesto (%)
Mano de obra (PMO) 4.95 4.22 -14.76%
Materia prima (PMP) 1.73 1.83 6.26%
Energia Eléctrica (PEE) 23.50 27.88 18.63%
Alquiler de local (PAL) 16.99 2460 44.83%
Depreciacion de maquinas (PDM) 39.63 49.20 24.14%
Otros Gastos (POG) 39.63 49.20 24.14%

Fuente: Elaboracion propia
En cuanto a las productividades parciales, muchas de ellas se han
incrementado como la materia prima en 6.26%, se ha incrementado de la
misma manera la de energia eléctrica en un 18.63%, la productividad de
alquiler en un 44.83%, de la misma manera la depreciacion de maquina en

un 24.14% y los otros gastos en 24.14% respectivamente.
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Gréafico 18. Estimacioén de la utilidad mensual
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Fuente: Propia
Se aprecia el nivel de productividad parcial respecto a cada factor
productivo que se ha estudiado o analizado.
Gastos de mejora.
Las oportunidades de mejora han involucrado gastos para su

implementacion, planificacién y demas, lo que se resumen a continuacion:
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Tabla 19. Gastos de mejora

Recuperacion Econémica Cantidad PU Total

Taladro Bosch 1 S/ 219.00S/ 219.00
Mesas de trabajo 4 S/ 150.00 S/ 600.00
Bordeadora de cantos para madera 1 S/ 450.00 S/ 450.00
gggg‘gtsg‘;zgsetg“emdo de 1 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
Jornada de implementacion 1 S/ 800.00 S/ 800.00

Total S/ 3,569.00

Fuente: Propia
Se cuenta con un gasto total de 3 589 soles para la implementacion de
equipos, método de trabajo, entre otros aspectos que ha mejora el sistema
de trabajo.

Tabla 20. Periodo de recuperacion

Periodo de recuperacion

Utilidad mensual (UT) propuesta S/ 990.60
Costos total de implementar S/ 3,569.00
Tiempo de recuperacion (meses) 3.60

Fuente: Propia
Se estima con la utilidad y los costos incurridos en la aplicacion de método,
un tiempo de recuperacion de 3.60 meses de trabajo, lo que permite tener
recuperacion a mediano plazo, con respecto al ritmo de trabajo. Todo ello

implica tener un impacto positivo dentro del sistema de trabajo actual.
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4.7. DISCUSION
Se realiza énfasis en comparar los resultados de la presente investigacion
con otras, partiendo por ello en:

En el estudio ejecutado por (E. Garcia, 2012). Dentro de los
resultados se ha obtenido un tiempo estandar de 4,16 minutos por
operacion, se ha tenido un valor de ahorro de 786 dolares por afo. La
inversion aproximada es de 960.32 dolares, esto hace precisar que se
recuperard en aproximadamente 1.08 afios. Todo este procedimiento es
estimado para los procesos mas importante como es el corte, el caldo y el
plantillado.

En otras investigacion realizada en Ecuador por (Yumbulema, 2023).
Dentro del andlisis de la situacion actual se describe el sistema de
produccion, se hace una breve entrevista y encuesta de las actividades. Se
aplica diversas herramientas para el manejo de datos, como la medicién de
tiempo por crondmetro, el desarrollo de diagramas de flujo, el desarrollo de
diagramas de analisis de hombre y maquina, el desarrollo de diagramas de
recorrido, entre otros. Como alternativa de mejora se aplicara la
metodologia SMED que permite establecer mejoras oportunidad al proceso
de produccién, ademas del incremento de la produccion de suelas. Dentro
de los resultados de mejora se logrado incrementar la productividad en un
15.84%, lo que implica tener un mejor sistema de jornada laboral. La
produccion de pares de suela se ha incrementado en 11.9 pares de manera
diaria.

En el estudio hecho en Chiclayo por (Ugaldez, 2021), en el cual se

enfoca en el problema de pérdidas econdmicas que ha presentado la
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empresa debido a la falta de estandarizacion de los procesos, dando como
resultados de la observacion de desviacion de 2.26 minutos entre los
tiempos realizados, se ha encontrado ademas de 117.2 minutos de retrasos
en el proceso de armado, siendo esto un cuello de botella, con estos datos
se ha encontrado 63.7% de eficiencia. Como método de trabajo se ha
determinado tres indicadores importantes, como el tiempo de ciclo, el
namero de operarios, ademas el tiempo minimo para cada una de las
estaciones de labor. Dentro de las otras indicaciones se tiene la tasa de
produccion, la produccion total, la productividad de mano de obra, la
eficiencia de linea y los respectivos tiempos muertos. Dentro de los
resultados se tiene que la tasa de produccion es de 0.61 unidades por hora,
lo que implica tener 4.46 unidades por dia. Con las mejoras se ha logrado
tener una unidad en 39.19 minutos, ademas del incremento de 8.54
unidades por dia. Lo que implica un incremento de la productividad de
12.92% con relacion a la mano de obra. La propuesta implica tener
ganancias de S/13.91 por cada sol de inversion.

En otra investigacion realizada en Lima, hecha por (Arroyo &
Villadeza, 2018), que tiene como tema: Se ha identificado las causas de los
problemas, lo que implica no tener un método estandar de trabajo en el
proceso de cortado y los procesos de canteado por falta de calibracion de
la maquina. Como resultado de la aplicacién del balance de linea se ha
logrado incrementar la eficiencia al 65%, dentro de las mejoras establecidas
se tiene la capacitacién del personal y mejora de preparacién de material
antes de efectuar las labores, lo que permite reducir los tiempos de los

procesos de corte en un 38% Yy los procesos de canteado en un 32%.
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En otro estudio realizado por (Davila, 2015). Dentro de los
resultados, se ha logrado incrementar un 30% el nivel de produccion, lo que
ha permitido fabricar 65 unidades semanales. En conclusion, se ha
determinado una reduccidon de tiempos de 33 minutos en todos los
procesos de produccion. Siendo el tiempo ciclo de produccién de 182.62
minutos para el método actual y la mejora ha permitido mejorar a 100.33
minutos con la propuesta nueva.

En resumen para el caso de Industria A & E Seba SAC, se cuenta
con la reduccion de operaciones en un 11.54%, también las inspecciones
se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una sola inspeccién
general, puesto que se han calificado mejor al personal, el cual contara con
un ayudante mas en comparacion el actual método de trabajo, el cual
implica tener un solo operario encargado de realizacibn de muebles
cajoneros de melamina, el transporte se ha reducido en un 30%, mientras
gue se ha reducidos las demoras en un 66.67%, siendo el secado de
pegamento aplicado en los cajones, el Unico proceso que implica secado y
demora adicional al sistema de produccion.

La produccién se ha incrementado en un 65.52%, mientras que los
indicadores de ingresos por ventas se vieron afectado por ellos, los egresos
se incrementado en un 59.50%, el costo de produccion se ha reducido en
un 3.64%, la productividad ha mostrado un incremento de 3.77%, las
productividades parciales se han incrementado en lo referente a materias
primas, energia eléctrica, alquiles, depreciacion y otros gastos, excepto en
la mano de obra. La recuperacion economica de las mejoras se estima en

un periodo de 4 meses.
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CONCLUSIONES

Conclusion general

La aplicacion de estudio de tiempos ha permitido mejorar los indices de

productividad, asi como la operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC,

se ha tenido un impacto positivo dentro de las operaciones. La produccion se ha
incrementado en un 65.52%, mientras que los indicadores de ingresos por ventas

se vieron afectado por ellos, los egresos se incrementado en un 59.50%.

PRIMERA: Industria A & E Seba SAC, ha reducido el ciclo de trabajo, ya que se
cuenta con la reduccion de operaciones en un 11.54%, también las
inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una
sola inspeccién general, puesto que se han calificado mejor al
personal, el cual contard con un ayudante mas en comparaciéon el
actual método de trabajo, el cual implica tener un solo operario
encargado de realizacion de muebles cajoneros de melamina, el
transporte se ha reducido en un 30%, mientras que se ha reducidos
las demoras en un 66.67%, siendo el secado de pegamento aplicado
en los cajones, el Unico proceso que implica secado y demora
adicional al sistema de produccion.

SEGUNDA: Industria A & E Seba SAC ha logrado un que la productividad
incremente en 3.77%, las productividades parciales se han
incrementado en lo referente a materias primas, energia eléctrica,
alquiles, depreciacion y otros gastos, excepto en la mano de obra.
La recuperacioén econdmica de las mejoras se estima en un periodo

de 4 meses.
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RECOMENDACIONES

Recomendacion general

Se recomienda al area de produccion realizar un estudio de dimensionado y
analisis de disposicion de planta, para ajustar mejor los movimientos y
desplazamientos de un area a otro, siendo ello una herramienta complementaria

al estudio de tiempos.

PRIMERA: Se recomienda realizar un estudio de cadena de valor sobre las
actividades con el fin de ajustar las tareas de mayor valor, a fin de
establecer la linea de trabajo adecuada, ademas de establecer las

subtareas y fusionarlas con las otras.

SEGUNDA: Se recomienda establecer un sistema de mantenimiento de la
mejora propuesta, como un tablero de indicadores o control de
resultados que permita mejorar los resultados hasta ahora

obtenidos.
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ANEXO 1 MATRIZ DE CONSISTENCIA

APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO DE MUEBLES, JULIACA, 2023

OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES | DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE METODOLOGIA
VALORACION
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS V.l. Actividades que Método
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PG.- ¢(Cudl es el | OG. Determinar el | HG. La aplicacion proceso Disefio
impacto de la|impacto de la|de estudio de ;4 % - Pre - experimental
aplicacion de | aplicacion de | tiempos  impacta g— Clasificacion de Actividades que Tipo
estudio de tiempos | estudio de tiempos | directamente en la © actividades restan valor al -Aplicativo
en la operatividad | en la operatividad | operatividad de la ; proceso Metros Nivel
de la empresa|de la empresa | empresa Industria o Propuesta de -Explicativo
Industria A & E | Industria A & E | A & E Seba SAC, -.g método de trabajo | Distancias Minutos Poblacién
Seba SAC, Juliaca, | Seba SAC, Juliaca, | Juliaca, 2023 3 recorridas - Procesos de
202372 2023 HIPOTESIS N produccion de la
PROBLEMAS OBJETIVOS ESPECIFICOS Tiempo de ciclo empresa Industria A &
ESPECIFICOS ESPECIFICOS HE1.- La propuesto E Seba SAC
PEl.- ¢(Cuél es el | OEL.- Especificar el | clasificacién de v.D Muestra
impacto de la | impacto de la | actividades impacta o - Tiempos de
clasificacion de | clasificacion de | directamente en la procesos de
actividades en la | actividades en la | operatividad de la produccion de la
operatividad de la | operatividad de la | empresa Industria empresa Industria A &
empresa Industria | empresa Industria | A & E Seba SAC, E Seba SAC
A & E Seba SAC, | A & E Seba SAC, | Juliaca, 2023 Fact d Técnicas
Juliaca, 2023? Juliaca, 2023 K acdor?_s 'ded Materia prima -Observacion
HE2.- La propuesta -_E productivida Mano de obra -Analisis documental

PE2.- ¢(Cuél es el | OE2.- Describir el | nueva de trabajo = Energia % -Estudio de tiempos
impacto de la | impacto de la | impacta o} % Instrumentos
propuesta nuevade | propuesta nuevade | directamente en la 8‘ % -Guias de observacion
trabajo en la | trabajo en la | operatividad de la -Guias de analisis
operatividad de la | operatividad de la | empresa Industria documental
empresa Industria | empresa Industria | A & E Seba SAC, - Formato de estudios
A & E Seba SAC, | A & E Seba SAC, | Juliaca, 2023 de tiempos
Juliaca, 2023? Juliaca, 2023
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ANEXO 2 INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Formato de recoleccion de tiempos

Observaciones - Método Actual (minutos)

Actividades TW (T2 | T3 | T4 |T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10

1 | Proceso 1

2 | Proceso 2

3 | Proceso 3

10

11

12

13

Proceso n T (minutos)

T (horas)
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Formato DOP

DIAGRANA DE OPERACION DE PROCESOS
EMPRESA INDUSTRIA A & & SEBA SAC PAGIMNA 1
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA o023
PARTE MUEELES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NINFLIN E STEFAND CARDENAS VILCA| METQDO DE TRABAJO ACTUAL
LEYEMNDA
SIMB. DESCRIPCION CANT.
[ OPERACION
- COMBINADA
O OPERACION
|:| INSPECCION
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Formato DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
EMPRESA INDUSTRIA A & & SEBA SAC PAGIMA "
DEPARTAMENT O PRODUCCION FECHA 2023
PARTE WUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR NIMFLIN ESTEFAMO CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO ACTUAL
LEYEMDA
SIMB. DESCRIPCION | CANT.
TS OPERACION
w COMBINADA
O OPERACION
D INSPECCION
D DEMORA
|::> TRANSPORTE
V ALMACEN
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Formato DAP detallado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA INDUSTRIA A& e SEBA SAC PAGINA 1/1

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
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Formato DR recorrido

1/1
2023
JEFE DE PLANTA
ACTUAL

APROBADO POR
METODO DE TRABAJO

FECHA

PAGINA

DIAGRAMA DE RECORRIDO

INDUSTRIA A & e SEBA SAC
PRODUCCION
MUEBLES
MINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA,

DEPARTAMENTO

PARTE
HECHO POR

EMPRESA
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ANEXO 3 PROCESAMIENTO DE INFORMACION Y DATOS DE LOS
INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Recoleccién de datos:

Observaciones - Método Actual (minutos)
T T T T T T T T T T Valoracio Tiempo Suplemento Tiempo
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 T10 promedio n normal s Estandar
1 Recepcion de materiales 15 14 13 15 14 10 12 14 16 18 141 1.06 14.95 1.05 15.69
2 Demora de planificacion de corte 10 9 7 8 10 1 12 14 12 15 108 1.06 11.45 1.05 12.02
3 A zona de corte 15 16 20 15 18 18 15 19 15 17 16.8 1.06 17.81 1.05 18.70
4 Colocar plancha 2 1 2 3 3 3 2 4 3 4 27 1.06 2.86 1.05 3.01
5 Corte de plancha 35 40 41 40 38 33 38 35 38 39 37.7 1.06 39.96 1.05 41.96
6 Inspeccion de piezas 4 3 4 5 5 6 5 5 6 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
7 A maquina de canaletas 10 11 12 14 12 15 13 14 12 14 12.7 1.06 13.46 1.05 14.14
8 Seleccionar piezas para canalizar 4 4 5 6 5 5 4 5 5 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
9 Realizar canales 20 24 25 25 23 25 24 28 27 29 25 1.06 26.50 1.05 27.83
1
0 A maquina bordeadora 6 6 7 8 9 8 10 8 8 7 7.7 1.06 8.16 1.05 857
1
1 Realizar bordeado 12 12 14 15 17 15 18 18 15 15 15.1 1.06 16.01 1.05 16.81
1
2 Inspeccion de piezas 5 7 6 7 5 5 7 6 6 6 6 1.06 6.36 1.05 6.68
1
3 A zona de ensambles 5 4 5 6 6 6 7 8 5 6 5.8 1.06 6.15 1.05 6.46
1
4 Limar cantos 6 4 7 8 6 5 6 5 7 5 5.9 1.06 6.25 1.05 6.57
1
5 Seleccionar piezas para ensamblar 7 8 9 10 10 8 9 8 8 7 8.4 1.06 8.90 1.05 9.35
1
6 Cuadrar piezas a ensamblar 5 6 5 7 5 5 6 5 6 5 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12
1
7 Taladrar orificios para tornillos 3 3 4 5 4 3 5 3 5 6 4.1 1.06 4.35 1.05 4.56
1
8 Colocar tornillos 4 5 6 5 7 8 5 6 5 6 5.7 1.06 6.04 105 6.34
1
9 A zona de acabados 10 12 14 15 12 14 15 12 14 18 13.6 1.06 14.42 1.05 15.14
2
0 Demora de planificacion de corte 7 7 8 9 8 7 8 9 8 7 7.8 1.06 8.27 1.05 8.68
2
1 A zona de corte 8 8 8 7 8 7 6 8 5 8 7.3 1.06 7.74 1.05 8.12
2
2 Colocar plancha 6 7 6 5 8 8 5 6 5 8 6.4 1.06 6.78 1.05 712
2
3 Corte de plancha 25 24 25 27 28 26 28 28 28 27 26.6 1.06 28.20 1.05 29.61
2
4 Inspeccion de piezas 2 3 4 5 4 3 3 2 3 2 31 1.06 3.29 1.05 3.45
2
5 A zona de ensambles 4 a4 5 6 5 5 4 5 5 6 4.9 1.06 5.19 1.05 5.45
2
6 Colocar pegamento 2 2 3 4 5 5 4 5 3 5 3.8 1.06 4.03 1.05 4.23
2
7 Secado de pegamento 5 6 5 6 5 7 5 6 5 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
2
8 A méquina bordeadora 3 4 4 5 3 3 5 3 4 3 37 1.06 3.92 1.05 412
2
9 Pegar piezas 5 5 6 5 6 7 8 5 8 7 6.2 1.06 6.57 1.05 6.90
3
0 Limar cantos 4 5 5 4 5 5 6 5 5 4 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34
3
1 Presentar rieles y moldear 6 7 5 6 5 7 5 5 8 7 6.1 1.06 6.47 1.05 6.79
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3
2 Realizar orificios para colocar rieles 4 5 6 7 5 6 5 6 5 6 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12
3
3 Colocar riel y atornillar 6 8 8 7 5 6 5 8 7 8 6.8 1.06 721 1.05 7.57
3
4 Seleccionar piezas a ensamblar 4 7 5 6 8 5 6 8 8 8 6.5 1.06 6.89 1.05 7.23
3
5 Cuadrar piezas a emsamblar 6 6 5 5 6 5 8 5 4 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
3
6 A zona de acabados 8 8 10 9 8 9 8 9 8 8 85 1.06 9.01 1.05 9.46
3 Realizar orificios para colocar
7 cajones 5 5 5 8 5 6 6 4 5 5 5.4 1.06 5.72 1.05 6.01
3
8 Cuadrar rieles y cajones 4 a4 6 5 7 5 5 5 5 5 5.1 1.06 5.41 1.05 5.68
3
9 Atornillar 3 4 3 2 3 2 3 4 3 5 32 1.06 3.39 1.05 3.56
)
0 Bordear los cantos 8 10 9 8 10 1 12 12 12 10 10.2 1.06 10.81 1.05 11.35
)
1 Limar imperfecciones 4 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5.2 1.06 5.51 1.05 5.79
)
2 Colocar cajones en modulo 5 5 6 6 7 5 6 5 6 5 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23
)
3 A almacén de producto yerminado 5 5 5 4 8 5 6 8 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34
)
4 Almacenado de producto terminado 8 7 8 9 10 12 12 12 11 10 9.9 1.06 10.49 1.05 11.02
T
(minutos) 376.70 399.30 419.27
T (horas) 6.28 6.66 6.99
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DOP
DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS
EMPRESA INDUSTRIA A& & SEBA SAC PAGIMNA 1M
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR MINFLIN ESTEFANO CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJD ACTUAL
Plancha (Cajones)
Colocar Colocar
plancha pla_n;ha
Posicionar AN Puosicionar
plancha para .EL plancha para
corte corte
Corte de @ Corte de
plancha plancha
Inspeccionar 2 Inspeccionar
piezas piezas
Realizar Realizar
Ricles canaletas canaletas
P Baordear
a3 -
Colocar rieles \_l_/ piezas
Ensamblar 4 Inspeccionar
Tomillos piezas
Taladrar y o Ensamblar
Pegamanto atomillar piezas
Pegar piezas Tomillos o Taladrar
° Atornillar
- i
%5 Inspeccion
Rieles ] P
B
o Colocar rieles
Colocar
cajones
Producto terminado
LEYEMNDA
SIMB. DESCRIPCION CANT.
OPERACION 3
Y COMBINADA
O OPERACION 19
[ ] INSPECCION 7
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DAP
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
EMPRESA INDUSTRIA A & e SEBA SAC PAGIMNA 1
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLAMTA
HECHO POR MINFLIN E STEFAND CARDENAS VILCA| METODO DE TRABAJO ACTUAL
Plancha (Cajones) Plancha (Cuerpo)
Almacen de Nmﬂc_é" de
M ateriales M ateriales
Demora planificacion Demora planificacion
de corte de corte
A zona de corte " A zona de corte
Colocar plancha Colocar plancha
Conte de plancha Corte de plancha
Inspeccion de '”59'3_°‘:i6" de
piezas piezas
Azona e vy
ensambla Seleccionar piezas
Colocar pegamento para realizar canales
Secado de Realizar canales
pegamento A miaui
A maguina maquina
bordeadora bordeadara
Pegar pigzas Realizar bordeado
. Inspeccion de
Limar cantos piezas
Presentarrieles y ’:n?annitﬂ:
moldear
. Realizar orificios Limar cantos
Tornillos para colocar rigles ) )
Seleccionar piezasa
Colocar riel y ensamblar
atomillar
Cuadrarpiezaza
Seleccionar piezasa ensamblar
ensamblar Taladrar orfids
Cuadrar pigzasa Tornillos para tornillos
ensamblar Colocar tomillos
A zona de
acabados
A zona de
acabados
Realizar erificios
para colocar cajones
Cuadrarrieles
LEYENDA inbiad
SIMB. DESCRIPCION CANT. Aornillar
e OPERACION 5 Bordear los cantos
b COMBINADA
Limar imperfecciones
O OPERACION 26 Colocar cajones en
madulo
D INSPECCION 5 Aalmacén de
producto terminado
D DEMORA 3 Producto terminado
|::> TRANSPORTE 10
v ALMACEN 2
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DAP detallado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESQ DETALLADO
EMPRESA INDUSTRIA A & & SEBA SAC PAGINA 11

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2023
PARTE MUEBLES APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO FPOR NINFLIN ESTEFAND CARDENAS ViLca| METODO DETRABAIO ACTUAL
T | o | simBOLOS

ACTIVIDAD minl ODE:}DV OBSERVACIONES | Lige

Cuerpo de mueble

Recepcion de maeriales
Demora de planificacion de corte
Azcnadecorte

Colocar plancha

Corte de plancha

Inspeccion depieas
A Thagquia Oe Canalets

Seleccionar pezas para canalear
Realizar canales

A manuina bordeadora

Reslizar bordeado

Inspeccion de pigas

A zonadeensambles

Limar cantos

Selecciona piezasa emsambiar
Cuadrar piezas a emsamblar
Takadrar orficios paratornilios
Colocar tornillos

A zonadeacabados

Cajones

20 Demora de planificacion de corte
1] 4 zonadecorte

22| Colocar plancha

23| Corte de plancha

24| Inspeccion de pieas

25| A zonade emsamblgje

26| Colocar pegamento

27 | Secado de pegamento

28| A maguina bordeadora

28|Pegar pezas

30|Limar cantos

31| Presentar rielesy moldear

32| Remlizar or Ficios paracoloca rieles
33| Colocar riel y atornillar

34 | Sderciona pieras a ensamblar

35 | Cuadrar piezas a ensamblar

36| A zonade acabados

Armadao final

37 |Remlizar or ficios para colocar cajones
38| Cuadrar reles y cajones

39| Arornillar

40| Bordear loscantos

21 Limar imperfecciones

22 Colocar cgones en modulo

43| A dlmarén de producto terminadao
44| Almacenado de Froducta Final
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Resultado de indicadores

Actual Propuesto %
Operaciones 26 23 -11.54%
Inspecciones 3 1 -£66.67%
Transporte 10 T -30.00%
Demora 3 1 66.67%
Distancia (m) 76 40 47 37%
Tiempo (min) 41927 256.12 -38.91%
AV 17 20 17.65%
N 14 7 -50.00%
NAV 13 7 46 15%

RESUMEN DE INDICADORES DE PRODUCCIAN

mikcrl @ Fropuesn %
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ANEXO 1 ’
FORMULARIO DE AUTORIZACION

AUTORIZACION PARA LA INCORPORACION DE LOS
TRABAJOS DE INVESTIGACION
EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UANCV

Formato digital: Fecha de entrega: _15/10/2024

1. Datos del autor (es):

Nombres y Apellidos: Ninflin Estefano Cardenas Vilca
Direccién: Av. Los Geranios Mz A-6 Lt 6
DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N°: 70333210

Teléfono: 984823959 email: teovaldez785@gmail.com
Nombres y Apellidos:

Direccidn:
DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N°:
Teléfono: email:

Facultad y/o Escuela de Posgrado: Ingenierias y Ciencias Puras

Escuela Profesional o0 Mencién: Ingenieria Industrial

Titulo o Grado Académico a optar: Ingeniero Industrial
Asesor: M. Sc. Jesus Esteban Castillo Machaca

Esta obra se encuentra dentro de las siguientes denominaciones:

Trabajo de Investigacién [ ] Tesis[X] Trabajo de Suficiencia Profesional [_] Trabajo Académico[_|
Titulo: APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO DE
MUEBLES, JULIACA, 2023

Palabras claves, (3 a 5 términos): Aplicacidn, estudio, tiempo, operatividad,
;Esta obra se desarrollé en la UANCV 1,2?

2
1 Indicar si su produccién intelectual ha empleado recursos tales como, instalaciones, laboratorios, insumos,
equipos, bases de datos, asesoria técnica por parte del personal de la UANCYV, financiamiento, entré otros
relacionados.
2 Si su produccién intelectual se desarrollé en la UANCV totalmente o parcialmente, debera autorizar el
depésito en el Repositorio de manera obligatoria.
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2. Referencia de tesis:

[ IBachiller  [X]Titulo [ J2daEspecialidad | |Maestia  |_]Doctorado

3. Licencias:

a) Licencia estdndar:

Bajo los siguientes términos, autorizo el depésito de mi tesis en el Repositorio
Digital de la UANCV.

Con la autorizacién de depésito de mi produccién Intelectual, otorgo a la Universidad
Andina “Néstor Céceres Velasquez” una licencia no exclusiva para reproducir, distribuir,
comunicar al publico, transformar (inicamente mediante su traduccién a otros idiomas) y
poner a disposicién del publico mi produccién intelectual (incluido el resumen), en formato
fisico o digital, en cualquier medio, conocido o por conocerse, a través de los diversos
servicios por la Universidad, creados o por crearse, tales como el Repositorio Digital de
tesis UANCYV, colecci6n de produccién intelectual, entre otros, en el Perti y en el extranjero
por el tiempo y veces que considere necesarias, y libres de remuneraciones.

En virtud de dicha licencia, la Universidad Andina “Néstor Céceres Velasquez” podra
reproducir mi produccién intelectual en cualquier tipo de soporte y en mas de un ejemplar,
sin modificar su contenido, solo con propésitos de seguridad, respaldo y preservacién.
Declaro que la produccion intelectual es una creacién de mi autoria y exclusiva titularidad,
coautoria con titularidad compartida, y me encuentro facultado a conceder la presente
licencia y, asimismo, garantizo que dicha produccién intelectual no infringe derechos de
autor de terceras personas.

La Universidad Andina ‘“Néstor Caceres Velasquez” consignara el nombre del y/o los
autor(es) de la produccién intelectual, y no le haréd ninguna modificacién més que la
permitida en la licencia.

Autorizo su publicacién (marque con una X)

X | Si, autorizo que se deposite inmediatamente.

Si, autorizo que se deposite a partir de la fecha (d/m/a):

No autorizo.

b) Licencia CREATIVE COMMONS 4.0 INTERNACIONAL:
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Si usted concede una licencia CREATIVE COMMONS sobre su produccion intelectual,
mantiene la titularidad de los derechos de autor de esta y, a la vez, permite que otras personas
puedan reproducirla, comunicarla al piblico y distribuir ejemplares de esta, bajo las
condiciones siguientes:

¢Quiere permitir usos comérciales de su produccion intelectual?

Si: significa que usted permite la reproduccién, distribucién y comunicacién pablica de la
produccién intelectual incluso con fines comerciales.

No: significa que usted permite la reproduccion, y comunicacién piiblica de la produccion
intelectual, pero sin fines comerciales.

X | Siautorizo

No autorizo
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Jurisdiccion de su Licencia

Todas las licencias CREATIVE COMMONS son de 4mbito mundial, sin embargo,
usted puede elegir entre la opcién “internacional” o una adaptada a su jurisdiccion,
como para el caso peruano.

La opcién “internacional” emplea el lenguaje y la terminologia de los tratados
internacionales; en cambio, la adaptada a su jurisdiccién, recoge las particularidades
de la legislacion peruana.

En consecuencia, la opcién “internacional” goza de una mayor eficacia a nivel
mundial, gracias a que tiene Junsdlcclon neutral. Mientras que la opcién

adaptada a la jurisdiccion del Perti goza de una mayor eficacia ante los tribunales
peruanos.

E Internacional

X | Nacional

Linea de investigacion: GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS - P20

b@ ‘ 15 de octubre del 2024

Firtha de Autor huella digital Fecha

100
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