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RESOLUCION DECANAL N° 989-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 11 de setiembre del 2024

VISTO: El expediente N° 2024- 12662 presentado por el (la) Bachiller: JORGE LUIS
PACHECO RAMIREZ estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de
Ingenierias y Ciencias Puras quien solicita NOMINACION DE JURADOS ¥ PROGRAMACION DE FECHA
Y HORA DE SUSTENTACION.

CONSIDERANDO:

Que, el (la) Bach. JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ, quien solicita NOMINACION
DE JURADOS Y PROGRAMACION DE FECHA ¥ HORA DE SUSTENTACION de la Tesis Titulado:
APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS,
CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024, la misma que pertenece a la linea de investigacién
GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS para optar el Titulo Profesional de Ingenierxo Industrial,

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el reglamento interno de
trabajos de investigacién conducente a grados y titulos mediante Resolucion N° 0294-2023 UANCV-CU-
R. y en concordancia con el dictamen de similitud.

De conformidad al Reglamento Interno de Trabajos de Investigacion Conducente a
Grados y Titulos aprobado con Resolucion N° 0294-2023 UANCV-CU-R. y 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 y
modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el Director de la Unidad de Investigacion
de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

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

Presidente : Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
ler Miembro : MSc. ABELARDG LEON MIRANDA
R RANULFO SANCHEZ CARREON

* 2do Miembro : Ing ADW.

ARTICULO SEGUNDO. - RECONOCER como asesor de la propuesta de
investigacion (tesis) de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras al {a la) docente, M.Sc. JESUS
ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO . - APROBAR, la FECHA Y HORA DE SUSTENTACION
DE LA TESIS de el (la) bachiller: JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ; del informe final de la
investigacién (tesis) titulado: APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE
PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024, para optar el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial. de acuerdo al siguiente detalle:

= FECHA : Viernes 20 de setiembre del 2024
* HORA : 10:00 am.
*  LUGAR ¢ Aula 204 - FICP

ARTICULO CUARTO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacién, Responsables
del Comité de Investigacion 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.

ce,
Archivo
interesado (a)
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RESOLUCION DECANAL N° 430-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 11 de junio del 2024

VISTO: El expediente W* 2024-CU- 6380, presentado el o (la) Bachiller JORGE
L.um» é."ﬁ‘%.«.ﬂ!.&e‘iuu *x&..l\ﬁ,“ik.i;& SOhLItandO d‘ﬂ‘.’ﬁe‘ta’h.zt’i(.;&@ﬁ“d 'JIL 44?‘3 "‘Jd\U"\."UR{.ﬁl.ﬁ .I'JJL. .i!‘d "!ﬂk !.U‘E“@.b'ul&k el
PROVEIDO - N° 428 -2024-UI-FICP-UANCV/J, y la FICHA DE OPINION DE LA PROPURSTA DE
INVESTIGACION formato N° 15 -2024 del integrante del comité de investigacion EPII de la Facultad
de Ingenierias y Ciencias Puras, segiun al reglamento interno de trabajos de investigacién conducente
a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el o (la) Bachiller: JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ ha presentado su
propuesta de }‘_nl]pstlaomgn Titulado: APLICACIAON IR 1.4 TNQ ENTERIA DE MBETODNS DA AR A
MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024, para
optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de
Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
y Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacion Dr. Ricardo Anibal Maldonado
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emiti6 la ficha de opinién de la propuesta de investigacién formato N* 15 -2024- aprobando la
propuesta de investigacién titulado: APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA
DE PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024,

Que, es requisito indispensable contar con un asesor docente ordinarioc y/o
contratado de la Facuitad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afos de docencia,
grado de doctor o magister y experiencia en la linea a investigar, o debera estar acreditado por
Resolucién 0989-2022-UANCV-CU-R, quien asumira como asesor de la prepuesta de investigacion,
segan el area o grado.

Estando, con la opinién favorable de la propuesta de investigacién del Comité de
Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y en concordancia al Reglamento Interno
de Trabajos de Investigacion Conducente a Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023
UANCV-CU-R. y ent merito al Art. 25 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 y modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el
Director de la Unidad de Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, la PROPUESTA DE INVESTIGACION,
presentado por el o (la) Bachiller: JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ, para optar el Titulo Profesional
de Ingeniero Industrial, con el Tema Titulado: A} ICACION DR LA INGENTERTA, DE METODOS PARA
MEJORA DE P*xﬁ(‘&m@& OPERATIVOS, CASC EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024
correspondiente a la linea de investigacion GESTION DE OPERACIONES ¥ PROCESOS.

La misma que debera proceder con la ejecucién de la propuesta de Investigacion
aprobado de acuerdo a lo establecido en el Reglamento Interno de Trabajo de Invesiigacion Conducenie
a Grados y Titulos, con fines de obtencion de Grados Académicos y Titulos Profesionales.

ARTfCU:LO SEGUNDO.- RECONOCER como ASESOR DE INVESTIGACION de
al (a la) docente #i.Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacion,
Responsables 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.

e,
Archivo 2021
Interesado {a)

www.uancv.edu.pe
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RESOLUCION DECANAL N° 877-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 26 de agosto del 2024

VISTO: El expediente N° 2024-CU - 7996 por el sefior (a): JORGE LUIS
PACHECO RAMIREZ quien solicita REVISION DEL INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION
(borrador de tesis), el PROVEIDO — N° 84.7- 2024-UI-FICP-UANCV/J, y la FICHA DE OPINION DEL
INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION {BORRADOR DE TESIS} formato N° 024- 2024 del
integrante del comité de investigacién EPII de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, segun al
reglamento interno de trabajos de investigacion conducente a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el sefior (a): JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ, ha presentado su informe
final de la investigacién (borrador de tesis) Titulado: APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS
PARA MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024,
para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial,

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de
Trabajo de Investigacién Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
y Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacién Dr. Ricardo Anibal Maldonado
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emitié la ficha de opiniéon del informe final de la investigacién (borrador de tesis) formato N°
024- 2024 aprobando el informe final de la investigacién (borrador de tesis) titulado: APLICACION DE
LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA
COMERCIAL, JULIACA, 2024, 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 investigacion conducentes a grados y titulos mediante Resolucion 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 Investigacion 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, 27 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 creaciéon 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, ¢l INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION
(BORRADOR DE TESIS), para la REVISION DE SIMILITUD TURNITIN, presentado por el sefior (a):
JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ, para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, con el
Tema Titulado: APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS
OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024 comrespondiente a la linea de
investigacién GESTION DE OPERACIONES ¥ PROCESOS, en virtud a los considerandos expuestos.

B ARTICULO SEGUNDO.- RATIFICAR como ASESOR DE INVESTIGACION al (a
la), M.Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacién,
Responsables 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.

oC.
Archivo
interesado {(a)

uliaea » Puno - Perd » wWwWWw. nanevedope
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Titulo de la Tesis /

APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA’ DE PROCESOS
OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024

Datos de autor

JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ

| Nombres y apellidos

Tipo de documento de identidad DNI

Numero de documento de identidad 75239467

URL de ORCID https://orcid.org/0009-0002-2488-5424
- Datos del asesor

Nombres y apellidos " JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA
Tipo de documento de identidad DNI

Numero de documento de identidad | 01323821

URL de OI'\;CID
b o Datos del jufado
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 ABELARDO LEON MIRANDA

Tipo de documento DNI

Numero de documento de identidad 40198643

Miembro del jurado 2

Nombres y apellidos ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

b

Tipo de documento DNI

Numero de documento de identidad 02064066 5
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Linea de investigacién

Datos de investigacion

GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS -P20

Grupo de investigacion

Agencia de financiamiento

Ubicacion geogréfica de la
investigacion

realizo la investigacion

- Libreria

Afio o rango de afios en que se

URL de disciplinas OCDE

No aplica.

Sin financiamiento.

Dﬁepartamento: Puno

Provincia: San Roman

Distrito: Juliaca

| Longitud oeste: -14.494204909976665
| Latitud sur: -70.3448224593506
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oo U

URL:

Enero 2023 — junio 2024
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Ingenieria de produccién
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ , identificado con DNI
Nro. 75239467, en mi condicion de egresado de:

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

INGENIERIA INDUSTRIAL ,

informo que he elaborado el/la [ Tesis o C] Trabajo de Investigacion, (] Trabajo Académico
denominada:

APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS
OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024

Asesorado por: M. S¢. 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 omision 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
Administracion 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__26__de setiembre del 2024

a del Estudiante Huella
(obligatoria)

Firma del Asesor
(obligatoria)

\\\J \
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RESUMEN

La investigacion de titulo: “Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejora de
procesos operativos, caso empresa comercial, Juliaca, 2024”, en el cual se tiene el
objetivo de determinar el impacto de la aplicacién de la ingenieria de métodos para
la mejora de los procesos operativos esto para la empresa Corporacion
BMWGLASS EIRL, el cual tiene como actividades principales la venta, produccién
y comercializacion de articulos y repuestos para la industria automotriz, las cuales
estan elaboradas a parte de fibras de vidrio, las cuales son usadas como
complementos y piezas de automéviles. El problema analizado se centra en la baja
productividad de empresa, la cual tiene la necesidad de incrementar el nivel de
produccion actual, el cual puede ser analizado e interpretado usando diagramas de
operaciones y andlisis de procesos. La metodologia de investigacién parte por
realizar un andlisis de la situacién actual, el cual permite analizar los tiempos de
procesamiento de cada operacioén, siendo estos datos numéricos, la investigacion
toma un enfoque cuantitativo, la poblacion de estudio se centra en los tiempos de
operaciones, de las cuales se tomara diez observaciones de cada actividad. Los
resultados han determinado un incremento de productividad de 1.41 a 1.55, esto
enfocado en la mejora de produccién, la reduccion de costos, mejor utilizacién de
recursos y demas. Entonces, el uso de la ingenieria de métodos permite mejorar la
productividad, generar un estandar de produccion, asi como mejorar la calidad
respectiva.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, produccion, piezas de automoviles, fibra

de vidrio.
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ABSTRACT

The research entitled: "Application of engineering methods for the improvement of
operational processes, case commercial company, Juliaca, 2024", in which the
objective is to determine the impact of the application of engineering methods for
the improvement of operational processes for the company BMWGLASS EIRL
Corporation, which has as its main activities the sale, production and marketing of
articles and spare parts for the automotive industry, which are made apart from
glass fibers, which are used as accessories and automobile parts. The problem
analyzed focuses on the low productivity of the company, which has the need to
increase the current level of production, which can be analyzed and interpreted
using operations diagrams and process analysis. The research methodology starts
by carrying out an analysis of the current situation, which allows analyzing the
processing times of each operation, these being numerical data, the research takes
a quantitative approach, the study population focuses on the times of operations,
from which ten observations of each activity will be taken. The results have
determined an increase in productivity from 1.41 to 1.55, this focused on improving
production, reducing costs, better use of resources and others. So, the use of
method engineering makes it possible to improve productivity, generate a
production standard, as well as improve the respective quality.

Keywords: Method engineering, production, auto parts, fiberglass.
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INTRODUCCION

La investigacion de titulo: “Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejora de
procesos operativos, caso empresa comercial, Juliaca, 2024”, en el cual se tiene el
objetivo de determinar el impacto de la aplicacion de la ingenieria de métodos para
la mejora de los procesos operativos esto para la empresa Corporacion
BMWGLASS EIRL, el cual tiene como actividades principales la venta, produccion
y comercializacion de articulos y repuestos para la industria automotriz, las cuales
estan elaboradas a parte de fibras de vidrio, las cuales son usadas como
complementos y piezas de automoviles.

Entonces, la ingenieria de métodos permite estudiar el ambito de la produccion,
esto aplicado con el fin de mejorar el sistema de trabajo, ademéas de lograr un
proceso mas eficiente y un método de trabajo adecuado, para ello es importante
encontrar las estrategias que permitan reducir los costos de operaciones y el
incremento de la productividad. En el campo de la produccion de piezas a base de
fibra de vidrio, se debe considerar la aplicacién de herramientas de la ingenieria de
métodos para la simplificacion de operaciones en el procesamiento de materiales
compuestos como la fibra de vidrio.

En el contexto mundial, la industria de la fibra de vidrio se ha diversificado esto por
su amplia capacidad de adaptacion y versatilidades para sus procesamiento y
manufactura, siendo un material aplicado tanto en automocion, generacion de
energia, sector aeroespecial y en construccion. Siendo ello un motivo importante
por la que las empresas tienden a mejorar sus procesos, lo que implica lograr
productos de mejor calidad, con la minimizacién de desperdicios de material, el uso
eficiente de insumos, entre otros, que son importantes para mejorar la competencia

e innovacion tecnoldgica.
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En tanto, el contexto de Latinoamérica, la industria de fibra de vidrio ha demostrado
un crecimiento importante, mas que todo en paises como Argentina, Brasil y
México, esto por la creciente demanda de estos productos basados en fibra de
vidrio, ya que tiene muy buenas propiedades como la resistencia a la corrosion,
peso ligero y larga durabilidad. Entonces, bajo este contexto las empresas tienden
a afrontar desafios para mejorar sus productividades, es por ello que se debe de
implementar alternativas y mejoras en la parte tecnoldgica que permite simplificar
sus actividades y reducir sus ciclos de produccion.

En el contexto peruano, la industria de fabricacion de piezas a partir de fibra de
vidrio se ha venido intensificando, esto debido también a su versatilidad y
aplicaciones en sectores como la mineria y construcciones, entonces las empresas
dedicadas a este rubro también buscan por procesos que sean eficientes, es pot tal
motivo que necesitan de la aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar su
productividad, mejora de calidad, el aprovechamiento de sus recursos y buscar
satisfacer tanto a sus clientes internos como externos.

La investigacion se estructura acorde a capitulos, cada uno describe su contenido
esto permite tener mejor entendimiento sobre el tema estudiado:

Capitulo I: Describe la parte de problema a analizar, ademas de su correspondiente
formulacion, todo ello en base a preguntas de investigacion, con este mismo
esquema se formula los objetivos y las hipotesis, lo que implica tener justificaciones
necesarias para realizar el estudio, a ello se suma la descripcion de las variables,
su operacionalizacion de variables, en la cual se describen las dimensiones e
indicadores de cada variable.

Capitulo II: En este apartado se hace ampliacion de la parte tedrica y conceptual

de cada una de las variables en el marco teorico, previamente se hace la revision
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de la literatura, en la cual se hace revision de los antecedentes de la investigacion,
siendo ellas similares al tema de investigacion, de los cuales se extrae informacion
importante como los objetivos, los resultados y conclusiones, luego termina el
capitulo con un glosario de términos, al cual se le denomina como marco
conceptual, en la cual se resumen los términos mas recurrentes que se debe
conocer para mejor entendimiento de la investigacion.

Capitulo 1ll: En este capitulo de centra en la metodologia que se ha seguido para
realizar la investigacion, en la cual se describe el enfoque utilizado para el
tratamiento de informacion y datos, seguido del tipo y nivel de investigacion,
ademas describe el disefio de investigacion, también presenta la muestra y la
poblacién que es unidad de estudio, luego de ello presenta las técnicas y los
instrumentos utilizados para la investigacion, ademas del procedimientos para el
analisis, tratamiento e interpretacion de la informacion encontrada en la
investigacion.

Capitulo IV: Para el capitulo de resultados, nos enfocamos netamente en la
informacion de la empresa, es decir sobre el diagndstico realizado, en el cual se
tiene informacion relevante del proceso, ademas de la presentacion de los
diagramas de operaciones, esquema de recorrido del proceso, proceso principales,
ademas de la toma de informacién y datos del tiempo de procesamiento, en la cual
se hace énfasis en estandarizar el tiempo, las actividades que generan valor y sobre
el estudio de productividad, para lo cual se hace la revision documental, con toda
la informacion previa se hace una pequefa discusion con otras investigaciones que
estan como antecedentes de la investigacion.

Capitulo V: En este apartado se hace la presentacion de las principales

conclusiones, para el cual nos enfocamos en el impacto y los efectos que ha
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producido la aplicacién de ingenieria de métodos en los procesos productivos de la
empresa, ademas con ello se hace las respectivas recomendaciones, esto en base
a los objetivos y las conclusiones a las que se han llegado...

Para culminar el estudio, se hace la presentaciéon de las principales fuentes
bibliograficas, asi como la presentacion de los anexos que han servido como

soporte para culminar la investigacion.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Dentro del contexto actual, la industria de produccion de piezas a base de
fibora de vidrio, las empresas vienen innovando estratégicamente para
mejoras de sus respectivos resultados, desde el manejo deficiente que se
tiene sobre sus materiales, materias primas, los costos elevados que se tiene
en su produccién, ademas de tiempos largo de sus procesos, las variaciones
constantes que se tiene sobre la calidad. Sin embargo, pese a la alta
demanda que se tiene sobre los productos a base de fibra de vidrios, muchas
de las empresas no han optado por mejorar sus procesos, lo que dificulta el
logro de su eficiencia y la existencia de desperdicios.

Por ello la falta de procesos de trabajo metddicos y estandarizados es vital
para la mejora de los procesos productivos, 1o que evitar problemas en la
parte operativa de las empresas, siendo algunos problemas recurrentes la

sobreproduccion, los tiempos que generan pérdida, asi como la produccion
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de inventarios, ademas de existencia de defectos en los productos. Todo ello
ha determinado un incremento en los costos operativos, ademas de la
reduccion de la competitividad a nivel del mercado. Por ello, es importante
la adopcion e innovacion de procesos aplicando tecnologias recientes que
permiten una adecuada gestion de sus recursos, ademas permite lograr los
objetivos de produccion.

Corporacion BMWGLASS EIRL, no es ajeno a problemas eventuales de
produccion, el cual afecta al sistema de produccidon, teniendo en
consideracion que el tiempo de produccidn no esta estandarizado, no cuenta
con mediciones de tiempos, carece de métodos de analisis de operaciones
del proceso, hacer recorrido y movimientos innecesarios que generan
demoras y retrasos en la produccion, a ello se suma la falta de
capacitaciones que mejoren el rendimiento de los colaboradores, por ello
tiene la necesidad de aplicar herramientas de mejora, siendo ello la
ingenieria de métodos que le permitira realizar un analisis previo de la
situacion y la identificacion de principales problemas, con fines de establecer
las estrategias de mejora correspondiente.

La ingenieria de métodos, aplicado a empresas de produccion, como para el
caso de elaboracion de piezas como base de materia prima la fibra de vidrio,
es una alternativa de solucion para la reduccion de tiempo de procesamiento,
asi como la reduccion de costos y demas. Es importante, hacer el
reconocimiento de las bondades que tiene la aplicaciéon de herramientas de
ingenieria, ya que no son muy conocidas en el entorno, por ello se debe

diversificar su aplicacion en empresas productivas,
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA
La formulacion parte por aplicar preguntas sobre el tema de investigacion, el
cual es parte inicial de identificar que se quiere solucionar con la

investigacion, siendo ellos:

1.2.1. Problema general
¢, Cual es el impacto de la aplicacion de la ingenieria de métodos en
los procesos operativos de la Corporacion BMWGLASS EIRL,

Juliaca, 20247

1.2.2. Problema especifico

- ¢Cual es el impacto del estudio de tiempos en los procesos operativos
de la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024?

- ¢ Cual es el impacto del método propuesto en los procesos operativos de
la Corporacién BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024?

Una vez, establecido las preguntas sobre la investigacion, estas deben

relacionarse con los objetivos, para ello se hace la formulacion de los

mMismos, Como sigue:

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

En relacion a los objetivos de la investigacion se centra en determinar los

propdsitos de la investigacion, estos deben de guardar relacion con los

problemas establecidos previamente, siendo ellos:

1.3.1. Objetivo general

Explicar el impacto de la aplicacién de la ingenieria de métodos en los

procesos operativos de la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024
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1.3.2. Objetivo especifico

- Determinar el impacto del estudio de tiempos en los procesos operativos
de la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024

- Determinar el impacto del método propuesto en los procesos operativos de
la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024

Ya establecidos los objetivos de investigacion, estos deben enfocarse en la
determinaciéon de la hipoétesis, las cuales deben de guardar relacion tanto

con los objetivos y las preguntas de investigacion planteadas.

1.4. JUSTIFICACION
Es importante considerar la formulacion de las justificaciones, siendo ellas
las razones para realizar la investigacion, a ello se suma la importancia y el
alcance de la investigacion, siendo estas de caracter teérico, metodoldgico

y aplicativo, entonces se tiene:

1.4.1. Justificacion teorica
La ingenieria de métodos cuenta con un marco conceptual y tedrico
amplio, lo que cual permite el analisis y la mejora de los procesos de
produccion, lo que es basicamente un modelo de trabajo para
investigacion, ademas de hace estudio de tiempos y movimientos que
permite un disefio adecuado y eficiente del sistema de trabajo, la
aplicacion de estas técnicas permiten la identificacion de actividades
gue no afiaden valor al proceso principal, ya que mejoran el flujo de
trabajo, se centran en la ergonomia y el mejora de sensacion de
bienestar en el entorno laboral, la adopcion de los métodos de trabajo

permiten a las empresas lograr sus objetivos tanto estratégicos, como
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operacionales, lo que implica trabajar en base a la calidad de la

produccion.

1.4.2. Justificacion metodologica
En lo relacionado a la parte metodolégica, la ingenieria de métodos
permite la aplicacion de técnicas y herramientas ya estandarizadas,
las cuales pueden ser aplicadas en diversos contextos y en cada tipo
de sistema de produccion, estas herramientas permiten el analisis de
los procesos, basado en diagramas de flujo, el estudio de tiempos y
la técnicas de mejora continua, lo cual permite enfocarse en el
problema de investigacion basado en la busqueda de la eficiencia
operativa y la mejora de produccion, lo cual permite tener una
metodologia enfocada en la identificacion de problemas, asi como
para la generacion de oportunidades de mejora y el logro de un
proceso mas eficiente y con poca variabilidad.
1.4.3. Justificacion practica

En lo referente a lo practico, la aplicacién de ingenieria de métodos
permite la produccién de elementos con la calidad correspondientes,
logrdndose un desempefio mejor como sistema productivo. Las
mejoras mas considerables son la reduccién del ciclo de trabajo, el
mejoramiento de la eficiencia en el uso de recursos, en especial la
mejora de eficiencia de los colaboradores, asi como el uso adecuado
de maquinas y equipos, sumado a ello permite reducir los
desperdicios de material, tener mejor control de produccion, asi como
una mejor planificacion, al mejora estos factores, la empresa logra

reducir sus costos operativos, mejora de productividad de sus
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factores y general, ademas el logro de la calidad adecuada para su
produccion, lo cual permite generar competitividad como empresa.

Una vez establecido, las justificaciones necesarias, se debe
determinar las hipotesis correspondientes, ademas del desglose de
cada variable en sus componentes, dimensiones e indicadores que

permiten una mejor comprension del estudio:

1.5. HIPOTESIS
Las hipétesis establecen un panorama anticipado, siendo las respuestas
previas a los casos de estudio, para nuestro caso el impacto positivo y
directo que tendra la aplicacion de métodos en los niveles de productividad,
asi, como en la produccion.
1.5.1. Hipotesis general
La aplicacion de la ingenieria de métodos tiene un impacto positivo
en los procesos operativos de la Corporacion BMWGLASS EIRL,

Juliaca, 2024

1.5.2. Hipotesis especificas

- El estudio de tiempos tiene un impacto positivo en los procesos
operativos de la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024

- Elmétodo propuesto tiene un impacto positivo en los procesos operativos
de la Corporacion BMWGLASS EIRL, Juliaca, 2024

Una vez establecidos las hipotesis de investigacion, se debe de formular las

dimensiones e indicadores para cada una de las variables, lo cual permite

tener mejor entendimiento de ellas, esto para formar el marco teorico

conceptual.
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1.6. VARIABLES
Las variables permiten la medicion correspondiente de las cualidades de las

unidades a analizar, como son las variables causa y efecto, siendo ellas:
1.6.1. Variable independiente

Ingenieria de métodos
1.6.2. Variable dependiente

Procesos operativos

1.6.3. Operacionalizacion de variables
Este proceso permite segmentar las variables acordes a sus

indicadores y sus dimensiones respectivas

Tabla 1. Operacionalizacién de las variables de investigacién

Variables Dimensiones Indicadores
Ingenieria de métodos Eficiencia de procesos Tiempo ciclo
Produccion

Actividades que no generan

valor
Calidad de producto Tasa de defectos
Recursos Eficiencia de materias primas
Procesos operativos Eficiencia operativa Productividad horaria
Eficiencia de recursos Productividades parciales
Costo operativo Costo unitario

Nota: Propio
Una vez establecido el criterio de indicadores y dimensiones, estos se ampliaran

en el marco teorico.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES
Con relacién a los antecedentes de la investigacion se centra en reconocer
los objetivos de investigacidén, la metodologia que han utilizado, los
resultados y conclusiones respectivas.

2.1.1. Antecedentes internacionales
En el estudio desarrollado en Ecuador por (Bayas & Rosero, 2015), sobre el
analisis de: “Disefio y construccion de una carroceria de un vehiculo de
competencia férmula SAE en fibra de vidrio, para la escuela de Ingenieria
Automotriz”, en el cual hace analisis correspondiente al proceso de
construccion de piezas estructurales a base de fibra de vidrio, aplicado en la
industria automotriz, para ello hace una recoleccion de informacion del
proceso de construccion, es decir de las actividades necesarias para su
fabricacion, el objetivo es producir un elemento estructural en base a fibra
de vidrio, esto basado en un método de trabajo. El proceso consta en la
realizar un molde de carroceria, para lo cual se hace un requerimiento de
materiales al area de almacén, luego de ello se hace un recorte de material,

la union por medio de correas, el recorte de molde, el pegado de moldes, el
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lijado del poliuretano, luego de ello se hace la aplicacion de fibra de vidrio en
el molde, para ellos hace la aplicacion de cera y otros aditivos, luego de ello
se hace el recorte, la mescla de resinas, catalizador, entre otros, para luego
aplicar la fibra de vidrio, se procede a secar, se hace el desmolde, las
inspeccion y correccion de fallos si es necesario, todo ello es importante para
el disefio y produccion de piezas de automoévil hechas a base de fibra de
vidrio.

En el estudio realizado en Ecuador por (Vargas, 2020), en el cual se ha
tomado el tema de: “Optimizacion del proceso de elaboracion de las laminas
para autopartes en fibra de vidrio reforzadas con Women Roving 800 en la
fabrica Master Fibra Ubicada en Ambato”, en el cual se tiene el objetivo de
mejorar el proceso de produccion de autopartes basados en fibra de vidrio,
lo cual permite analizar sus propiedades mas importantes, para ello se hace
los correspondientes ensayos mecanicos y pruebas de calidad, el proceso
de produccion consta de realizar una recepcioén de materias primas, se hace
la preparacion del molde, se hacen los corte respectivos a la capa de fibra ,
se hace preparacion de la resina, se hace el laminado correspondiente, se
hace el curado de la resina, se hace el desmoldado, se hacen las
inspecciones y los acabados, siendo ello el proceso de produccion de
autopartes, basado en fibra de vidrio. Es importante realizar ensayos de
flexién, dureza, impacto y traccion para asegurar la calidad de la produccion.
En el estudio realizado en Ambato, por (Bonilla, 2017), sobre el tema de:
“Sistema de gestion de calidad en la produccion de partes y piezas de fibra
de vidrio para el sector carrocero en la ciudad de Ambato”, en el cual se hace

es analisis del sistema de calidad basado en la produccion de autopartes
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utilizando como material primo la fibra de vidrio, lo cual implica realizar un
enfoque mixto, por medio de la informacion documental y la aplicacion de
encuestas, en los resultado encontroé que las empresa del rubro tiene poca
capacidad de gestidon en la produccion de autopartes, ademas que se tiene
70% de asignacion de recursos para el logro de actividades, en la cual el
proceso operativo se centra en actividades como la planificacion comercial,
la planificacion de la produccion, la gestion de compras y ventas, todo ello
basado en el proceso principal que es la preparacién del molde, aplicacion
de la cera desmoldante, la preparacion de gel y resina, seguido la aplicacién
de la fibra de vidrio, el corte de filos sobrantes, el secado completo de la
piezas, el desmolde, la inspeccion y el pulido final.

En el estudio realizado en Latacunga, por (Taipe, 2021) sobre: “Construccion
de la carroceria de un go-kart eléctrico mediante la utilizacion de materiales
compuesto reforzados con fibra para la carrera de Tecnologia Superior en
Mecanica Automotriz de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE”, en
el que se ha observado que el proceso de fabricacion utilizada diversos
aditivos, que permiten el mejor rendimiento dela fibra de vidrio, el cual es
aplicado en un molde. Por lo que se ha buscado la mejora del proceso con
la mejor calidad de materiales, para ello se ha establecido el estudio de
métodos de trabajo con el fin de mejorar la capacidad de produccion. El
proceso consta de actividades y operaciones como la utilizacién de moldes,
luego de ello se hace la preparacion de la fibra de vidrio y sus aditivos como
son la resina y el estireno, la cual se hace una mezcla de estas sustancias,

luego de vertido sobre el molde, se hace el desmolde correspondientes,
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luego ello se hacen los acabados como la aplicacion de masilla para lograr
una mejor superficie lisa.
En el estudio realizado en Cuenca, por (Perez & Vite, 2019), sobre el tema
de: “Desarrollo de un draft para la fabricacién de autopartes y elementos de
geometrias simples en fibra de carbono”, para ello se basa en el objetivo de
mejorar el proceso de produccion de autopartes a base de fibra de vidrio,
para ello se ha tenido consideracion en el proceso de produccion, siendo los
pasos, desde el proceso de disefio, el cual se hace por medio de software,
luego de ello se hace la preparacion de insumos y asi como la tela de fibra
de vidrio, luego de ello se hace el moldeado, los proceso de corte y trazado,
el curado de la superficie, ademas se realizar el proceso de aislamiento de
la pieza, luego se aplica el proceso de vaciado, el proceso de curado, el
enfriamiento correspondiente y el mecanizado.
En otro estudio realizado por (Zapata, 2024), sobre: “Sistema de analisis de
tiempos de manufactura de tanques cilindricos en resina poliéster reforzada
con fibra de vidrio.”, en el cual se tiene problemas con el tiempo de
produccion, debido a ello se hace el andlisis de las estaciones de trabajo,
con el fin de analizar los factores productivos, siendo ellos la materia prima,
las fuerza laboral, la distancia recorrida en el proceso, las condiciones
ambientales. En esta investigacion, se tiende a analizar la longitud de
recorrido, asi como el analisis de costos, la cantidad de dias trabajados,
entre otros aspectos.

2.1.2. Antecedentes nacionales
En la investigacion realizada En Lima, por (Escudero, 2017), sobre el tema

de “Propuesta de mejora en el proceso productivo de una empresa que
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fabrica productos sanitarios en fibra de vidrio”, en el cual se detalla
problemas relacionado con la baja eficiente en el proceso de produccion, en
especial con el 23% de reprocesos y 3% de producto rechazados, ademas
de deficiencias en el orden y limpieza del area de produccion, lo que produce
una reduccion de valor agregado respecto a los procesos. Ante esta
situacion se ha establecido la mejora por medio de la aplicacion de la
ingenieria de métodos, aplicacion de la metodologia 5s, analisis del recorrido
de produccién, asi como la estandarizacién de los procesos. Todas estas
herramientas aplicadas permiten reducir el tiempo de produccion, uso
eficiente de recursos, logro del cumplimiento de los objeticos de produccion,
asi como la mejora de las etapas del ciclo productivo, reduccion de tiempos
de produccién, eliminacion de recorridos innecesarios y reduccion de
desperdicios y mermas.

En otra investigacion realizada en Lima, por (Henriqguez & Luque, 2021),
sobre el tema de: “Propuesta de mejora de procesos empleado Manufactura
Esbelta y Estudio de métodos en el area de laminado de la empresa Fibra
de Vidrio NT SAC”, en el que se tiene el objetivo de mejorar el proceso de
produccion por medio de herramientas de ingenieria, esto aplicado en la
produccién, para ello se tiene una deficiencia en el uso de recursos, ademas
de la existencia de tiempos improductivos, siendo la metodologia de 5s, la
que permite mejorar el orden y limpieza, a la vez permite reducir los
recorridos de materiales y flujo de personal, por lo que se reduce el tiempo
ciclo de produccién. Se ha logrado superar la eficiencia del proceso del valor
de 70%. Dentro de los principales problemas se tiene el incremento de

produccion del 30%, el incremento de ventas, incremento de
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remuneraciones. Se la logrado el incremento de la eficiencia productiva del
55% al 70%, es decir el volumen de produccién era de 98 unidades
mensuales, pasando a 130 unidades por mes. El ciclo de produccién se ha
reducido de 151 minutos por unidad a 141 minutos por unidades, lo que ha
implicado reducir también las actividades de 44 a 25, es decir la reduccion
de transporte de 11 a solamente 3 traslados importantes. La metodologia de
5s, ha permitido incrementar el espacio disponible de 14 a 34 metros
cuadrados.

En otra investigacién hecha en Lima, por (Angulo & Medrano, 2019), sobre
el tema de: “Implementacién de un plan de mejora para optimizar la
productividad en una empresa fabricante de piezas de fibra de vidrio”, en ella
se ha tenido el objetivo de implementar una mejora correspondientes al
sistema de produccién, el cual permite incrementar el nivel de productividad,
para ello se ha determinado la medicion e implementar por medio de
indicadores. La aplicacion de Lean Manufacturing sumado a la ingenieria de
métodos permite la reduccion de tiempos de produccion de mascaras de
motocarros, que mediante el estudio de tiempos se ha permitido reducir los
desperdicios en los procesos. La investigacion, se centra en factores
productivos, siendo sus principales aportes en la reduccion de tiempo de
produccion en 14.4%, la reduccion de los costos de produccion en 12.87%,
y la reduccion de 36.64% de areas que estaban mal ocupadas, generandose
mejores condiciones para el trabajo.

2.2. MARCO TEORICO
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2.2.1. Ingenieria de métodos

2.2.1.1. Introduccion alaingenieria de métodos
La ingenieria de métodos es una herramienta que es parte de la
ingenieria industrial, en el cual se busca incrementar la eficienciay la
efectividad del proceso principal (Mori, 2018), su aplicacion recae en
la importancia que permite incrementar la productividad y la reduccion

de costos operativos (Guarin, 2007).

2.2.1.2. Importancia de la ingenieria de métodos
La ingenieria de métodos se enfoca en el uso de métodos y técnicas
para el analisis de tiempos, en el cual intervienen factores como
(Dominguez, 2023):

e La optimizacion de los procesos, para ello se deben de
identificar y eliminar actividades que reducen el valor del
proceso, para ello es importante realizar la optimizacion de los
procesos productivos

e La reduccién de costos, siendo los métodos de trabajo que
permiten la reduccion de costos unitarios en la produccién,
esto por medio de la mejora de eficiencia y la reduccion de los
desperdicios en el manejo de materiales y la reduccion de los
tiempos de ciclo.

e El incremento de la productividad, se puede lograr con el uso
eficiente de los recursos, ya sean fisicos o intangibles, lo que
implica tener mayores niveles de produccién con la misma

inversion de recursos.
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e La calidad, es un factor importante ya que el incremento de
produccion debe tener la consistencia en base a las mismas
caracteristicas y requerimientos que el cliente debe considerar
para su satisfaccion.

e En relacion a la seguridad, el estudio de método permite
establecer una ergonomia de trabajo, bajo condiciones de
trabajo adecuado, esto reduciendo los niveles de riesgo y
mejorando la ergonomia adecuada, para que los trabajadores

tengan bienestar.

2.2.1.3. Procedimientos adecuados para la ingenieria de métodos

En lo referente a la secuencia de pasos para realizar la aplicacion

de ingenieria de métodos (Martinez et al., 2022):

e La seleccién de un trabajo para su andlisis correspondiente de
sus tareas y actividades, con el fin de encontrar la mejora
correspondiente, luego de ello se hace un analisis de la
viabilidad del estudio.

e El registro de la informacion, para ello se hace uso de las
herramientas de diagramas de analisis de flujo del proceso y
otros graficos que permitan un andlisis de la situacién actual,
en ella también se hace la recoleccion de los tiempos,
movimientos y recorrido.

e El analisis del método actual, para ello se realiza la
descomposicion de los procesos en sus actividades basicas,
con el fin de hacer una evaluacion de cada una de ellas para

identificar sus falencias.
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2.2.1.4.

e El desarrollo de un método mejorado, el cual permite aplicar la
propuesta de mejora basado en el andlisis previo, para ello se
ha la simplificacion de las actividades y el cual permita generar
una ergonomia de trabajo.

e La medicion de tiempo, el cual permite medir el tiempo de cad
actividades por medio de un cronémetro, el cual es un método
gque permite estandarizar el tiempo ciclo de trabajo.

e La implementacion del método de trabajo y su respectivo
seguimiento, para lo cual se hace la implementacion y el
monitoreo continuo con el fin de asegurar la eficiencia del
nuevo método y tener los ajustes necesarios.

Beneficios de laingenieria de métodos

La ingenieria de método, permite tener una ventaja en los

procesos una vez aplicado, siendo ellos (Busto, 2008):

e Mejora de la eficiencia, en el cual los procesos son afectados
en la reduccién de los tiempos de produccién seguido de la
reduccion de costos asociados a sus actividades.

e Mejora de la calidad, los procesos generan producto de mejora
calidad, esto porque se estandarizacion sus actividades
secuenciales, permitiendo tener mas control de las
variabilidades en sus caracteristicas (Anchatufia et al., 2015).

e Reduccion de merma y desperdicios, se tiene mejor control
sobre los desperdicios de materiales, puesto que se tiene un

método de trabajo mas eficiente.
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e Incremento de la satisfaccion del cliente, debido al
cumplimiento de entrega, pedido y encargados entregado a
tiempo, se tiene mejor relacion con los clientes y su
conformidad con la calidad, permitiendo la fidelizacion de los
mismos.

e Mejora del ambiente laboral, tanto el entorno como la
ergonomia sufren cambios importantes lo que genera mejor
conformidad de los colaboradores y aseguramiento de su
integridad fisica y bienestar emocional, lograndose un trabajo
seguro y cémodo para ellos.

Objetivos de laingenieria de métodos

La ingenieria de métodos tiene fines importantes, que parten del

estudio de tiempos, estos son (Curillo, 2014):

e Incrementar la produccion y la productividad, lo cual implica
incrmenentar la roduccién por medio de la optimizacion de los
recursos, a la vez permite eliminar la deficiencia en el proceso
principal (J. Trejo, n.d.).

e Disminuir costos de produccon, el cual guarda relacién con el
tiempo de procesamiento, el uso eficiente de materiales y el
uso equilibrado de la mano de obra.

e Incremento de la calidad, esto permite asegurar el
cumplimiendo de las necesidades que tiene establecido el
producto.

e Mejorar la eficiencia del uso de mano de obra, para la cual se

hace el manejo mas eficiente de las horas hombre.
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e Incrementar la flexibilidad de cada proceso, lo que pemite
mejorar la adpataabilidad a los cambios y demanda del
mercado.

2.2.2. Procesos productivos
2.2.2.1. Introduccion alos procesos productivos

El proceso productivo se define como conjunto de tareas que

estan organizadas para la transformacion de insumos o recursos,

como son el caso de materias primas, informacién, energias y

otros, en productos finales o en la prestacién de algun servicio.

(Pauta & Sanchez, 2014) Entonces los procesos productos

cumplen un rol importante en la cadena de valor en el cual se

sustenta las actividades de la empresa, lo cual permite la

satisfaccion del cliente (Gomez, 2014).

2.2.2.2. Clasificacion de procesos productivos.

Los procesos productivos pueden dividirse en:

e Procesos de manufactura, en los cuales se enfocan en la
transformacion fisica de los materiales primos en productos
finales. (E. Trejo, 2018)

e Procesos de servicios, en los cuales se ofrecen diversos
servicios en vez de bienes tangibles.

e Procesos de ensamblaje, en ellos se producen la union de
diversos componentes con la finalidad de crear un producto

final.
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2.2.2.3. Elementos que componen un proceso productivo
Para la existencia de un proceso productivo se debe tener una
transformacion de las entradas en salidas, ademas de otros
componentes que se describen a continuacion (Arista & Truijillo,
2022):

e lLas entradas, que pueden ser materias primas,
informacion, energia y recursos humanos.

e Las salidas, siendo ellos servicios y productos terminados.

e El proceso de transformacion, en el cual se transformar las
entradas o recursos en salidas.

e El flujo de trabajo, el cual permite tener el orden de la
secuencia de las tareas y actividades que tiene el proceso
en si.

e EIl control, es un mecanismo que permite asegurar la
ejecucion del proceso en base a los estandares que estan
establecidos.

2.2.2.4. Estrategias de mejora de procesos productivos
Dentro de las oportunidades de mejora se pueden encontrar
algunas estrategias como (Pineda, 2011):

e El andlisis del proceso actual, para ellos se pueden usar el
mapeo del proceso, la identificacion de problemas y la
medicion del desempeiio (Ortiz, 2006)..

e El disefio del proceso mejorado, el cual se hace con el
redisefio del proceso, ademas de la implementacion de los

cambios, sumado a la capacitacion del personal.
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e Las actividades de evaluacion y control, para la cual se
hace el monitoreo continuo y los ajustes necesarios, lo cual
se basa en la mejora continua.

2.3. MARCO CONCEPTUAL

2.3.1. Analisis de valor
Es el método que permite mejorar el nivel de valor de producto, para
ello se debe de identificar y eliminar costos que no son necesarios, lo
gue implica que debe tener todas las actividades que generen mejor

valor para todo el proceso.

2.3.2. Analisis de movimientos
Es una herramienta que permite analizar los movimientos que
generan los colaboradores con el propésito de eliminar y reducir los
movimientos que no son eficientes y sobre todo la mejora de la
ergonomia.

2.3.3. Analisis de tiempo
En una herramienta que permite determinar el tiempo que es
necesario para la culminacion de un proceso, en el cual se hace la
observacion y el cronometraje de los tiempos de cada actividad que
compone el proceso.

2.3.4. Ciclo de trabajo
Es el conjunto de pasos secuenciados de las actividades que
permiten empezar y terminar el proceso o la produccion de productos

o la prestacion de servicios.
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2.3.5. Diagrama de flujo
Es la representacion por medio de graficas del proceso productivo que
parte desde las etapas que componen el proceso y el flujo de los
materiales y el flujo de informacion.

2.3.6. Eficiencia
Es la relacion entre las cantidades de los recursos que se han
utilizado y las cantidades que se han obtenido como produccion, para
ello se hace la medicion de la cantidad de recursos utilizados con el

fin de lograr los obijetivos.

2.3.7. Estandarizacién
Es el proceso que permite generar procedimientos y métodos
similares que generan la aseguracion de la consistencia y la calidad

de la produccion.

2.3.8. Flujo de trabajo
Es la forma secuenciada de los procesos por las que pasa los
recursos o los materiales, ademas de la informacion, los cuales son
importante para lograr un producto final o un servicio.

2.3.9. Hoja de operaciones
Es un registro importante que permite detallar las operaciones que
son necesarias con el fin de producir, lo que implica la relacion de los

materiales, las herramientas y los tiempos estandar.

2.3.10. Ingenieria de métodos
Es una ciencia de la ingenieria industrial que permite centrarse en el
analisis y sobre todo el disefio de métodos de trabajo, que permite

mejorar el nivel de productividad y la eficiencia de los procesos.
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2.3.11. Indicadores de desempefio
Son las medidas que pueden cuantificarse en el cual se hace la
evaluacion del desempefio de un procesos o tareas, esto en relacion

con los objetivos que estan establecidos.

2.3.12. Mapa de procesos
Es una herramienta que permite registrar y documentar los pasos del
proceso y sobre todo el flujo que se tiene de los procesos, todo ello

para la mejora de las actividades y analisis del proceso.

2.3.13. Optimizacion de procesos
Es el método que permite lograr un proceso con los ajustes
necesarios para la mejora del mismo, esto con la maximizacion de la
efectividad y eficiencia de recursos.

2.3.14. Proceso
Es la cantidad de actividades que estan compuestas de entradas y de
sus correspondientes salidas, dentro se tiene la transformacion, para
ello se tiene relacion de los factores productivos, como mano de obra,

materia prima, entre otros factores.

2.3.15. Productividad
Es la relacion que existe entre las cantidades de productos y servicios
gue se han producido a través de los recursos que se han utilizado,
esto permite tener la medida de la eficiencia que se tiene sobre la
produccion.

2.3.16. Rendimiento
Es la medida de produccidon o de servicios que se han generado por

el producto productivo esto en un determinado periodo de tiempo.
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2.3.17. Reingenieria
Es un proceso que permite el redisefio de los procesos principales,
en el cual se logran mejoras significativas esto en base a costos,
servicio, calidad, entre otros.

2.3.18. Simplificacién del trabajo
Es el proceso que permite realizar las actividades de forma simple y
de facil ejecucion, en el cual se debe de eliminar los pasos que no son

necesarios o procedimientos dificiles de ejecutar.

2.3.19. Tiempo ciclo
Es el tiempo que esta destinado para la ejecucién de operaciones,
ademas para ello se debe tomar los recursos, la culminacién de
productos.

2.3.20. Tiempo estandar
Es el tiempo que se debe utilizar para la ejecucion de actividades,
esto con el fin de completar la actividad en las condiciones normales

y el entorno normal de ello.

2.3.21. Trabajo estandarizado
Es la documentaciéon que define la mejor forma de realizar las

actividades con la eficiencia y la consistencia.

2.3.22. Valor afiadido
Son todas las actividades que se generan por proceso que permiten
incrementar el valor sobre el producto o sobre el servicio, esto

percibido por el cliente.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1. Enfoque de lainvestigacion
La investigacion se basa en un enfoque cuantitativo, debido a que se toma
los tiempos de produccion de piezas y autopartes a base de fibra de vidrio,
en el cual se analizar datos numéricos y porcentuales como son la
productividades y costos, lo cuales pueden ser procesados e interpretados
por la estadistica.

3.2. Tipo deinvestigacion.
La investigacion es de tipo aplicativo, debido a que se aplica con la ingenieria
de métodos en la mejora de productividad, en la cual se debe reducir algunos
costos de produccion, la reduccion de tiempo de produccién, la mejora de
actividades, la eficiencia en el uso de recursos, como los materiales, mano

de obra, maquinas, energia, entre otros factores.
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3.3. Nivel de investigacion
El nivel de estudio es explicativo, debido a que se busca determinar el
impacto que tiene la aplicacion de ingenieria de métodos, estudio de tiempos
y otros, en la mejora de procesos operativos, el cual se traduce en la
productividad de la empresa, para ello se deben enfocarse en los factores
productivos.
3.4. Disefo de investigacién
El disefio del estudio es no experimental, en el cual se debe enfocarse en la
observacion directa de los tiempos de procesamiento, por lo que no se deben
de manipular las variables, solo observarlas y medirlas.
3.5. Poblacion y muestra de investigacion
3.5.1. Poblacién
Como poblacién es el tiempo ciclo de produccion de autopartes con
material de fibra de vidrio.
3.5.2. Muestra
Para la muestra se tomara 10 observaciones del proceso de
produccion de autopartes a partir de fibra de vidrio.
3.6. Técnicas e instrumentos de investigacion
Para la cual se deben de utilizar la observacion de los tiempos ciclos y la
revision de documentacién, para la cual se toman en consideraciéon de las
actividades y procesos, para ello se debe tener un enfoque en la aplicacion
de las herramientas de métodos de trabajo.
3.6.1. Técnicas:

e La observacion de los tiempos ciclo de produccion.
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El andlisis documental de la informacién de costos, produccién

productividades.

3.6.2. Instrumentos

Para la aplicacion de las técnicas, se enfocan en el uso de guias de

analisis documental y la observacion.

Como herramientas e instrumentos auxiliares, se pueden considerar:

Diagrama de recorrido

Diagrama de analisis de procesos
Diagrama de analisis de proceso detallado
Diagrama de operaciones del proceso.

Hoja de tiempos
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Datos de la organizacion
4.1.1. Empresa: Corporacién BMWGLASS EIRL
La corporacion BMWGLASS EIRL, es una empresa dedicada a la
venta, comercializacion de productos y accesorios para autos y
magquinas. Ademas, tiene actividades de manufactura de autopartes
basados en fibra de vidrio como material, siendo ello material de
investigacion.
4.2. Proceso productivo
La empresa para el proceso productivo trabaja en base a la cantidad de
pedido de producto, la cual la comercializa en sus mismas instalaciones,
siendo estas operaciones las siguientes:
e El proceso de preparacién de materiales, asi como la preparacion de
insumos Yy aditivos, esto acorde al modelo solicitado.
e La preparacion del molde, el cual es adecuado a la produccion y a la

fabricacion, esto en base a los diversos moldes que se tiene como
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empresa dedicada a la produccion de piezas y autopartes a base de
material de fibra de vidrio. Para ello se hace pasa la comunicacion al
area de produccion acerca del pedido, siendo los moldes estandar
utilizados para ello.

e Se hace la verificacion del molde para asegurar que no tenga
imperfecciones, si es el caso se debe mejorar la superficie por medio
de un resanado.

e Luego de aplica la cera desmoldante con el fin de desprender
facilmente una vez acabado el desmolde al final.

e Se hace la preparacion del matizado esto aplicando la resina gelcoat,
esto en base a las especificaciones del cliente, para ello se debe
contar con las capacitaciones necesarias y la experiencia para el
manejo de materiales y lograr un matizado adecuado.

e Se aplica el gel por medio de una pistola a presién, adicionando un
catalizador para el endurecimiento, esto conjuntamente con el
pigmento para luego aplicar la fibra de vidrio correspondiente a la
carga, ademas del color adecuado.

e Una vez aplicado el corlo y demas se procede a implantar la fibra de
vidrio, esto con la resina, en el cual el operario encarga hace la
actividad de forma manual, aplica las laminas de fibras de vidrio, las
cuales va poniendo con el fin de cubrir el area de la pieza, para ello
se aplica una mezcla mejorando la adhesion del molde. esta actividad
es importante realizarla con las protecciones adecuadas, a fin de

evitar problemas de salud y ausentismo laboral.
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e Luego de aplicado la carga, se procede aplicar al molde, esta
actividad implica tener experiencia sobre el manejo de materiales y la
cantidad adecuada, el cual entra en reposo antes de ser desmoldado,
el cual el tiempo de secado no afecta mucho a las demas actividades.

e Una vez realizado el secado, se procede desmoldar, esto por medio
de aire comprimido, el cual es inyectado pro medio de una pistola a
presion, se hace de forma material, esto con la verificacion de no
dafiar la pieza o quiebre del producto, luego de ello se hace el rebabe
del producto, para lo cual se quitan con el resto de fibra que no es
utilizado, esto pro medio de un esmeril, para luego proceder al
acabado final,

e En el proceso de acabado y pulido de hace de forma manual, para
ello se hace unas inspecciones correspondientes, lo cual consta en la
busqueda de imperfecciones y demas errores, que luego se proceden
a aplicar masillay demas para mejor presentacion por medio de pulido
y lijado. Luego de ello, se procede a etiqueta, empaquetar y
almacenar el producto, con fines de comercializarlo.

4.3. Diagramas bésicos del proceso de produccién actual
Con fines de mejor compresién del proceso se hace énfasis en la realizacion
de diagramas como:

e DOP — Operaciones del proceso

e DAP — Analisis del proceso

e DAP- Detallado de operaciones

e DR —Recorrido y flujo de procesos.
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4.3.1. Diagrama de operaciones actual

Grafico 1. DOP método actual

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

EMPRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL PAGINA 1M

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2024

PARTE AUTOPARTE APROBADO POR JEFE DE PLANTA

HECHO FPOR JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ METODO DE TRABAJD ACTUAL
Materiales
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Encerar molde
Preparar aditivos
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4.3.2. Diagrama de analisis - actual

Grafico 2. Diagrama de analisis método actual

DIAGRAMA DE ANALSIS DE PROCESOS

EMPRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL | PAGINA 112
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4.3.3. Diagrama detallado — Método actual

Gréfico 3. Diagrama de analisis detallado — Método actual

DIAGRAMA DE AMALISIS DE PROCESOS DETALLADO

EMPRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL | PAGINA 1
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4.3.4. Esquema de recorrido de procesos - actual

Gréfico 4. Diagrama actual de recorrido
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Diagramas de procesos son las mejores correspondientes.

4.3.5. DOP - propuesto

Grafico 5. Diagrama de operaciones - Propuesto
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4.3.6. Diagrama de analisis — método propuesto

Gréafico 6. Diagrama de analisis - Método propuesto

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

EMPRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL | PAGINA 1i2

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2024

PARTE AUTOPARTE APROBADO POR JEFE DE PLANTA

HECHO POR JORGE LINS PACHECD RAMIREZ METODO DE TRABAJIO PROPUESTO
Materiales % 4 Almacén de materiales, aditivos,

insumos y demas

Preparar el molde

Encerar molde

Preparar y aplicar
aditivos

Secado de aditivos

Inspeccidn secado de
aditivos

A zona de enfibrado

Enfribrar

Secado

DO TTEOEE

Inspeccion de enfibrado

m
A

A zona de preparado de carga

Preparar carga

o

Inspeccion y colocar
carga

N
b0

A zona de secado

Secado

Desmaoldar

Desbastar

cec

1.3:‘ Inspeccion de desmoldado v
N ] desbastado
‘_:" A zona de pulido
LEYENDA o Pulir
SIMB DESCRIPCION CANT "122—?\
- - A Inspeccion de pulido
[ OPERACION 4
COMBINADA Empaquetar

i A almacén de PT
O OPERACION 13 Almacén de producto terminado
(] INSPECCION 5 y

D DEMORA 3

[>> | TRANSPORTE 5
\/ ALMACEN 2

Nota: Propio.
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4.3.7. Diagrama detallado — método propuesto

Gréfico 7. Diagrama de analisis detallado - propuesta

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DETALLADO

EMPRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL | PAGINA "
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA 2024

PARTE AUTOPARTE APROBADO POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ METODO DE TRABAJD ACTUAL

T | D SIMBOLOS
ACTIVIDAD OBSERVACIONES
min| m O |:| > D av | Ny

1 | Almacenamiento de materias primas 5 —0 o

2| Preparar el mokle 5 | o]

3 | Encerar elmolde 30 0

4| Preparar v aplicar aditivos B0 [i o

5| Secado de aditivos &0 ] 0

b | Inspeccion de secado de aditvos 16 [s]

7| A zonadeenfibrado 4 0 [8]

8| Enfibrado 35 ot o

S| Secado 15 — 0
10| Inspeccion de enfibrado 10 g.‘-:"""'_ o
11| A zonade preparacion de carga 5 6 a
12| Preparar y colocar carga 45 ac;"""r [u]
13| Inspeccion decarga 15 o
14| A zonade secado 15| 5 Q. o
15| Secado 540 [s]
16| Desmoldado 15 0 Ju]
17| Deshastar 25 8]
18| Inspeccion dedesmolde y desbastado 15 “‘Q‘ o
19| A zonade pulido 7 5 I~ o
20| Pulido 300 G 0
21| Inspeccion de pulido 5 _:;9 o)
22| Empaquetar 20 e o
23| & zonadealmacén dePT 5 B g o
24| Almacenado 15 T o
25 1267 22|89 5 5 3 2 121 B | 4
26

27
28
29

Nota: Propio.
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4.3.8. Esquema de recorrido de operaciones - propuesta

Grafico 8. Recorrido de operaciones — método propuesto
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Nota: Propio.

4.4. Andlisis de los tiempos de operaciones —método actual y propuesto

Se resumen el tiempo de produccién para las operaciones
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4.4.1. Medicién de tiempo de produccion - procesos y actividades actuales

Actividades del método actual de trabajo de la cual se hacen las mediciones de cada operacion.

Tabla 2. Observaciones de tiempo actual de produccidn, con sus respectivas actividades

Tiempo observado (to) minutos

AT R .
Actividades S g £ § g £ £ 5
£5 0§ 5 T8
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 =
Almacenamiento
de materiales 5 6 5 5 6 4 5 6 6 6 54 1.04 5.6 4% 5.8
A zona de
preparado de
moldes 5 8 7 6 5 5 3 5 4 5 5.3 1.04 55 4% 5.7
Preparar el molde 5 5 6 5 6 5 5 6 4 5 5.2 1.04 54 1% 5.6
Encerar molde 30 30 25 28 29 32 30 32 31 30 29.7 1.04 30.9 4% 321
A zona de
preparacion de
aditivos 4 4 5 3 5 3 4 5 5 5 4.3 1.04 4.5 4% 4.7
Preparar aditivos 60 62 65 60 61 60 65 60 60 55 60.8 1.04 63.2 1% 65.8
Aplicar aditivos 25 24 25 25 25 25 25 25 25 25 24.9 1.04 25.9 4% 26.9
Secado de aditivos 60 58 55 60 60 60 60 60 60 60 59.3 1.04 61.7 1% 64.1
Inspeccién de
secado de aditivos 16 15 15 15 15 14 15 15 15 15 15 1.04 15.6 4% 16.2
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A zona de
enfibrado 4 4 5 5 4 5 4 5 4 4 4.4 1.04 4.6 4% 4.8
Enfibrado 35 35 3 3B 30 3B 3B 35 33 33 34.1 1.04 35.5 4% 36.9
Secado 15 15 17 14 15 12 13 15 14 15 14.5 1.04 15.1 4% 15.7
Inspeccion de
enfibrado 10 11 11 12 12 13 12 14 12 13 12 1.04 12.5 4% 13.0
A zona de
preparacion de
carga 5 5 5 4 5 4 5 4 5 4 4.6 1.04 4.8 4% 5.0
Preparar carga 40 35 38 39 40 40 41 42 42 40 39.7 1.04 41.3 4% 42.9
Colocar carga 50 52 51 49 50 50 53 52 56 55 51.8 1.04 53.9 4% 56.0
Inspeccion de
carga 15 15 14 12 17 15 13 14 15 16 14.6 1.04 15.2 4% 15.8
A zona de secado 15 14 16 17 15 14 15 15 16 16 15.3 1.04 15.9 4% 16.5
Secado 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 1.04 624.0 4% 649.0
Desmoldado 15 15 17 16 15 18 15 15 15 15 15.6 1.04 16.2 4% 16.9
Desbastar 25 21 25 23 24 25 26 26 25 25 24.5 1.04 255 4% 26.5
Apilamiento 30 31 32 32 32 30 31 30 30 30 30.8 1.04 32.0 4% 33.3
Inspeccién de
desmolde y
desbastado 15 15 16 14 15 14 15 15 16 16 15.1 1.04 15.7 4% 16.3
A zona de pulido 7 4 5 5 4 5 6 5 4 4 4.9 1.04 51 4% 5.3
Pulido 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 1.04 332.8 4% 346.1
Inspeccién de
pulido 5 4 5 6 5 6 7 6 5 8 5.7 1.04 5.9 4% 6.2
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Empaquetar 20 19 21 20 24 22 21 19.7 1.04 205 4% 213
A almacén de
producto
terminado 5 6 8 7 4 4 5 5.1 1.04 5.3 4% 5.5
Almacenado 15 15 12 11 10 15 12 13.3 1.04 13.8 4% 14.4
T (minutos) - 1455 6 1513.8 1574.38
T (horas) 24.26 25.2 26.24
Nota: Propio

En la tabla anterior se observa que el tiempo de procesamiento para el acabado de una pieza de automavil, a base de fibra de vidrio

tiene una duracion de 1574.38 minutos, el cual equivale a 26.24 horas, esto considerando los reposos y demoras de secado de los

materiales y los compuesto aplicado a estos procesos, para ello nos enfocamos en las actividades que no generan valor, lo que va

a reducir el tiempo de ciclo, ademas de las actividades repetitivas en la aplicacion de aditivos, cargas y otros.
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4.4.2. Mediciones de la mejora del método propuesto en comparacion con las actividades iniciales

La reduccion de actividades ha influido en la reduccion de tiempo ciclo, el cual se muestra a continuacion:

Tabla 3. Observaciones de los tiempos de operaciones del método propuesto

Tiempo observado (to) minutos

o« 23 § <5 gf
Actividades o % £ S g é 5§
Lo g é a Fo
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
Almacenamiento
de materiales 5 5 4 5 4 5 4 5 5 7 4.9 1.03 5.0 4% 5.2
Preparar el molde 5 5 6 6 4 5 6 6 5 6 5.4 1.03 5.6 4% 5.8
Encerar el molde 30 30 31 30 31 30 32 33 30 30 30.7 1.03 31.6 4% 32.9
Preparar y aplica
aditivos 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 1.03 61.8 4% 64.3
Secado de
aditivos 60 60 60 65 65 60 70 60 70 65 63.5 1.03 65.4 4% 68.0
Inspeccién de
secado de
aditivos 16 17 15 16 17 16 16 16 16 16 16.1 1.03 16.6 4% 17.2
A zona de
enfibrado 4 4 4 5 4 5 4 5 4 5 4.4 1.03 4.5 4% 4.7
Enfibrado 35 35 35 34 30 35 35 34 35 35 34.3 1.03 35.3 4% 36.7
Secado 15 15 16 15 17 15 15 16 16 14 154 1.03 15.9 4% 16.5
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Inspeccién de
enfibrado 10 9 8 10 11 12 15 15 10 10 11 1.03 11.3 4% 11.8
A zona de

preparacion  de

carga 5 5 6 5 6 5 5 6 5 6 5.4 1.03 5.6 4% 5.8
Preparar y colocar

carga 45 44 40 50 45 45 48 48 47 41 45.3 1.03 46.7 4% 48.5
Inspeccién de

carga 15 14 15 16 15 17 15 16 15 15 15.3 1.03 15.8 4% 16.4
Azonade secado 15 12 10 15 13 14 15 15 14 15 13.8 1.03 14.2 4% 14.8
Secado 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 1.03 4944 4%  514.2
Desmoldado 15 14 15 16 17 1518 12 18 15 15 1655 1.03 1705 4% 1773
Desbastar 25 24 25 26 26 25 27 25 24 26 253 1.03 26.1 4% 27.1
Inspeccién de

desmolde y

desbastado 15 16 17 15 14 15 14 12 14 16 14.8 1.03 15.2 4% 15.9
Azonadepulido 5 6 8 5 6 7 5 8 6 6.3 1.03 6.5 4% 6.7
Pulido 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 103  247.2 4%  257.1
Inspeccién de

pulido 5 6 5 6 4 5 4 5 6 5 5.1 1.03 5.3 4% 55
Empaquetar 20 15 18 15 18 19 21 18 24 25 19.3 1.03 19.9 4% 20.7
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A zona de
almacén de
producto
terminado 5 5 5 4.1 1.03 4.2 4% 4.4
Almacenado 15 12 12 12.8 1.03 13.2 4% 13.7
T (minutos)  1298.70 1337.66 1391.17
T (horas) 21.645 22.3 23.19
Nota: Propio.

En la tabla se aprecia, la reduccion del tiempo ciclo de procesamiento, para el cual se han considerado un valor de habilidades de +

0.03, valor de esfuerzo +0.00, condiciones normales de +0.00 y un nivel de consistencia de +0.00, el cual suma un valor de 0.03, el

cual es afiadido al valor medido para tener el tiempo normal con las correcciones correspondientes, mientras que se ha considerado

una fatiga basica del 0.04 0 4%, lo que implica tener un estandar con estos valores, con esto se tiene un valor de 1391.17 minutos

equivalentes a 23.19 horas por piezas de trabajo.
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4. 5. Criterio de seleccién de actividades

4.5.1. Clasificacion de actividades del proceso actual.
Se tiene un total de 29 operaciones para el método propuesto de
trabajo, el cual implica tener 11 actividades que generan valor, luego
de ello se tiene un valor de 9 actividades necesarias y 9 actividades
gue no generan valor, las cuales se resumen a continuacion, como

niel nivel de participacion dentro del proceso principal.

Tabla 4. Rendimiento de tipo de actividades dentro del proceso actual

Clasificacion de actividades

Categorias Cantidad Tiempo Tiempo (%) Acciones
Agregan valor AV 11 1320.09 83.85% Mejorar
9 114.43 7.27% Mejorar
Mudas o
NAV 9 139.85 8.88% Eliminar
29 1574.38 100.00%
Nota: Propio

De la tabla se aprecia valores de rendimiento por actividades, en el cual se
tiene un 83.85% de tiempo destinado a operaciones gque generan valor al
sistema productivo, luego de ello se tiene un 7.27% de tiempo destinado a
actividades necesarias, como son transporte y almacenamientos, mientras
gue tiene un 8.88% de rendimiento de actividades que no generan valor, el
cual estan relacionados con las demoras y también con algunos transportes
y operaciones de almacenamiento.
4.5.2. Tipos de actividades del proceso propuesto
Para mejora del método actual se han eliminado algunas
operaciones, asi como algunos de los transportes, los cuales no eran
necesarios para el flujo de trabajo, siendo estas actividades descritas

a continuacion:
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Tabla 5. Rendimiento de tipo de actividades dentro del proceso propuesto

Clasificacion de actividades

Categorias Cantidad Tiempo Tiempo (%) Acciones
Agregan valor AV 12 1239.16 90.10% Mejorar
Mudas 8 82.38 5.99% M_ejgrar
NAV 4 53.77 3.91% Eliminar
24  1375.31 100.00%
Nota: Propio

Por lo tanto, se cuenta con mejores cifras, en las que se tiene un rendimiento
del 90.10% de actividades que afiaden valor al proceso principal, sumado a
5.99% de actividades que son necesarias y solamente el 3.91% de

actividades que no generan valor al proceso.

4.6. Analisis de los factores productivos en la productividad
Para ello se considera el andlisis de los valores de produccion, ciclo de
trabajo, recursos humanos, materiales, costos directos e indirectos, lo cual
permite estimar los ingresos y egresos, con ello calcular la productividad del

proceso de produccion de piezas en base a fibra de vidrio.

4.6.1. Tiempo ciclo del proceso.
El tiempo destinado a la produccion se resumen en la siguiente tabla de

datos, en el cual se tiene.

Tabla 6. Tiempo de procesamiento

Ciclo

Tiempo actual — horas 26.24
Tiempo propuesto - horas 23.19
Nota: Autor.

En cuanto al tiempo de procesamiento de tiene un valor de 26.24 horas para
la produccion de una pieza, el cual implica las operaciones, el costo, los

transportes, lo cual se ha reducido a 23.19 horas de procesamiento para la

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV \3) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

misma unidad, en el cual se tiene mejor consideracion con las actividades

repetitivas, la reduccion de transporte y demas.

Gréfico 9. Ciclo de produccién

TIEMPO CICLO

2319

ACTUAL FPROFUESTC

Nota: Autor

4.6.2. Cantidad de produccion

Para el procesamiento, se debe considerar la materia prima a procesar, para
ello se trabaje en base a un lote de procesamiento de grano de café, siendo

ello resumido a continuacion:

Tabla 7. Capacidad de produccion

Actual Propuesto
Produccién diaria-unidades 0.915 1.035
Produccion mensual a 26 dias 21.95 24.84
Unidades redondeadas 21 24

Nota: Propio

Se tiene observaciones sobre la produccion, se tiene un valor 21 unidades
producida al mes, lo cual se han incrementado a 24 unidades producidas,
esto, ademas se considera el tiempo de produccién a las 24 horas del dia,

el cual se divide al tiempo ciclo, con el cual se tiene la produccion diaria.
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Gréfico 10. Capacidad productiva

PRODUCCION MENSUAL

24.00

21.00

ACTUAL PROFPUESTO

Nota: Propio
4.6.3. Ingresos por venta de produccion
Para los ingresos se consideracion la produccién y el precio de venta que se

establece por las unidades procesadas.

Tabla 8. Ventas por produccién

Actual Propuesto
Precio de venta por pieza S/ 1,750.00 S/ 1,750.00
Total de ingresos S/ 36,750.00 S/ 42,000.00

Nota: Propio
Se tiene un incremento importante en los ingresos totales por venta, esto al
incrementar la cantidad de produccion, ademas de tener un precio establecido para

la venta.
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Gréfico 11. Ingresos por ventas

INGRESOS

5442,000.00

5/36,750.00

ACTUAL FROPUESTO

Nota: Propio
4.6.4. Costo de materiales directo e indirectos
El costo de materiales se basa en el mercado, en el cual se detallan los

principales insumos, materiales, aditivos que utilizan en esta industria.

Tabla 9. Costos de materiales directos

Método actual

Materiales Unidad Cantidad PU Total
Fibra de vidrio Kg 42 S/ 60.00 S/ 2,520.00
Gelcoat Kg 42 S/ 15.62 S/ 656.04
Resinas Kg 42 S/ 6.70 S/ 281.40
Estireno Kg 63 S/ 6.50 S/ 409.50
Otros aditivos  Kg 105 S/ 9.05 s/ 950.25
S/ 4,817.19
Método Propuesto
Materiales Unidad Cantidad PU Total
Fibra de vidrio Kg 48 S/ 60.00 S/ 2,880.00
Gelcoat Kg 48 S/ 15.62 S/ 749.76
Resinas Kg 48 S/ 6.70 S/ 321.60
Estireno Kg 72 S/ 6.50 S/ 468.00
Otros aditivos  Kg 120 S/ 9.05 S/ 1,086.00
S/ 5,505.36
Nota: Propio
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Por lo tanto, se tiene las estimaciones de costos de materiales directo tanto para el

meétodo actual como el propuesto.

Grafico 12. Costo de materiales

COSTO DE MATERIALE@

S/4,817.19

ACTUAL FROPFPUESTO

Nota: Propio
4.6.5. Costo de mano de obra directa
El costo de mano de obra se calcula con los sueldos mensuales de S/.

1500.00 para los operarios y S/. 2100.00 soles para los encargados del taller

de produccién, los cuales cumplen con actividades de compras y toma de

decisiones.

Tabla 10. Comparacion de costos de mano de obra

Mano de obra directa

Operarios 7 7

Encargados de area 2 2

Costo total de mano de obra S/ 14,700.00 S/ 14,700.00
Nota: Propio

Se tiene un costo para la mano de obra para los métodos propuesto y método actual

en la cual no varia,
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4.6.6. Costos indirectos de produccion
Con relacion a los costos indirectos, se tienen factores como los embalajes,

envases, viaticos del personal, transporte, entre otros.:

Tabla 11. Costeo de materiales y otro que son indirectos al proceso

Costos indirectos

Pafios de limpieza S/ 250.00 S/ 280.00
Cintas S/ 150.00 S/ 170.00
Masilla S/ 350.00 S/ 360.00
Brochas S/ 300.00 S/ 340.00
Rodillo S/ 5450 S/ 60.00
Lijas S/ 150.00 S/ 160.00
Pulidor S/ 350.00 S/ 380.00
Cera moldes S/ 180.00 S/ 200.00
Total de costos indirectos S/ 1,78450 S/ 1,950.00
Nota: Propio

En cuanto a los costos indirectos se tiene un total de S/. 1 784.50 y S/. 1950.00, el

cual se refleja en el incremento de la produccion.

4.6.7. Total de gastos administrativos.
Con respecto a los gastos por parte de administracion se tienen, algunos

servicios como:

Tabla 12. Gastos asignados por el area de administracion

Gastos administrativos

Internet y telefonia S/ 150.00 S/ 150.00
Seguro S/ 1,323.00 S/ 1,323.00
AFP S/ 1,617.00 S/ 1,617.00
Otros S/ 1,500.00 S/ 1,700.00
Total de gastos de administraciéon s/ 4,590.00 S/ 4,790.00
Nota: Propio

En esto, se tiene un incremento ligero de los gastos administrativos, para lo cual se
tiene el valor de internet fijo, ademas la asignacién de seguro un 9% del sueldo,

AFP un 11%.
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4.6.8. Total de gastos destinados a ventas y promocion
Se ha considerado los gastos de ventas, publicidad y alquiler para el costero

de ventas. siendo ello.

Tabla 13. Gastos asignados a las ventas

Gastos de ventas

Alquiler de local S/ 4,500.00 S/ 4,500.00
Publicidad S/ 150.00 S/ 250.00
Fletes S/ 750.00 S/ 750.00
Total de gastos de venta S/5,400.00 S/5,500.00
Nota: Propio

En ella se aprecia el incremento de los gastos por publicidad.

4.6.9. Total de gastos financieros

Se tiene la siguiente informacion.

Tabla 14. Total de gastos financieros

Gastos financieros

Bancos S/ 150.00 S/ 150.00
Total de gastos financieros S/ 150.00 S/ 150.00
Nota: Propio

No se tiene variacion sobre estos gastos..
4.6.10. Egresos
Para el analisis de egresos, se ha considerado la suma de los costos de

mano de obra, materiales y otros:

Tabla 15. Egresos totales

Actual Propuesto
Egresos S/ 26,041.69 S/ 27,095.36
Nota: Propio
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Gréfico 13. Total de egresos

TOTAL DE EGRESOS

502709535

5/76,041.69

ACTUAL PROPUESTO

Nota: Propio
Se tiene un incremento en los egresos, esto relacionado con el incremento
de produccién, lo cual influye en los otros factores productivos.
4.6.11. Analisis e interpretacion de la productividad
Para el calculo de productividad se basan en los ingresos totales por venta

y el total de egresos que se ha generado, entonces se tiene:

Tabla 16. Estimacién de la productividad

Actual Propuesto
Ingresos S/ 36,750.00 S/ 42,000.00
Egresos S/ 26,041.69 S/ 27,095.36
Productividad 1.41 1.55

Nota: Propio
En consideracién de los niveles de productividad se tiene un valor de 1.41 para el
método actual y con las mejores correspondientes se tiene un valor de 1.55,

lograndose un incremento importante.
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Grafico 14. Productividad

PRODUCTIVIDAD

1.41

ACTUAL PROPUESTO

Nota: Propio
4.6.12. Costos unitarios.
Con relacién a los costos unitarios se tiene la siguiente informacion, la

cantidad de produccion y los egresos, entonces se tiene:

Tabla 17. Comparacién de los costos unitarios

Actual Propuesto
Produccion 21 24
Egresos S/ 26,041.69 S/ 27,095.36
Costo unitario S/ 1,240.08 S/ 1,128.97

Nota: Propio
En relacién a los resultados de costos unitarios se tiene, que el valor de costo
pro unidad de produccion se ha deducido de S/. 1240.08 a S/. 1128.97,

generandose un ahorro importante por unidad producida.
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Grafico 15. Costos unitarios

COSTO UNITARIO

5/1,240.08

501,128,

ACTUAL FROPFPUESTO

Nota: Propio
4.6.13. Utilidades

Para el céalculo de utilidades se debe tener la informacion de los ingresos,

asi como de los egresos, siendo ellos los que se ven a continuacion:

Tabla 18. Utilidades

Actual Propuesto
Ingresos S/ 36,750.00 S/ 42,000.00
Egresos S/ 26,041.69 S/ 27,095.36
Utilidades 10708.31 14904.64

Nota: Propio
Se aprecia una cantidad importante de utilidad para el método propuesto, lo que se
ha incrementado de S/. 10708.31 a un valor de S/ 14904.64, lo cual permite

establecer mejoras y demas para el proceso, ademas de inversion en otras mejoras

para la organizacion.

OFICINA DE INVESTIGACION

Mo bl http:/repositorio.uancv.edu. pe/
Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

Y: TESIS UANCV \2) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

Gréfico 16. Comparacion de las utilidades

UTILIDADES =
ACTUAL FPROPUESTO
Nota: Propio
4.6.14. Estimaciones de la productividad por factores productivo

En relacién a las productividades parciales o de los factores importantes, que
se han considerado sobre la mano de obra, materia prima, energia eléctrica,

depreciacion y otros gastos que se generan.

Tabla 19. Productividades parciales

Actual Propuesto
Factores
MO: Mano de obra S/ 14,700.00 S/ 14,700.00
MP: Materia prima S/ 4,817.19 S/ 5,505.36
EE: Energia S/ 758.00 S/ 850.00
DP: Depreciacion de maquinas S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
OG: Otros gastos S/ 11,924.50 S/ 12,390.00
Productividades
PMO 2.50 2.86
PMP 7.63 7.63
PEE 48.48 49.41
PDP 24.50 28.00
POG 3.08 3.39
Nota: Propio

Se tiene informacion por parte de PMO el cual es la productividad de mano de obra,

luego de ello se tiene PMP el cual es la productividad de materias primas, ademas
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del factor de PEE el cual es la productividad de energia eléctrica, seguida de PDP,
el cual es la productividad de depreciacion de maquinas y equipos, por ultimo,

tenemos la POG, el cual es la productividad de otros gastos.

Gréfico 17. Productividades por factores.

W Actua Propuesto

49.41

28.00

.50

3

-
-
l 3.0
3

MP FEE FDP POG

Nota: Propio
Dentro de esta grafica se aprecia la comparacion de las productividades parciales,
en la cual se establecen los factores productivos.

4.6.15.Impacto de las oportunidades de mejora.

Para ello se ha considerado el resumen de valores incrementado y reducidos

en algunos casos como el tiempo ciclo y el costo unitario.

Tabla 20. Impacto de la mejora propuesta

Indicador Impacto
Tiempo ciclo -11.64%
Ingresos 14.29%
Productividad 9.84%
Utilidad 39.19%
Costo unitario -8.96%
PMO 14.29%
PMP 0.00%
PEE 1.92%
PDP 14.29%
POG 9.99%

Nota: Propio

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

)
TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

En lo referente a los resultados, se tiene impacto de:

e 11.64% de disminucion del tiempo ciclo de produccion de piezas y
autopartes a partir de fibra de vidrio, para lo cual se han reducido
operaciones que no generan valor al proceso, ademas de la utilizacion de
mejor de las horas hombre.

e Incremento del 14.29% de los ingresos, esto debido a la reduccién de
tiempos de produccion, que permite generar mas unidades de piezas y
autopartes, ademas de la reduccion de algunos costos de produccion.

e Incremento de 9.84% en la productividad del proceso, esto debido al
incremento de produccion, reduccion de costos unitarios de produccion,
ademas del uso mas eficientes de los factores productivos.

e Incremento de las utilidades en un 14.19%, eso debido al incremento de la
produccion, lo que genera mayor cantidad de ingresos por ventas, en
comparacién con los egresos que se tienen.

e En cuanto a las productividades parciales se tiene un incremento de uso
eficiente de mano de obra, incremento de la productividad de energia y de
otros gastos, la productividad de materias primas permanece igual.

. Por lo tanto, se cuenta con mejores cifras, en las que se tiene un
rendimiento del 90.10% de actividades que afiaden valor al proceso
principal, sumado a 5.99% de actividades que son necesarias y solamente

el 3.91% de actividades que no generan valor al proceso.

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

- TESIS UANCV \3) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

Gréfico 18. Impacto del método propuesto en los procesos productivos
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Analisis de costos de implementacion de mejoras
Una vez identificado, las actividades y operaciones innecesarias, se ha
determinado realizar el costeo de implementacion de las mejoras para ello se

considera las utilidades.

Tabla 21. Costo de mejoras

ftems para su Implementacion Costo (S/.)
10 amoladoras S/ 7,800.00
05 pulidoras S/ 6,500.00
02 caja de herramientas S/ 2,400.00
05 mesas de trabajo S/ 2,500.00
Capacitaciones S/ 3,500.00
Total S/ 22,700.00
Utilidades S/ 14,904.64
Amortizacién en meses 1.52

Nota Elaboracién propia

El proceso de mejora implica la aplicacion de estrategias y la implementacion de
equipos de trabajo mas modernos, por ello se ha tenido los costos de S/ 22 700.00,
los cuales pueden ser amortizados en 2 meses de ventas completas de la

produccién.
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4.3. Discusion

En el estudio desarrollado en Ecuador por (Bayas & Rosero, 2015). El
proceso consta en la realizar un molde de carroceria, para lo cual se hace
un requerimiento de materiales al area de almacén, luego de ello se hace un
recorte de material, la unidén por medio de correas, el recorte de molde, el
pegado de moldes, el lijado del poliuretano, luego de ello se hace la
aplicacion de fibra de vidrio en el molde, para ellos hace la aplicacion de cera
y otros aditivos, luego de ello se hace el recorte, la mescla de resinas,
catalizador, entre otros, para luego aplicar la fibra de vidrio, se procede a
secar, se hace el desmolde, las inspeccidén y correccion de fallos si es
necesario, todo ello es importante para el disefio y produccion de piezas de
automovil hechas a base de fibra de vidrio.

En el estudio realizado en Ecuador por (Vargas, 2020), el proceso de
produccion consta de realizar una recepcion de materias primas, se hace la
preparacion del molde, se hacen los corte respectivos a la capa de fibra , se
hace preparacién de la resina, se hace el laminado correspondiente, se hace
el curado de la resina, se hace el desmoldado, se hacen las inspecciones y
los acabados, siendo ello el proceso de producciéon de autopartes, basado
en fibra de vidrio. Es importante realizar ensayos de flexién, dureza, impacto
y traccion para asegurar la calidad de la produccion.

En el estudio realizado en Ambato, por (Bonilla, 2017), lo cual implica
realizar un enfoque mixto, por medio de la informacion documental y la
aplicacion de encuestas, en los resultado encontré que las empresa del rubro
tiene poca capacidad de gestion en la produccién de autopartes, ademas

gue se tiene 70% de asignacién de recursos para el logro de actividades, en

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

. TESIS UANCV \3) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

la cual el proceso operativo se centra en actividades como la planificacion
comercial, la planificacion de la produccion, la gestion de compras y ventas,
todo ello basado en el proceso principal que es la preparacion del molde,
aplicacion de la cera desmoldante, la preparaciéon de gel y resina, seguido la
aplicacion de la fibra de vidrio, el corte de filos sobrantes, el secado completo
de la piezas, el desmolde, la inspeccion y el pulido final.

En el estudio realizado en Latacunga, por (Taipe, 2021). Por lo que se ha
buscado la mejora del proceso con la mejor calidad de materiales, para ello
se ha establecido el estudio de métodos de trabajo con el fin de mejorar la
capacidad de produccion. El proceso consta de actividades y operaciones
como la utilizacion de moldes, luego de ello se hace la preparacién de la fibra
de vidrio y sus aditivos como son la resina y el estireno, la cual se hace una
mezcla de estas sustancias, luego de vertido sobre el molde, se hace el
desmolde correspondientes, luego ello se hacen los acabados como la
aplicaciéon de masilla para lograr una mejor superficie lisa.

En el estudio realizado en Cuenca, por (Perez & Vite, 2019), para ello se
basa en el objetivo de mejorar el proceso de produccion de autopartes a
base de fibra de vidrio, para ello se ha tenido consideracion en el proceso de
produccion, siendo los pasos, desde el proceso de disefio, el cual se hace
por medio de software, luego de ello se hace la preparacién de insumos y
asi como la tela de fibra de vidrio, luego de ello se hace el moldeado, los
proceso de corte y trazado, el curado de la superficie, ademas se realizar el
proceso de aislamiento de la pieza, luego se aplica el proceso de vaciado, el

proceso de curado, el enfriamiento correspondiente y el mecanizado.
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En otro estudio realizado por (Zapata, 2024), sobre: “Sistema de analisis de
tiempos de manufactura de tanques cilindricos en resina poliéster reforzada
con fibra de vidrio.”, en el cual se tiene problemas con el tiempo de
produccion, debido a ello se hace el andlisis de las estaciones de trabajo,
con el fin de analizar los factores productivos, siendo ellos la materia prima,
las fuerza laboral, la distancia recorrida en el proceso, las condiciones
ambientales. En esta investigacion, se tiende a analizar la longitud de
recorrido, asi como el analisis de costos, la cantidad de dias trabajados,
entre otros aspectos.

En la investigacion realizada En Lima, por (Escudero, 2017). Ante esta
situacion se ha establecido la mejora por medio de la aplicacion de la
ingenieria de métodos, aplicacion de la metodologia 5s, analisis del recorrido
de produccién, asi como la estandarizacién de los procesos. Todas estas
herramientas aplicadas permiten reducir el tiempo de produccion, uso
eficiente de recursos, logro del cumplimiento de los objeticos de produccion,
asi como la mejora de las etapas del ciclo productivo, reduccion de tiempos
de produccién, eliminacion de recorridos innecesarios y reduccién de
desperdicios y mermas.

En otra investigacion realizada en Lima, por (Henriquez & Luque, 2021),
Dentro de los principales problemas se tiene el incremento de produccion del
30%, el incremento de ventas, incremento de remuneraciones. Se la logrado
el incremento de la eficiencia productiva del 55% al 70%, es decir el volumen
de produccién era de 98 unidades mensuales, pasando a 130 unidades por
mes. El ciclo de produccion se ha reducido de 151 minutos por unidad a 141

minutos por unidades, lo que ha implicado reducir también las actividades
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de 44 a 25, es decir la reduccion de transporte de 11 a solamente 3 traslados
importantes. La metodologia de 5s, ha permitido incrementar el espacio
disponible de 14 a 34 metros cuadrados.

En otra investigacion hecha en Lima, por (Angulo & Medrano, 2019). La
aplicacion de Lean Manufacturing sumado a la ingenieria de métodos
permite la reduccion de tiempos de produccion de mascaras de motocarros,
gue mediante el estudio de tiempos se ha permitido reducir los desperdicios
en los procesos. La investigacion, se centra en factores productivos, siendo
sus principales aportes en la reduccion de tiempo de produccion en 14.4%,
la reduccién de los costos de produccién en 12.87%, y la reduccion de
36.64% de areas que estaban mal ocupadas, generandose mejores
condiciones para el trabajo

Para el caso de Corporacion BMWGLASS EIRL, se ha tenido los siguientes
resultados:

e 11.64% de disminucién del tiempo ciclo de produccion de piezas y
autopartes a partir de fibra de vidrio, para lo cual se han reducido
operaciones que no generan valor al proceso, ademas de la utilizacion
de mejor de las horas hombre.

e Incremento del 14.29% de los ingresos, esto debido a la reduccién de
tiempos de produccion, que permite generar mas unidades de piezas
y autopartes, ademas de la reduccion de algunos costos de
produccion.

e Incremento de 9.84% en la productividad del proceso, esto debido al

incremento de produccion, reduccion de costos unitarios de
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produccion, ademas del uso mas eficientes de los factores
productivos.

e Incremento de las utilidades en un 14.19%, eso debido al incremento
de la produccién, lo que genera mayor cantidad de ingresos por
ventas, en comparacion con los egresos que se tienen.

e En cuanto a las productividades parciales se tiene un incremento de
uso eficiente de mano de obra, incremento de la productividad de
energia y de otros gastos, la productividad de materias primas
permanece igual.

e Por lo tanto, se cuenta con mejores cifras, en las que se tiene un
rendimiento del 90.10% de actividades que afiaden valor al proceso
principal, sumado a 5.99% de actividades que son necesarias y
solamente el 3.91% de actividades que no generan valor al proceso.

e La reduccion del tiempo ciclo de procesamiento, para el cual se han
considerado un valor de habilidades de + 0.03, valor de esfuerzo
+0.00, condiciones normales de +0.00 y un nivel de consistencia de
+0.00, el cual suma un valor de 0.03, el cual es afiadido al valor
medido para tener el tiempo normal con las correcciones
correspondientes, mientras que se ha considerado una fatiga basica
del 0.04 0 4%, lo que implica tener un estandar con estos valores, con
esto se tiene un valor de 1391.17 minutos equivalentes a 23.19 horas

por piezas de trabajo.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y SUGERENCIAS
Conclusiones

Conclusion general
La ingenieria de métodos, permite simplificar el proceso, puesto que permite
identificar las operaciones y eliminar las que no aportan valor al proceso
principal, ademas mejorar el nivel de rendimiento de las actividades, el uso
eficiente de recursos, la reduccién de costos unitarios de produccion, asi
como el incremento de la productividad, con la mejora de nivel de
produccién.
Primera conclusién especifica
e Eltiempo ciclo del proceso se ha reducido en 11.64%, es decir antes
de la mejora se tenia un tiempo ciclo de 1574.37 minutos equivalente
a 28.24 horas por pieza, en el cual representa el tiempo de secado de
la fibra de vidrio, para luego tener un tiempo ciclo de 1391.17 minutos,
equivalentes a 23.19, lo ha incrementado la productividad del sistema
de trabajo, de la misma manera se tiene un incremento de actividades
que afiaden valor de 83.85% a 90.10%
Segunda conclusién especifica
e La propuesta de método de trabajo, ha permitido ademas de tener un
estandar de trabajo, en el cual la productividad se ha incrementado
de 1.41 a 1.55, de la misma manera se ha tenido impacto en el costo

unitario de produccion, el cual ha disminuido.
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Recomendaciones
Recomendacion general
Es importante acompafar e estudio de métodos de trabajo con otras
herramientas de mejora continua, como son el caso de gestion de calidad,
medio ambiente y demas con el fin de evaluar otras perspectivas del impacto
gue generan las actividades de produccion de piezas fabricadas a partir fibra

de vidrio.

Primera recomendacién especifica

Es importan aplicar herramientas de calidad, que permitan estudiar las
dificultades de la empresa en base a otras perspectivas como la de clientes,
aprendizaje, gestion, seguridad, entre otros, lo que permite tener un control

sobre las actividades de la empresa

Segunda recomendacion especifica
Se sugiere, implementar medio tecnolégicos que permitan observar y
analizar las operaciones dentro de la empresa, con el fin de generar un mejor

rendimientos de los proceso operativos.
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APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS, CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024

PROBLEMA DE OBJETIVOS DE HIPOTESIS DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES METODOLOGIA
INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACION VARIABLES | DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE
VALORACION

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VL. Tiempo ciclo Min Método
GENERAL GENERAL GENERAL -Cuantitativo
¢ Cudl es el impacto de | Explicar el impacto de | La aplicacion de la Eficiencia de Produccion Unidades Disefio
la aplicacion de la | la aplicacion de la | ingenieria de métodos 2 -Disefio no
ingenieria de métodos | ingenieria de métodos | tiene  un  impacto S procesos . % experimental
en los procesos | en los  procesos | positivo en los 3 Actividades que no Tipo
operativos de la | operativos de la | procesos operativos 1S Calidad de -Aplicativo
Corporacién Corporacion de la Corporacion i) ! generan valor Nivel

©
BMWGLASS EIRL, | BMWGLASS EIRL, | BMWGLASS EIRL, © % -Explicativo
Juliaca, 2024? Juliaca, 2024 Juliaca, 2024 5 producto Tasa de defectos Poblacion

‘5 -Tiempos de

g Recursos Eficiencia de materias | o, ﬂﬁgﬁfﬁ;

primas - 10 observaciones

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VD % de ciclo de proceso
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS ) de Corporacién
¢Cuél es el impacto del | Determinar el impacto | El estudio de tiempos BMWGlass EIRL
estudio de tiempos en | del estudio de tiempos | tiene  un  impacto Técnicas B
los procesos | en  los  procesos | positvo  en los * Eficiecia operativa | Productividad horaria -Observacion
operativos de la | operativos de la | procesos operativos S o -én?“ds_ls gOCU[T:eQW
Corporacion Corporacion de la Corporacion = i i i i ( -ESstuaio ae metodos
BMWGLASS  EIRL, | BMWGLASS  EIRL, | BMWGLASS  EIRL, 3 Eficiencia de Productividades de trabajo
Juliaca, 2024? Juliaca, 2024 Juliaca, 2024 s . Instrumentos
¢, Cudl es elimpacto del | Determinar el impacto | EI método propuesto ) recursos parciales -Guias de
método propuesto en | del método propuesto | tiene un  impacto ? ) o S/. observacion
los procesos | en los procesos | positivo en los 8 Costo operativo Costo unitario Guias de andlisis
operativos de la | operativos de la | procesos operativos E do_cumental
Corporacion Corporacion de la Corporacion -Diagramas DOP,
BMWGLASS  EIRL, | BMWGLASS  EIRL, | BMWGLASS  EIRL, DAP, Recorrido.
Juliaca, 2024? Juliaca, 2024 Juliaca, 2024
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Anexo 2: Instrumentos
Regitro de tiempos de procesos
Observacion

TP

Actividades

Comp
TN
Holguras
TE

Minutos
Horas
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Formatos para registro de operaciones

DIAGRAMA DE ANAUSIS DE PROCESOS
EMFRESA CORPORACION BMWGLASS EIRL | PAGINA 112
DEPARTAMEMTO F@DLﬂCTfFN FECHA 2024
FARTE AUTOPARTE AFPROQBADD POR JEFE DE PLANTA
HECHO POR JORGE LIS PACHECD FAMEIEE METODO DE TRABAID ACTUAL
LEYEMDA
SIMB DESCRIPCION CANT
OPERACION
COMBINADA
O OFPERACION
D INSPECCION
D DEMORA
:E:a. TRANSPORTE
\/ ALMACEN
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Anexo 3: Procesamiento de datos

Estandarizacion de tiempos de procesos

Tiempo observado (to) minutos

5
= — 9 —
g g 5 s
= 5 E g
Actividades o) g S = 3
= ) a 7 9
k=] 2] o
- £ - g
2 2 g @
g a e =
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 w
Almacenamiento de
materiales 5 6 5 5 6 4 5 6 6 6 5.4 1.04 5.6 4% 5.8
A zona de preparado de
moldes 5 8 7 6 5 5 3 5 4 5 5.3 1.04 5.5 4% 5.7
Preparar el molde 5 5 6 5 6 5 5 6 4 5 5.2 1.04 5.4 4% 5.6
Encerar molde 30 30 25 28 29 32 30 32 31 30 29.7 1.04 30.9 4% 32.1
A zona de preparacion de
aditivos 4 4 5 3 5 3 4 5 5 5 4.3 1.04 45 4% 4.7
Preparar aditivos 60 62 65 60 61 60 65 60 60 55 60.8 1.04 63.2 4% 65.8
Aplicar aditivos 25 24 25 25 25 25 25 25 25 25 24.9 1.04 25.9 4% 26.9
Secado de aditivos 60 58 55 60 60 60 60 60 60 60 59.3 1.04 61.7 4% 64.1
Inspeccion de secado de
aditivos 16 15 15 15 15 14 15 15 15 15 15 1.04 15.6 4% 16.2
A zona de enfibrado 4 4 5 5 4 5 4 5 4 4 4.4 1.04 46 4% 48
Enfibrado 35 35 35 35 30 35 35 35 33 33 34.1 1.04 355 4% 36.9
Secado 15 15 17 14 15 12 13 15 14 15 14.5 1.04 15.1 4% 15.7
Inspeccion de enfibrado
10 11 11 12 12 13 12 14 12 13 12 1.04 12,5 4% 13.0
A zona de preparacion de
carga 5 5 5 4 5 4 5 4 5 4 4.6 1.04 48 4% 5.0
Preparar carga 40 35 38 39 40 40 41 42 42 40 39.7 1.04 41.3 4% 42.9
Colocar carga 50 52 51 49 50 50 53 52 56 55 51.8 1.04 53.9 4% 56.0
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Inspeccion de carga

15 15 14 12 17 15 13 14 15 16 14.6 1.04 15.2 4% 15.8
A zona de secado 15 14 16 17 15 14 15 15 16 16 15.3 1.04 15.9 4% 16.5
Secado 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 1.04 624.0 4% 649.0
Desmoldado 15 15 17 16 15 18 15 15 15 15 15.6 1.04 16.2 4% 16.9
Desbastar 25 21 25 23 24 25 26 26 25 25 245 1.04 25.5 4% 26.5
Apilamiento 30 31 32 32 32 30 31 30 30 30 30.8 1.04 32.0 4% 33.3
Inspeccion de desmolde y
desbastado 15 15 16 14 15 14 15 15 16 16 15.1 1.04 15.7 4% 16.3
A zona de pulido 7 4 5 5 4 5 6 5 4 4 4.9 1.04 5.1 4% 5.3
Pulido 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 1.04 332.8 4% 346.1
Inspeccion de pulido 5 4 5 6 5 6 7 6 5 8 5.7 1.04 5.9 4% 6.2
Empaquetar 20 15 18 17 19 21 20 24 22 21 19.7 1.04 20.5 4% 21.3
A almacén de producto
terminado 5 3 4 5 6 8 7 4 4 5 5.1 1.04 5.3 4% 55
Almacenado 15 16 15 12 15 12 11 10 15 12 13.3 1.04 13.8 4% 14.4
T (minutos) 1455.6 1513.8 1574.38
T (horas) 24.26 25.2 26.24
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DOP de proceso

DIAGRAMA DE ANAUSIS DE PROCESOS

EMPRESA CORPORACION BMWGLASSEIRL | PAGINA 102

DEPARTAMEMNTO P@DLI:CTGN FECHA 2024

PARTE AUTOPARTE APROBADD POR JEFE CE PLANTA

HECHO POR SORGE LIS PACHECD RAMRET METODO DE TRABA D ACTLUAL
Matenales Almacén de materiales, aditivos,

insumos y demds
A zona de preparado de molde

Preparar el molde

Encerar molde

A zona de preparacon de
aditivgs
Preparar aditivos

Aplicar aditivos

Secado de aditivos

Inspeccidn secado de
aditivos

A zona de enfibrade
Enfribrar

Secado

Inspeccién de enfibrade

A mmna de preparado de caga

Preparar carga

Coelocar carga

Inspeccidn de carga

A 70nE 34 S4Cad0
Secado
Desmoldar
LEYEMDA Dasbastar
SIMB DESCRIPCION CANT. Apilamiento
OPERACION 4 Inspecciin de desmoldado ¥
COMBINADA deshastade
@ OPERACION 15 Az ca peta
. Pulir
D INSPECCION 5
Inspeccion de pulido
D DEMORA 4
E i s b ar
:E:)- TRANSPORTE 7 A almacén de PT
Almacan de producto terminada
N/ ALMACEN 2
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ANEXO 1 ,
FORMULARIO DE AUTORIZACION

AUTORIZACION PARA LA INCORPORAQI(’)N DE LOS
TRABAJOS DE INVESTIGACION
EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UANCYV

Formato digital [x] Fecha de entrega:__26/09/2024

1. Datos del autor (es):

Nombres y Apellidos: JORGE LUIS PACHECO RAMIREZ
Direccion: Urb Juana Maria me d2 1t14

DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N°: 75239467

Teléfono: 927 722 778 email: luispachecoramirezS@gmail.com
Nombres y Apellidos:

Direccion:

DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N°:

Teléfono: email:

Facultad y/o Escuela de Posgrado: INGENIERIAS Y CIENCIAS PURAS
Escuela Profesional o Mencion: 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 Investigacion [ ] Tesis [X] Trabajo de Suficiencia Profesional [ ]  Trabajo Académico []
Titulo: APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORA DE PROCESOS OPERATIVOS,
CASO EMPRESA COMERCIAL, JULIACA, 2024

Palabras claves, (3 a 5 términos): Ingenieria de métodos, produccién, piezas de automdviles.

¢(Esta obra se desarroll6 en la UANCV -2?

1

! Indicar si su produccion 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 UANCYV totalmente o parcialmente, debera autorizar el
depdsito en el Repositorio de manera obligatoria.
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2. Referencia de tesis:

" Bachiller x Titulo 2da Especialidad Maestria Doctorado
3. Licencias:

a) Licencia estindar:
Bajo los siguientes términos, autorizo el deposito de mi tesis en el Repositorio
Digital de la UANCYV.
Con la autorizacién de depoésito de mi produccion Intelectual, otorgo a la Universidad
Andina “Néstor Caceres Velasquez” una licencia no exclusiva para reproducir, distribuir,
comunicar al publico, transformar (inicamente mediante su traduccion a otros idiomas) y
poner a disposicion del pablico mi produccion 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, coleccién de produccion intelectual, entre otros, en el Pert 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 Caceres Veldsquez” podra
reproducir mi produccién intelectual en cualquier tipo de soporte y en mas de un ejemplar,
sin modificar su contenido, solo con propositos de seguridad, respaldo y preservacion.
Declaro que la produccidn intelectual es una creacion de mi autoria y exclusiva titularidad,
coautoria con titularidad compartida, y me encuentro facultado a conceder la presente
licencia y, asimismo, garantizo que dicha produccidn 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 hard ninguna modificacion mas que la
permitida en la licencia.

Autorizo su publicacion (marque con una X)

Si, autorizo que se deposite inmediatamente.

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

D No autorizo.

b) Licencia CREATIVE COMMONS 4.0 INTERNACIONAL:
Si usted concede una licencia CREATIVE COMMONS sobre su produccién intelectual,
mantiene la titularidad de los derechos de autor de esta y, a la vez, permite que otras personas
puedan reproducirla, comunicarla al publico y distribuir ejemplares de esta, bajo las
condiciones siguientes:
.Quiere permitir usos comérciales de su produccion intelectual?
Si: significa que usted permite la reproduccion, distribucién y comunicacion publica de la
produccion intelectual incluso con fines comerciales.
No: significa que usted permite la reproduccion, y comunicacion publica de la produccion
intelectual, pero sin fines comerciales.

Si autorizo
D No autorizo
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Jurisdiccién de su Licencia

Todas las licencias CREATIVE COMMONS son de ambito mundial, sin embargo,
usted puede elegir entre la opcion “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 jurisdiccion, recoge las particularidades
de la legislacion peruana.

En consecuencia, la opcién “internacional” goza de una mayor eficacia a nivel
mundial, gracias a que tiene jurisdiccion neutral. Mientras que la opcion adaptada
a la jurisdiccion del Perti goza de una mayor eficacia ante los tribunales peruanos.

Internacional
D Nacional

Linea de investigacion: GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS -P20

26 de setiembre del 2024

= £

Firma de Autor huella digital | Fecha
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