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RESOLUCION DECANAL N° 11489.2024-D-UI-FICP-UANCV

Julinen, 11 de noviembre del 20008

VISTO: El expediente N* 2024. 16488 presentado por el (L) Bachiller: YENICY
MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES estudiante

de In Escunela Profesional de Ingenierin Industrial de
la Facultad  de Ingenierias v

y Ciencias Puras quien solicitn NOMINACION DI JURADOS Y
PROGRAMACION DE FECHA Y HORA DE SUSTENTACION,

CONSIDERANDO: ) .

Que, el (Ia) Bach, YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES, quien soliciti
NOMINACION DE JURADOS Y PROGRAMACION DE FECHA Y HORA DI SUSTENTACION de In Tesiv
Titulado: INGENIERA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023, 1a misma que pertenece ala linea de in\'v!;m',u.(-mn
GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS para optar el Titulo Profesional de Ingenicro Industrial,

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el reglamento mu-n/m de
. . . P . ] 15 . I8 Y, ANCV-CU-
trabajos de investigacion conducente a grados y titulos mediante Resolucion N® 0294-2023 UANCV-CU
R. ¥ 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 obtencion de Grados Académicos y Titulos Profesionales, y en uso a las
atribuciones, que le concede la ley Universitarin N° 30220, ley de creacién de la UANCV N° 23738 y
modificatoria N° 24661, y el Estatuto de Ia UANCYV, el Decano y el Director de la Unidad de Investigacion

de Ia Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.
RESUELVE:
ARTiCULO PRIMERO.- APROBAR, la NOMINACION DE JURADOS inte

grado por
los siguientes docentes:

* Presidente ¢ Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
. ler Miembro : MSc. ABELARDO LEON MIRANDA
* 2do Miembro : Ing. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

ARTICULO SEGUNDO. - RECONOCER como

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

O TERCERO . - APROBAR, la FECHA Y HORA DE SUSTENTACION
DE LA TESIS de el (la) bachiller: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES; del informe final de

la investigacion (tesis) titulado: INGENIERiA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023 para optar
el Titulo Profesional de Ingenicro Industrial, de acuerdo al siguiente detalle:

* FECHA : Viernes 15 de noviembre del 2024
* HORA :11:00 a.m,
«  LUGAR s Aula 204 - FICP

ARTICULO CUARTO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacion, Responsables
del Comité de Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director de la Escueln
Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente Resolucion,

Registrese, Comuniquese, Archivese.

M ULSTE HUANCA
LECANO
3 CH2, 37750

o
Archivo 01
Tuteresindo ()
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RESOLUCION DECANAL N° 350-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 24 de mayo del 2024

VISTO: El expediente N° 2024-CU- 5818, presentado por el (la) Bachiller ¥YENNY
MAGRQLIA CONDORI CARRIZALES solicitando CAMBIO DE ASESOR DE HWESTIGA‘.CZIQNQ el
Proveido del Director de la Unidad de Investigacién de la FICP, y la RESOLUCION DECANAL N° 118-
2023-D-UI-FICP-UANCV Aprobacién de la PROPUESTA DE INVESSTIGACION, RESOLUCION
DECANAL N° 248-2024-D-UI-FICP-UANCV Aprobacién del INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION
(BORRADOR DE TESIS), para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial.

CONSIDERANDO:

Queg, el (la) Bachiller: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES ha presentado
cambio de asesor de tesis del tema investigacién Titulade: INGENIERIA DE METODOS ¥ SU
INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA,
ANO 2023, para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Que, el Director de la Unidad de Investigacién de la FICP a tomado conocimiento
que el asesor Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN no tiene vinculo laboral en la facultad
de ingenierias y ciencias puras y existiendo la RESOLUCION DECANAL N° 118-2023-D-UI-FICP-UANCV
Aprobacién de la PROPUESTA DE INVESSTIGACION, RESOLUCION DECANAL N° 248-2024-D-UI-
FICP-UANCV Aprobacién del INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION (BORRADOR DE TESIS).

Estando, a la solicitud del ejecutante y en cumplimiento al reglamento al
Reglamento Interno de Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién
Grados Académicos y Titulos Profesionales; el director de la Unidad de Investigaciéon D, Efrain Parillo
Sosa de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, emitié el proveido favorable del cambio de asesor
de investigacién del tema titulado: INGENIERIA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023.

Que, es requisito indispensable contar con un asesor docente ordinario y/o
contratado de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afios de 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 asumird como asesor de la propuesta de investigacion,
segun el area o grado.

Estando, con la opinién favorable del Director de la Unidad de Investigacién de la
Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y en concordancia al Reglamento Interno de Trabajos de
Investigacién Conducente a Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-R,
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 UANCYV, el Decano y el Director de la Unidad de Investigacién de la Facultad
de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE:

ARTiCULO _PRIMERO.- APROBAR, ¢l CAMBIO DE ASESOR DE
INVESTIGACION, designado a (el) o (la) Bachiller: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES, para
optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, con el Tema Titulado: INGENIERIA DE METODOS
Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE
JULIACA, ANO 2023 correspondiente a la linea de investigacion GESTION DE OPERACIONES Y
PROCESOS, se le asigna como:

ASESOR: M.Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA

ARTICULO SEGUNDO.- RECONOCER como ASESOR DE INVESTIGACION al
(ala) docente M.Se. JESTGS ESTEBAN CASTILLO MACHACA.,

ARTICULO TERCERO.- 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 2024
Interesado (a)
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WCANAT. N° 248.2024-D-ITI-FICP.ITANCVYV

Juliaca, 29 de abril del 2024

VISTO: El expediente §° 2024-CU - 4864 presentado por el sefior (o) YENNY
MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES quien solicita REVISION DEL INFORME FINAL DE LA
INVESTIGACION (borrador de tesis), el PROVEINQO - N° 295 - 2024-UI-FICP-UANCV/J, v 1a FICHA
DE OPINION DEL INFORME FINAL DE LA INVESTIGAC Q¥ (BORRADOR DE TESIS) formato N°
008 - 2024 del integrante del comité de investigacién EFIL de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, segin al reglamento interno de trabajos de investigacién conducente a grados y titulos.

CONRSIDERANDO:

Que, el (la) estudiante: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES, ha
presentado su informe final de la investigacién (borrador de tesis) Titulado: INGEWIERIA DE
METODOS ¥ SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD
DE JULIACA, ANO 2023, 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 Grades y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
y Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacién Dr. Ricarde Anibal Maldonade
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emitié la ficha de opinién del informe final de la investigacién (borrador de tesis) formato N°
008 - 2024 aprobando el informe final de la investigacién (borrador de tesis) titulado: INGENTERIA,
DE METODOS ¥ SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA
CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023, Correspondiente a la linea de investigacion GESTION DE
OPERACIONES ¥ PROCESOS,

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

Estando, con la opinién favorabie dei Comiié de Investigacién de ia Facuitad 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 en merito al
Art. 27 del reglamento, con fines de obtenciéon 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
Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELYE:

ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, el INFORME FINAL DE LA INVESTIGACION
(BORRADOR DE TESIS), para la REVISION DE SIMILITUD TURNITIN, presentado por el o (1a)
Bachiller: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES, para optar el Titulo Profesional de Ingeniers
Industrial, con el Tema Titulado: INGENIERIA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ARO 2023
correspondiente a la linea de investigacién GESTION DE OPERACIONES ¥ PROCESOS, en virtud a

los considerandos expuiestos,

ARTICULO SEGUNDO.- RATIFICAR como ASESOR DE INVESTIGACION al (2
la}, Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacioén,
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.
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RESOLUCION DECANAL N° 118-2023-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 22 de diciembre del 2023

VISTO: El expediente N° 2023-CU-17882, presentado por el seflor (a) YENNY
MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES solicitando APROBACION DE LA PROPUESTA DE
INVESTIGACION, el PROVEIDO - N° 314-2023-UI-FICP-UANCV/J, y la FICHA DE OPINION DE LA
PROPUESTA DE INVESTIGACION formato N° 11 - 2023 del integrante del comité de investigacién
EPII de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, segun al reglamento interno de trabajos de
investigaciéon conducente a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el (la) estudiante: YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES, ha
presentado su propuesta de investigacion Titulado: INGENIERfA DE METODOS Y SU INFLUENCIA
EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023, para
optar el Titulo Profesional de Ingenjero Industyial.

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 Dz, Ricardo Anibal Maldonado

..... , Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industyial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emiti6 la ficha de opinién de la propuesta de investigacion formato N° 11-2023 aprobando la
propuesta de investigacion titulado: INGENTER{A DE METrODOS ¥ SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023,

Que, es requisito indispensable contar con un asesor docente ordinario y/o
contratado de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afos de docencia,
grado de doctor o magister y experiencia en la linea a investigar, o debera estar acreditado por
Resolucion 0989-2022-UANCV-CU-R, quien asumira como asesor de la propuesta de investigacion,
segun 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 Investigacién Conducente a Grados y Titules aprobado con Resclucién N° 0294-2023
UANCV-CU-R. y en 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: YENNY MAGNOLIA CONDORT CARRIZALES, para optar el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial, con el Tema Titulado: INGENIERIA DE METODOS Y SU
INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA,
ARNO 2023 correspondiente a la linea de investigacion GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS .

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

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

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacion,
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.
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo YENNY MAGNOLIA CONDORI CARRIZALES . identificado con DNI

Nro. 47558897, en mi condicion de egresado de:

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

INGENIERIA INDUSTRIAL

informo que he elaborado el/la & Tesis o I Trabajo de Investigacién, 1 Trabajo Académico
denominada:

INGENIERIA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023

Asesorado por: M. Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA

Es un tema original.

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

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

Asimismo, ratifico que soy plenamente consciente de todo el contenido de la tesis y asumo la responsabilidad
de cualquier error u 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
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RESUMEN

Esta investigacion pretende mejorar la linea de produccion de todos los
elementos de ciclo productivo, incluidas las maquinarias, los recursos humanos
ademas de los materiales. Se guio por un paradigma cuantitativo y un disefio
descriptivo no experimental. Los datos se recogieron y analizaron en PACIFIC. Los
meétodos de trabajo se estudiaron utilizando herramientas como Diagrama de
Funcionamiento de Proceso (DOP), Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) y
Diagrama de Analisis Detallado del Proceso (DAP - D). También se tuvieron en
cuenta los costes de cada proceso para demostrar su eficacia. A la vista de los
resultados, esta claro que el enfoque actual para estudiar el tiempo y el movimiento
es inadecuado; las metodologias estudiadas sugieren que se necesitan nuevos

enfoques.

Para concluir, es importante realizar un analisis de tiempo y movimiento
adaptado a tecnologia que certifique la optimizacion de las técnicas de labor con
tiempos de produccion reducidos. Esto permitird aumentar la produccion y obtener

mas beneficios.

Andlisis de procesos, andlisis exhaustivo de procesos, diagrama de
funcionamiento de procesos, costes de produccion y productividad son algunos de

los términos clave.

Palabras clave: Aplicacion, métodos, técnicas, proceso, cliente
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ABSTRACT

This research aims to improve the production line of all elements of the
production cycle, including machines, human resources and materials. It was guided
by a quantitative paradigm and a descriptive non-experimental design. Data were
collected and analyzed in PACIFIC. Work methods were studied using tools such
as the Process Operation Diagram (POD), the Process Analysis Diagram (PAD) and
the Detailed Process Analysis Diagram (DAP - D). The costs of each process were
also taken into account to demonstrate its efficiency. In view of results, it is clear
that current approach to studying time and motion is inadequate; the methodologies

studied suggest that new approaches are needed.

To conclude, it is important to perform a time and motion analysis adapted to
a technology that guarantees improvement of working techniques with reduced

times production. This will lead to increased production and higher profits.

Process analysis, comprehensive process analysis, process operation

diagram, production costs and productivity are some of the key terms.

Keywords: Application, methods, techniques, process, client
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INTRODUCCION

Realizar un estudio de tiempo y movimientos se torna dificil, respecto a la
cantidad de consideraciones que se deben de tomar en cuenta para obtener un
trabajo exitoso. Al momento de realizar el analisis existen dificultades ya que cada
empresa tiene sus propias caracteristicas, es debido a ello que es preciso hacer un
estudio bajo una perspectiva global que relacione todos los factores necesarios

para asegurar el éxito del mismo.

El presente trabajo pretende realizar estudio de tiempos y movimientos
(ETM) que optimice linea de produccién de organizacion PACIFIC, que tenga un
impacto positivo en su productividad, de tal forma que pueda incrementar su

produccion y pueda generar mayores ganancias para la entidad.

Primer apartado efectla planteamiento de problema, formulacion de

problema, justificacion y propésitos que se necesita lograr en el en estudio.

Segundo apartado se da a conocer antecedentes, marco teorico, marco

conceptual, hipétesis asimismo variables de analisis.

Tercer apartado método de estudio, disefio, técnicas e instrumentos de

analisis ademas disefio de contrastacion de hipotesis.

Cuarto apartado se detallan hallazgos y para culminar el aporte tecnologico

gue se pone de manifiesto en presente analisis.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

Hoy en dia, tanto las grandes como las pequefias empresas necesitan
asegurarse de que siempre estan evolucionando para satisfacer las demandas de
sus respectivos contextos. A medida que pasa el tiempo y se descubren métodos
de produccion mas eficaces, el entorno en el que operan las entidades es cada vez
mas exigente debido al aumento de las normas, las nuevas practicas empresariales
y los avances tecnolégicos. En definitiva, las empresas deben ser lo bastante agiles
para responder a un mercado en constante cambio, por lo que tiene sentido
centrarse en mejorar las cosas manteniendo al mismo tiempo un nivel de calidad

alto y productividad.

Conseguir un desarrollo completo y forjar una soélida relacion con el area de
produccion son requisitos previos para que cualquier organizacion de fabricacion

alcance estos objetivos.
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En consecuencia, la empresa PACIFIC deberia dar prioridad a la realizacion
de un estudio de tiempo y movimiento, ya que se prevé que dara resultados

lucrativos en el futuro.

1.2. Formulacion de problema
1.2.1 General
¢Es posible que la ingenieria de métodos influya en la productividad de la

empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca?

1.2.2 Especifico
e (Como influye la ingenieria de métodos en productividad de la

empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca?

e ¢;Hasta qué punto la ingenieria de métodos haria que se eleve la

productividad en la empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca?

1.3. Objetivos de investigacion
1.3.1 General
Demostrar que un estudio de tiempos y movimientos permite mejorar la linea

de produccién de la empresa PACIFIC

1.3.2 Especifico
e Analizar lo métodos actuales de trabajo con las herramientas de la
ingenieria de métodos para proponer mejoras en los sistemas

productivos.

e Evaluar tiempos no productivos en los procesos para luego eliminarlos y

convertirlos en tiempos productivos.

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"

1.4. Justificacion de la investigacion

El propésito de ingenieria de métodos es maximizar produccion reduciendo
al mismo tiempo el despilfarro de recursos (tiempo, dinero y materiales). El enfoque
también busca simplificar y mejorar la rentabilidad de las tareas individuales al
tiempo que amplia la accesibilidad del producto para satisfacer necesidades de la

mayor cantidad de individuos posible.

Realizar un estudio de tiempo y movimiento es crucial para procesos de
produccion de la entidad, ya que ayudard a recortar pasos innecesarios y a
aumentar la productividad, lo que a su vez incrementara la competitividad global de
la empresa PACIFIC. Por lo tanto, el tema estudiado es de gran relevancia para la

entidad.

Los datos recogidos en este proyecto de investigacion servirdn para
compararlos con los que se recojan como resultado del cambio, de modo que la
organizacion pueda saber si el cambio es bueno o malo. Esto permitira implantar

otros sistemas con un enfoque de mejora continua y acrecentar productividad.

Mejorar area de produccion para acrecentar capacidad de produccion y
garantizar entregas de productos puntuales y sin errores es uno de los propdsitos
a corto plazo de la organizaciéon PACIFIC. Las organizaciones pueden reducir las
distancias de desplazamiento de materiales y herramientas, potenciar la circulacion
de productos y empleados y aprovechar mejor el espacio disponible sin sacrificar
la seguridad realizando estudios de tiempo y movimiento. Esto, a su vez, reduce

cantidad de accidentes que se generan en el trabajo.

Desde un punto de vista puramente técnico, la presente investigacion esta

justificada, ya que nos permitira determinar las implicaciones de la realizacion de
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un ETM para optimizar calidad y productividad de la entidad PACIFIC, con sede en

Juliaca.

Este estudio ayudard a la empresa PACIFIC a centrarse en los pasos
especificos necesarios para mejorar su linea de produccion y adaptarla a una

mayor capacidad.

1.5. Hipotesis de investigacion
1.5.1 General

El aumento de productividad en la empresa PACIFIC de Juliaca se debe a

una adecuada aplicacion de ingenieria de métodos.

1.5.2 Especifica
e EIl analisis de métodos actuales de trabajo con las herramientas de
ingenieria de métodos permite mejorar los sistemas productivos de la

empresa PACIFIC.

e Las evaluaciones de los tiempos no productivos en los procesos para

luego eliminarlos aumentan la productividad en la empresa PACIFIC.

1.6. Variables

1.6.1 Independiente

Ingenieria de métodos.

1.6.2 Dependiente

Productividad.
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1.6.3 Operacionalizacion de variables
Tabla 1

Operacionalizacion de variables.

VARIABLE DIMENSION INDICADOR ESCALA
e Evaluacioén de
Andlisis
_ _ empresa
situacional .
Areas de desarrollar
INDEPENDENDIENTE i o Propuesta de mejora Guias
T 4 néalisis de
Ingenieria de métodos en términos de Observacién

en la tiempos y

_ tiempos y Ponderacion
empresa PACIFIC movimientos -
movimientos
Analisis de _ .
Capacidad economica
costes

DOP
DEPENDIENTE Estrategias DAP DAP-D
Productividad en la Metodoldgicas Diagrama de Escala de
empresa Recorrido puntuaciones
PACIFIC
Evaluacién de  Medicion de
productividad  productividad
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de investigacion

2.1.1 Antecedentes internacionales
«Estudio De Tiempos Y Movimientos Para Mejoramiento De Procesos

Productivos De Entidad Calzado Liwi», Ecuador, Lazada F.J. (2018).

El estudio indicé que el corte, la esquila, el recorte, el ensamblaje, la
plantacién y el acabado son las seis etapas del proceso productivo que mas

contribuyen al desarrollo del tipo de calzado ortopédico que tiene alta demanda.

Entre los diversos modelos disponibles para su fabricacion en Calzado LIWI,
un andlisis de los datos de ventas de los ultimos cinco afios arrojé un figura ABC
gue mostraba que el modelo de zapato escolar ES-02 era el que mas demanda de

calzado ortopédico tenia, con un 77,2%.

Realizamos un estudio de tiempo para averiguar cuanto tiempo suele llevar
cada paso del proceso de produccion de Calzado LIWI. En total, descubrimos que

se tardan 102,79 minutos en fabricar un par de zapatos ortopédicos ES-02. Como
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la empresa no tenia datos con los que trabajar, utilizamos herramientas de estudio
del trabajo como diagramas de flujo, diagramas sinopticos, diagramas analiticos y

diagramas de recorrido para averiguar cuantos ciclos habia que cronometrar.

El analisis de tareas de cada area de proceso de produccion nos permitio
determinar qué operaciones eran necesarias y cuales innecesarias. A continuacion,
eliminamos o combinamos inspecciones y operaciones que no contribuian
significativamente a convertir la materia prima en producto acabado. Del mismo
modo, combinamos actividades para eliminar transportes y esperas, lo que redujo
el tiempo de fabricacion en cada area. Como resultado, pudimos reducir cantidad
de ciclos a cronometrar y aumentar cantidad de ciclos a cronometrar, lo que resulté
en un lapso estandar de 92,84 minutos para produccion de un par de calzado

ortopédico tipo ES-02.

de produccion, que es del 10,72%. Ademas, tras equilibrar las lineas, se
constaté que Calzado LIWI necesita 12 operarios en el proceso de produccion para
conseguir un mayor aprovechamiento de recursos, una mayor produccién, una
mejora de la eficiencia y un acrecentamiento de productividad. Actualmente, la
empresa cuenta con 11 operarios. Con la incorporacion de este cambio, todas las
lineas de produccion trabajardn a su ritmo Optimo, la carga de trabajo de cada
operario se cumplird en su totalidad y habra muchos menos tiempos muertos o

desocupados de la maquinaria, ya que todas funcionaran correctamente.

El almacén de materias primas debe trasladarse a un lugar mas comodo y
cercano al proceso de produccion una vez identificada la distribucién correcta de la
planta. Su ubicacién actual en la segunda planta provoca retrasos en la entrega de

materias primas a esas areas. Otro problema es que las areas de montaje,
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plantacidon y acabado comparten ahora puestos de trabajo debido a la distribucion
propuesta de las instalaciones. Con esta sugerencia es posible una mejora del

27,95%.

En 2017 se realizO en Ecuador el estudio «Estudio de Tiempos y
Movimientos en proceso de encartonado de blister e influencia en ciclo de

produccion en una entidad farmacéutica».

La recopilacion de datos para proyecto de encartonado de blister consumia
tanto tiempo y recursos que obligd a reorganizar las operaciones de la empresa, lo

que a su vez disparo los costes de fabricacion.

Los datos ayudan a identificar las razones de las diversas paradas de
produccion, como las relacionadas con el producto blister, los cambios de PVC y
aluminio, y la incapacidad de la maquinaria actual para seguir el ritmo del flujo

constante de operaciones de la estuchadora.

Para aumentar la productividad, reducir los tiempos de produccion y evaluar
el comportamiento de los trabajadores, es necesario identificar los procesos. A
continuacion, pueden implantarse nuevas tareas y actividades. Para ello, se mide

el trabajo y se compara con la produccién estandar en un lapso puntual.

Se establece la capacidad disponible. La capacidad disponible, en funcion
del precio del producto, puede proyectarse utilizando criterios de medicion del

trabajo, dado un determinado nivel de equipamiento y mano de obra disponibles.

Parte de un sistema para determinar y comparar las practicas de trabajo son
las normas laborales que se adquieren a través de medicion de mano de obra. Al
proporcionar una cantidad de tiempo regular para las tareas, medicion de mano de

obra puede constituir columna vertebral de economia de métodos.
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Segun Medina Y. K. (2020), en Colombia se realiz6 un estudio sobre la
duracion, los movimientos y los costes de procedimiento de obtencion de arroz
desde recepcion hasta envasado de producto en planta de Campoalegre de Orf

S.A.

Se llevd a cabo un ETM utilizando técnicas mas pertinentes para optimizar
procedimientos de produccion de arroz PADDY en 2 presentaciones. Este estudio
se realiz6 después de recopilar datos primarios y secundarios sobre procesos
involucrados en produccién de arroz PADDY a granel, abarcando desde la zona de
recepcion hasta envasado. Las pruebas revelaron la escases de una

documentacion clara de estos procesos.

Se identificaron problemas en proceso de generacion de arroz PADDY en
términos de tiempo y movimiento, que resultaban ineficaces debido a la falta de
equipamiento y a una distribucién desigual de los trabajadores en el espacio de

trabajo.

Se desarrolla una propuesta mejorada para el método de produccién de
arroz PADDY, lo que conlleva un efecto mas significativo en la reduccién de costes

del producto y en la productividad.

Tras analizar el tiempo y el movimiento de la empresa, ORF S.A. pudo
extraer la siguiente conclusion: en lo que respecta al procedimiento de obtencion
de arroz PADDY, de zona de recepcion hasta envasado, no se manifiesta
metodologia de labor clara, y es evidente que empleados no disponen de recursos
suficientes para realizar su trabajo correctamente y de acuerdo con los

procedimientos adecuados. Por otra parte, la desorganizaciéon de la planta es
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evidente: los procesos estan ubicados en distintas partes del edificio y no se

comunican entre si, lo que provoca ineficiencias y tiempos de inactividad.

Por dltimo, esta claro que los trabajadores de proceso de produccién de
presentacion de arroz a granel PADDY trabajan duro, pero no disponen del espacio,
la distribucion o la metodologia adecuada para hacer su trabajo de forma mas
rapida ademas eficiente. Esto est4 provocando que los costes de produccion de

planta aumenten y plazos de entrega del bien disminuyan.

El estudio efectuado por ALZATE N.y SANCHEZ J. E. (2013) en Colombia
tuvo como propoésito detallar un método de produccion nuevo ademas establecer
lapso estandar de elaboracion del zapato tipo 'Clasico De Dama' en la entidad de

calzado Caprichosa.

Continta diciendo que se registro proceso, ubicacion, la secuencia de pasos

y las personas involucradas en la fabricacion de zapatos tradicionales de muijer.
Se averigu6 cuanto tiempo suele tardar la linea en fabricar un producto.

Se pudieron identificar las responsabilidades individuales de cada puesto de

trabajo y hacer sugerencias de mejora.

Las distintas sugerencias de mejora se utilizaron para establecer el tiempo

de produccidn tipico.

Para mermar gastos de mano de obra y acrecentar productividad, se detallo

nuevo proceso de produccion.

Por medio de simulacién en programa Promodel, se cotejo método actual

con la idea de mejora.
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2.1.2 Antecedentes nacionales
«Aplicacion de ingenieria de métodos para mejorar productividad en proceso
de ensamblaje de linea de produccion de reconectores en entidad Resead S.A.C.

Puente Piedra, 2017» (ROSAS J. P., 2017).

El propésito fue examinar en qué medida implementacion de ingenieria de
métodos optimiza productividad en procedimiento de ensamblaje de linea de
elaboracién de reconectadores en la entidad. Igualmente, se llega a concluir que
productividad de entidad ha aumentado en un 22,72%, alcanzando un 90,06%

gracias a ejecucion de ingenieria de métodos.

En vinculacién con el objetivo principal, se encontré que eficiencia de entidad
aumentd en un 3.30%, pasando de 92,15 minutos a 95,45 minutos, gracias a
ejecucion de ingenieria de métodos. Similar al primer objetivo especifico, el
segundo muestra una mejora del 27,03% en procedimiento de montaje en linea de

elaboracion de reconectadores.

Tabla 28 muestra que se realizaron varias mejoras aplicando métodos de
ingenieria. Estas mejoras incluyen un formato de transformador nuevo, controles
de supervision nuevos y una reduccion de movimientos no requeridos.
Anteriormente, el 36,67% de las actividades no generaban valor; ahora, ese nimero

se ha reducido al 19,23%, una reduccién del 13,44%.

«Mejora del proceso de colada que resulta en un aumento de productividad

en una entidad de elaboracion de vidrio del sector ceramico» (Galindo, R. A. 2015).

Los resultados muestran que el area de produccion de serigrafia de Mejor
Imagen E.I.LR.L. consiguio aumentar la eficiencia laboral en un 15,83% gracias al

estudio de tiempos ademas de movimientos. Se prevé mayor demanda de
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acabados para la construccion en los préximos afios debido a expansién del rubro
de construccion. Este es el area en el que opera la corporacion, y esta funcionando
al 50% de su capacidad. Mejorar el proceso de produccién a tiempo es crucial para
atender y complacer a todos los clientes, especialmente cuando el numero de

clientes y el nivel de facturacion siguen aumentando.

La hipotesis general afirma que si se mejora el proceso de fundicion,
aumentara la productividad y la empresa serd mas competitiva en el sector de la
ceramica. De junio de 2014 a abril de 2015, productividad del departamento de
fundicién acrecent6 el margen bruto en un 605,84%, y la satisfaccion de usuarios
pas6é de regular a buena. Es necesario mencionar que estos hallazgos se

obtuvieron ejecutando cambios en una Unica area de produccion.

La aceptacién de hipétesis secundarias llevo a la conclusion de que los
niveles mas acrecentados de satisfaccion del usuario estdn estrechamente
correlacionados con niveles mas altos de productividad del proceso y de calidad
del producto final. Ademas, el grado de produccion de toda la planta se elevo al
mejorar procedimiento de fundicion, que era el cuello de botella de cadena de

produccién.

Capacidad competitiva de los trabajadores es crucial para el proceso de

produccion de esta industria por su gran dependencia de mano de obra.

Teniendo en cuenta su nivel actual de rotacion y nimero de empleados, la
empresa VITRESA esta en condiciones de pasar de pequefia a mediana empresa,

segun el estudio que ha realizado.
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«Ingenieria de Sistemas para Incremento de Eficiencia en Departamento de
Ventas del Centro Comercial Sodimac Homecenter Trujillo en el afio 2017»

(MAGAN J. D., 2021).

Al final, se pudo determinar los pasos que corresponden al planteamiento
original y el orden en que se deben realizar gracias a la evaluacion y andlisis del
proceso de reposicion. Nos permiti6 ver qué pasos del proceso de

reaprovisionamiento suponian una pérdida de tiempo y energia.

A partir de la descripcion de la situacion de la entidad, el analisis se centro
en proceso de reposicion. De octubre a noviembre de 2017, el objetivo era optimizar
productividad por medio de ejecucion de ingenieria de métodos que aumentara la
producciéon manteniendo una presentacion de alta calidad. Para averiguar por qué
habia escasez, realizamos una encuesta de informaciéon con el personal de

reposicion utilizando la Guia de Entrevistas como herramientas de entrevista.

Junto con Estudio de Trabajo, que utilizd6 recurso Crondmetro para medir
lapso de productividad del equipo de reposicion, Departamento de Reposicion
también utiliz6 método Westinghouse, que se fundamenta en calificacion de la
habilidad del operario, el esfuerzo, las circunstancias de trabajo y la coherencia del

trabajo.

Utilizando estudio de tiempos e ingenieria de métodos, se produjeron 1211
palés al mes durante el reaprovisionamiento, un proceso que llevé un total de
685,33 horas, 0 27 minutos de media. Anteriormente, el total mensual era de 838
palés de MultiSKU. Cada mes se tarda una media de 41 minutos. Seis dias,

cincuenta y dos horas y treinta y dos minutos era tiempo mas que suficiente para
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mantener la tienda surtida y seguir cumpliendo las altas expectativas de los

consumidores en su suefo.

Tras analizar la ingenieria de procesos, pudimos reducir las operaciones

superfluas de 21 a 10.

En octubre de 2017, se efectu6é un ET en todo inicial proceso para establecer
lapso estdndar de 68,25 minutos ademés de productividad de 838 palés. La
investigacion dur6 248 horas. Gracias al estudio de métodos, logramos optimizar
actividades que influian en productividad. Descubrimos que 20% de tareas del
proceso inicial eran improductivas, pero después de mejorar tareas vinculadas con

proceso de reposicién en «Sodimac Home Center», redujimos esa cifra al 10%.

El estudio temporal del proceso de mejora en noviembre de 2017 se realiz6
con este método. Con él se pudo detallar un nuevo lapso estandar de 50,93
minutos, lo que supuso un aumento de la productividad de 1211 palés en 248 horas.
Se produjo una mejora del 19,86% en la produccién. Sobre una base mensual, el

departamento de reposicion fue 1,6116 palés/hora productiva en noviembre.

2.2. Marco teérico

2.2.1 Estudio de tiempos y movimientos

2.2.1.1. Ingenieria de métodos

Se citan con frecuencia la reingenieria, la ingenieria de técnicas, el analisis
organizativo, las respuestas estadisticas, analisis de costes y analisis de
operaciones. Suelen estar dirigidos por un método que minimiza el coste unitario

de produccioén u optimiza la produccion unitaria en factor tiempo.

Para empezar, el ingeniero de métodos es el responsable de la disposiciéon

general y el avance de todas las instalaciones de produccién. En segundo lugar,
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para que el ingeniero de métodos consiga mejorar procesos de fabricacion y calidad

del servicio, debe investigar continuamente estos centros de actividad.

El analisis metodolégico revela que siempre hay margen de mejora y
solucién en cada proceso; aumentar la productividad requiere una asignacion

equilibrada de recursos monetarios, materiales y humanos.

La ingenieria de métodos se trata de incorporacion de los seres humanos al
proceso de produccién; el propésito primordial es colocar a colaboradores, los
equipos y los materiales de la forma mas eficiente posible para que puedan llevar
a cabo las tareas encomendadas.

Tabla 1

Fases estudio de métodos

ETAPAS ANALISIS DEL ANALISIS DE LA
PROCESO OPERACION
SELECCIONAR €l Tenlendo en cuenta Teniendo en cuenta
trabajo al cual se hard | consideraciones consideraciones economicas,
€l estudio. economicas. de tipo de tpo técnico y reacciones
técnico y reacciones humanas.
humanas
REGISTRAR loda la Diagrama de proceso Diagrama de operacion
informacion referente al | actual: sindptico, analitico | bimanual actual.
metodo actual. y de recormdo.
EXAMINAR La técnica del La técnica del interrogatorio:
criticamente 1o interrogatorio: Preguntas | Preguntas preliminares a la
registrado. preliminares. operacion completa.
IDEAR el metodo La tecnica del La tecnica del interrogatorio:
propuesto Interrogatono: Preguntas | Preguntas ¢e rondo ala
de fondo. operacion completa
"Principios de Ia economia de
movimientos”
DEFINIR el nuevo Diagrama de proceso Diagrama de operacion
metodo (Propuesto) propuesto: sinéptico, bimanual dei método
Pt analitico y de recorrido. | propuesto.
IMPLANTAR el nueva | Participacion de 1a mano | Participacion de 1a mano de
metodo de obra y relaciones obra y relaciones humanas.
humanas.
MANTENER en uso el Inspeccionar Inspeccionar regularmente
nuevo método regularmente

Nota. Libro Estudio de Ing. de métodos, 2007.

En el cuadro 1, detalla fases para conocer como efectuar apropiado estudio

de métodos, referenciando diversas observaciones asimismo inspecciones.
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Fundamentacion de ingenieria de métodos.

Hoy en dia, el acrecentamiento de productividad es resultado de un uso bien
equilibrado de los recursos financieros, materiales y humanos; esto es cierto
independientemente de tamafio de la entidad, ya que se pueden realizar analisis
para encontrar formas de mejorar el producto, el coste y el proceso mediante la

planificacion de la ingenieria de métodos.

El creciente gasto en formacion y cualificacion del personal pone de relieve
la relevancia de ingenieria de métodos para maximizar la eficacia del rendimiento
del personal en todos los ambitos y tareas. El ser humano, con toda su inteligencia,
inventiva y originalidad inherentes, es y seguird siendo un componente integral del

proceso de fabricacion.

Objetivos de métodos, Estandares del trabajo

Entre todos los propdsitos que persiguen procedimientos y normas de

trabajo, los mas importantes son:

e maximizar productividad y fiabilidad del producto

e Ahorrar dinero

e Mermar lapso dedicado a diversas actividades y tareas.

e Subir el listdn de la excelencia en el servicio y la fiabilidad del producto.

e Implantar medidas de salud y seguridad en centro de trabajo.

Elevar el nivel de comprensiéon del trabajo de los empleados mediante

programa de formacion.

La ingenieria de métodos presenta varias caracteristicas:
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e Asegurarse de que todo se hace igual para maximizar la eficacia

en el trabajo.

e Dar prioridad al esfuerzo humano y reducir la holgura.

e Utilizar menos herramientas, equipos y materiales que no

necesiten atencion constante.
e Haga que las personas se sientan protegidas y seguras.
e Crear situaciones en las que se pueda mejorar el trabajo.

e Las mejoras y la reorganizacion del taller, el equipamiento y el
lugar de trabajo deben ser prioridades absolutas.

Alcance de ingenieria de métodos

Ingenieria de métodos abarca todo proceso de desarrollo y eleccién de
procedimientos, técnicas, equipos y conocimientos mas efectivos para fabricar un
producto conforme a los requisitos establecidos por la ingenieria del producto. En
su totalidad, el procedimiento incluye las siguientes etapas: definicion del problema;
descomposicion de las operaciones desde un nivel general a uno particular; analisis
de cada operacion para identificar procedimientos de elaboracién mas econdémicos
para cantidad a generar, considerando seguridad y bienestar del operario;
asignacion de los tiempos adecuados; y, finalmente, seguimiento del proceso para

garantizar la implementacion del método mencionado.

Su trabajo consiste en adivinar:

e DoOnde puede situarse una persona en relacion con los distintos
pasos que intervienen en fabricacion de un bien a partir de

materias primas.

e La eficacia con la que una persona completa el trabajo asignado.
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e Digame cual es la mejor manera de organizar las herramientas,

maquinas y equipos en su espacio de trabajo.

e Todo, desde el proceso hasta el almacenamiento de los productos
terminados y las materias primas, debe planificarse

cuidadosamente.

Alcance de métodos v Estandares

Estudios de tiempo y las mediciones del trabajo dan lugar a normas. A partir
de mediciones de contenido de trabajo de método prescrito, esta estrategia
proporciona una norma de tiempo establecida para realizar una actividad
especifica, teniendo en cuenta el cansancio y los inevitables tiempos muertos
producidos por el personal. Otros ambitos fuertemente asociados a las funciones
de normas y procedimientos son el disefio de procesos y productos, la contabilidad
y el control de costes, las compras, la planificacion de plantas y el control de la
produccion. Para que todo funcione correctamente en términos de presupuesto y
tiempo, se utilizan datos y protocolos desarrollados en la division de técnicas y

normas.

La persona responsable de determinar el lapso tipico o de ciclo para elaborar
el bien debe estar presente durante la tarea para que la técnica sea precisa.
También esta presente la garantia de que se cumplen las normas predeterminadas
y de que los empleados reciben una remuneracion justa por su trabajo en la
organizacion en funcion de factores como el ritmo, la eficacia, el interés, la devocion
y la experiencia. Por no hablar de que las métricas igualmente se hallan en
vinculacién con retos de la entidad, los costes estimados, el desglose de trabajos,

lapsos de ciclos de produccion y la seguridad de colaboradores y comparieros.
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Limitaciones de Alcance de trabajo

Es fundamental comprender estas limitaciones en relacion con el problema
actual y su contexto antes de proponer soluciones o sugerencias de cambio.
Conocer la situacion, ya sea mediante experiencia o por medio de conversaciones
con individuos involucrados, brindaré al especialista en estudios de trabajo una idea
clara de limites de su analisis. En otras palabras, el especialista no debe enfocarse
inicialmente en una tarea menor realizada por un colaborador que podria necesitar
andlisis detallado de movimientos y resultar en un ahorro de solo unos segundos

por actividad, a menos que la tarea fuera repetitiva.

Seleccion del trabajo para estudio

Se puede realizar un andlisis exhaustivo con posibles cambios en cualquier
actividad que se utilice en un lugar de trabajo; a continuacién, ofreceremos algunas

sugerencias para una buena seleccion del material de estudio.

Consideraciones econdmicas para el estudio de trabajo

Basicame Si el impacto financiero del trabajo es pequefio o la duracion del
estudio es corta, no suele merecer la pena emprender una investigacién exhaustiva.
Preguntarse: "¢Merecera la pena iniciar un estudio de métodos de ingenieria
correspondiente a esta problematica?" es un buen habito que conviene adquirir.
Por otro lado, ¢merece la pena realizar este estudio a pesar de la baja
productividad, sera rentable este proyecto y es realmente necesario un estudio para

utilizar esta herramienta?

He aqui otras opciones claras para sus estudios:
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- Operaciones que llevan mucho tiempo o estan causando un retraso en la

produccion debido a cuellos de botella.

- Tareas que probablemente lleven mucho tiempo o sean repetitivas, o que

requieran muchas repeticiones.

- Operaciones de generacion esenciales.

- Transporte de larga distancia de materiales que no son necesarios entre

oficinas.

Consideraciones técnicas o tecnoldgicas

El hecho de que la alta direccion esté interesada en actualizar su maquinaria
y Sus procesos para utilizar innovaciones de vanguardia es un factor importante.
Para ello, la alta direccién puede decidir automatizar algunos de los procesos de

produccién, informatizar el sistema de inventario o ambas cosas.

Consideraciones Humanas

Ademas del estrés, el agotamiento, el cansancio y la monotonia, los
principales factores que hacen infelices a los trabajadores son el riesgo y la
insensatez. Si queremos estar realmente contentos con los resultados, tenemos

gue hacer un estudio de métodos.

Simplificacién de trabajo

Con el propdsito estandarizar la labor, facilitar tareas y actividades, conseguir
menos lapso con menos elementos que utilizar, en otras palabras, con escasa
inversion, y controlar todas las operaciones directa o indirectamente relacionadas
con el proceso, aplicaremos un enfoque sisteméatico en esta parte. Encontramos

gue los procesos de seleccion, redistribucion y organizacion son cruciales.
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Métodos de produccion - Enfoques de aplicacion.

Conocimientos y capacidad.

Métodos y procedimientos.

Aplicacion.

Recursos.

Tabla 2

Figuras ademas de diagrama de uso mas corrientes de estudio de métodos

Curso grama sindptico del proceso
Graficos que . .
S, Curso grama analibiee del operarie
sucesion de Curso grama analitico del material
los hechos
Cursa grama analitico del equipo o maguinaria
Diagrama bimanual
Graficos con
escala de Ciagrama de actvidades muktiples
tiempos
Simograma
Diagrama de recomido o de circuito
Diagrama de Hilos
Diagramas i
gue indican Bl E R
el .
c
miowimisnto ronaciciogramsa
Grafico de rayectoria
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Medida de trabajo

Para comprender mejor la situacion existente, examinaremos la situacion, el
estado, métodos utilizados, lapso de produccion y gastos para determinar como

mejorar el trabajo.
Dar coherencia a las tareas
Establecer criterios y gastos para el ciclo
Poner en marcha estructuras de comisiones.

Planificar la produccion.

Figura 1

Disefio de trabajo

Un Proceso de
Praduccion

\ /
Disefio |
Trabajadoresinter- P del Trabajadores en

Actuando con otros 3 Un lugar fijo de
trabajadores Trabajo ! trabajo

Trabajadores
Interactuando con
Equipo )

Nota. Contenido libro Ing. de métodos, 2007.

En la figura 1. Se detalla disefio pertinente de labores, en un proceso de

produccion.

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

); TESIS UANCY \3) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

2.2.1.2. Estudio de movimientos

"Frank y Lilian Gilbreth fueron precursores de técnica moderna de estudio del
movimiento, que se detallaria como estudio de movimientos corporales que se emplean
para optimizar funcionamiento suprimiendo movimientos no necesarios, facilitando
movimientos requeridos y determinando posteriormente serie de movimientos mas practica
para conseguir maxima eficacia."

En el experimento de TAYLOR, 400 y 600 hombres levantaron montafias de 3,2 km
utilizando una técnica de traspaleo. Taylor empez6 a analizar las actividades y obtuvo los
datos porque se preguntd por qué unas palas eran mas pequefias y otras mas grandes.
Tabla 2

Resultados operacién de Taylor

PREVIO ESTUDIO POSTERIOR ESTUDIO
Cantidad individuos 400 hasta 600 140
Bonificacion No Si
Libras/Paleada 3y, 2,
Unidad de trabajo Equipos Individual
Coste/tonelada 7e a 8e 3e ade

Nota. contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para manufactura agil.

Tabla 2, detalla hallazgo posterior de que Taylor Ejecutara estudio de operaciones,

visualiza modificaciones de mejora ayudando a poseer ahorro 78 000 ddlares anuales.

Importancia del Estudio de Movimientos

Dar prioridad y gestionar los estudios de movimientos antes que los de tiempos esta
justificado, ya que los primeros proporcionan un marco para establecer el procedimiento
de trabajo, formar al trabajador y, en ultima instancia, efectuar un ET. Tanto andlisis de
movimientos como el establecimiento de normas horarias hacen uso del sistema estandar
de tiempos prefijados. Los cuales se examinan a dos niveles: el nivel macro (la visién de

conjunto) y el nivel micro.
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Si queremos saber como se fabrica en general una planta o un producto, hay cuatro

formas de hacerlo.
e El diagrama de flujo.
e Secuencia de acontecimientos.
e Se trata de diagrama de flujo.
e Un esquema de un proceso

Algunos métodos utilizados en el estudio de los micromovimientos son los

siguientes:
e Diagrama de flujo para analizar operaciones.
¢ Diagrama de funcionamiento de una maquina.
¢ Un esquema de los aparatos necesarios.
e Radiografia de muchas maquinas.
o Disefio de los puestos de trabajo.
DIAGRAMA DE FLUJO

Figura 2

Diagrama de flujo

Inicio

Recibio de matsrial

Inspeccion
Visual

Informes a compras
dol rechaze,

Gonere reporte de
accitn comectiva.

Inspeccion
dimenaional

Devolwar al
provesdor

Fin

Caolocar en
e ntaro
Fir

Nota. Contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para manufactura agil.
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Figura 2, detalla diagrama de flujo, indica como se da sucesion en un proceso sea

de servicio o elaboracion.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Cada proceso de elaboracién se representa en diagrama de operaciones, con un
circulo para cada accion solicitada para elaborar diversos elementos. En la cabecera del

diagrama de operaciones, una linea horizontal representa la entrada de materias primas.

Figura 3

Ejemplo de diagrama de operaciones

PLANCHA DE ACERO PLANCHA DE ACERD

Limpilar plancha Limpiar plancha

Crwldle Cuido
Trazar y verificar e Trazary werificar
Caortar plancha 40 i Cortar plancha

Sobwontes Sobrontes

de plancha de ploncho
Limmipiar pieza Sm Limpiar pieza
= Exquirias . Esguirlas
metdiicos metdlicos

Trazar pleza

Plegar pieza

Inspeccionar

Biselar
Drguirios
mrrddlicas

COMPONENTE 1

Trazar pleza

0 min Flegar pieza

1 mir Inspeccionar

S min Biselar
Esguirfas
Ll -1 1Y

COMPONENTE L

| . T
31 mmin Armar
componontes
Soldadura n
tubular o ]
o Soldar
L td
a— )
o Esmarilar
- Eseguriit
Pintura, P
Thinmer metalicos
[ ]
i Pintar
o]

CAMALES

En la figura 3, muestra un proceso de diagrama de operaciones, la cual se
confirma con la totalidad de pasos de produccion; a través solo de operacion e

inspecciones.
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DIAGRAMA DE PROCESOS

Utiliza simbolos para representar los procesos de cada proceso, incluida la
manipulacion, la inspeccion, las operaciones, el almacenamiento, la distribucion y

los retrasos.
DIAGRAMA FLUJO DE PROCESOS

Con su diagrama de operaciones de cinco simbolos y su tratamiento de
componentes adquiridos como si estuvieran fabricados, diagrama flujo de procesos
es técnica mas integral. Mezcla de diagrama de operaciones y de procesos.

Figura 4

Ejemplo diagrama flujo de procesos

Taladro ndmero | Taladro ndmero Il

Cuatro perforaciones Cuatro perforaciones
[ ] \n
Entrada Q*"'(’ _/.‘

]
L Caja 8
Perforaci
salida O@" e
== Ll
Machuelado de Ocho Rimacdo de Ocho
perforaciones perforaciones

El ejemplo trata de visualizar 5 maquinas operando en circuito
adicional se observa los recipientes de entrada y de salida.

Nota: Contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para Manufactura agil.

Figura 4. detalla una clase de diagrama de flujo, en esta situacion diagrama

flujo de produccion en departamento de perforaciones.

2.2.1.3. Estudio de Tiempos (ET)
Estudio del tiempo (ET), que sigue siendo el enfoque de estudio del tiempo

mas popular hoy en dia, fue sugerido por primera vez en 1881 por Frederick W.
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Taylor. Deben cumplirse algunas condiciones basicas antes de efectuar un ET. Un
programa de estudio del tiempo puede ejecutarse con el minimo de herramientas:
una calculadora de bolsillo, formularios de estudio del tiempo, un tablero de estudio
del tiempo y un crondmetro. El ET esta estrechamente relacionado con estudio de
técnicas y movimientos, cuyo objetivo es determinar cuanto tarda normalmente un
operario o trabajador designado en completar una tarea o actividad en una jornada
de trabajo tipica, con las herramientas y equipos adecuados, en un entorno de

trabajo tipico y en condiciones tipicas.

e Para evitar los tiempos de inactividad de operarios y maquinaria, las
empresas deben facilitar las tarifas de mercado con el fin de predecir costes

y tiempos.

e Organizar el cumplimiento del programa de produccion y coordinar llegada
de las materias primas. en esta situacion diagrama flujo de produccion en
departamento de perforaciones.

Figuras

Maneras para visualizacion de ET

ESTUDIO DE TIEMPOS; CICLO BREVE

DEPTO.: SECCION : ESTUDIO nim.: 1
OPERACION : Caraade mercancia en al camidn HOJAMGM.: 41
EstudiodeMétodos nim.: 1 Li?:':llzﬁflgo -
INSTALAGIGRIMAQUINA ST v :

g - TIEMPO TRANSG.
HERRAMIENTAS Y CALIBRADCRES : et
PRODUCTORIEZA : Nim. : FoHA:
e Ao T OBSERVADO POR : Grupa de métodns

o ‘—— |FECHA___ 1172012
CALIDAD: GONDICIONES TRABAJS : | ot ierosano -
MNOTA : Dibuie plano deltalleral dorsg

Tiempo observade (Clclos)

ELEMENTO 0 5132181617185 70 =T Tis)

o | osss | s s | wase 4751 | s

Carga de cajas a la carrucha

Transporta la carrucha al
camién
Colocar Ia mercancia en el
camion

El operario sube al camién

B o 1 nll [l B Tl B

Arregla la mercancia dentro
del camion

-~

El operario baja del camion

[ B e el RS R i) B ERE ERERY B

Nota: ET con crondmetro ,20009.
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En la figura 5. Detalla una idea de como efectuar un ET conforme operacion,

producto.

Relevancia de estudio de Tiempos

En lo que respecta al tiempo total, una operacién no estandar suele ofrecer
sélo un 60%, pero una empresa que trabaja con estandares puede alcanzar niveles

de productividad de hasta el 85%.

Decida el tamafio del equipo necesario; hagase una idea de cuantos

trabajadores necesitara y cuanto le costara producir.

Averiglie cuales son las operaciones y cuales son indicadores clave de
rendimiento de colaboradores; determine el mejor uso de los equipos recién

adquiridos para racionalizar y afinar el gas.

Un método mejorado para establecer normas de produccién equitativas
consiste en emplear cualquiera de los enfoques de medicién del trabajo, como los
estudios de tiempos con cronédmetros mecdanicos o electronicos, los sistemas de
tiempos predefinidos, los datos estdndar, formulas de tiempo o estudios de
muestras de labores. Todos estos métodos se basan en la normalizacion del tiempo
necesario para realizar una tarea, teniendo en cuenta los retrasos y el cansancio

personales e inevitables.

2.2.1.4. Productividad

Es una medida de lo bien que gestionamos nuestro tiempo, dinero y
recursos. Producir mas con los mismos o menos insumos (por ejemplo, menos
trabajadores, menos capital) es la definicion de alta productividad. Producirla en
relacion con las entradas y salidas de un sistema de produccién es la forma mas

sencilla de conseguirla. Si no, decimos que la productividad es tasa de rendimiento
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de la inversion (ROI) para una inversion determinada de tiempo, esfuerzo, dinero y
otros recursos. Aumentar la produccion manteniendo o mejorando la calidad o
cantidad de los insumos es a lo que nos referimos cuando hablamos de alta

productividad :

Productividad = Producto

Insumo

El crecimiento de la produccion que no es directamente atribuible a un
aumento del empleo, del capital, del factor humano o de cualquier otra variable

relacionada con la fabricacion es lo que los economistas llaman productividad.

He aqui una formula algebraica que podemos ver:

PIB = Productividad * f (capital, trabajo)

El enfoque representado en la imagen esta centrado en el cliente, genera
valor compartido y se basa en idea de una elevada productividad en gestion de

procesos.

Figura 6

Ejecucion de gestion de procesos

N

N7

j O \‘_ Mayor

I; clente | ] pmductmdad Aplicar con ".

, ¢ < para crear <:> la gestion ge

VYL valor
I ﬁ / compartido [/

Nota: Contenido de libro Productividad basada en Gestién de procesos
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Figura 6, detalla de qué forma se puede acrecentar productividad,

empleando las 2 maneras, orientar al usuario y ejecutar gestion de procesos.

En este caso, PIB viene dado por el producto del capital, el trabajo y la
productividad. El aumento del producto interior bruto (PIB) que no puede explicarse
por los cambios en las cantidades de trabajo y capital se conoce como

productividad, o productividad total de los factores (PTF).

El acervo de conocimientos de una sociedad y su eficiencia en asignacion
de recursos son dos amplios componentes de productividad total de factores (PTF)
(Jones, 2015). "Rendimiento de los trabajadores El IGPLE, o Indice Global de
Productividad Laboral en la Economia, es una herramienta para medirlo. El IGPLE
se calcula sumando el producto interior bruto (PIB) real de cada trimestre con la
cantidad total de individuos empleados o el total de horas trabajadas en el pais. El
producto final es el PIB por persona empleada o el PIB por hora trabajada si se
utiliza en su lugar el nimero de horas trabajadas. Se acordd expresarlos en indices

para facilitar la comparacion.

La productividad de un sistema puede definirse como la vinculacion entre
produccion y recursos empleados para producirla o proporcionarla. La forma

estandar de expresarlo es la siguiente:

Importancia de la productividad

Para fortalecer y expandir el sistema monetario, es esencial mejorar la
productividad (OCDE, 2014). Los periodos de bajo crecimiento son comunes en las
naciones de renta media; esto se debe a que estas economias estan directamente

relacionadas con un desarrollo mas lento de la productividad, lo que significa que

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

no podran alcanzar el nivel de prosperidad que se observa en las economias mas

desarrolladas.

Una mayor renta per capita2 y mejores tasas de rendimiento de la inversion
son dos resultados comunes de las economias que son altamente productivas, lo

gue pone de relieve la relevancia de acrecentar productividad.

La competitividad de productos de un pais puede medirse por su
productividad. Todo el mundo esta de acuerdo en que se produce un desequilibrio
competitivo cuando la productividad de un pais desciende en comparacién con la

de otros paises que producen los mismos bienes.

Las industrias del pais pueden perder ingresos si los consumidores se ven
obligados a pagar mas por los bienes y servicios. Esto se debe a que los clientes
buscaran alternativas con precios mas bajos. Pero si las empresas repercuten los
mayores gastos en los clientes, sus resultados se resentiran. Esto deja dos
opciones: reducir la produccion o estabilizar los costes de fabricacion recortando
los salarios reales.

Figura 7

Calidad productividad y competitividad

CALIDAD, PRODUCTIVIDAD ¥ COMPETITIVIDAD
Disefio Investigacidn
_'____._—-" ¥ de consumidores
Proveedores / redisefio
de materiales g Consumidores

¥ equipo Recepcidn y “l
ensayo de /
A \ materiales Distribucion /_»
B Produccién, m?maje. inspeccion i iz
T
¢ 7 / / N\~
) Ensayos de procesos, N
maquinas, métados, \

costes

Nota: libro Calidad, Productividad y Competitividad la salida de la crisis
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Figura 7, detalla vinculacion y orden de manera apropiada de efectuar

proceso productivo.

Factores de mejoramiento de productividad

Hacer las cosas de manera correcta es tan importante como hacerlas mejor
cuando se trata de aumentar la productividad. Para iniciar nuestra investigacion con
un programa que mejore la productividad, primero debemos examinar los
componentes que tienen un impacto directo en la productividad. Hay tres categorias
principales de elementos que se reconocen en relacion con productividad, y
optimizar productividad depende sobre todo de lo bien que se puedan identificar y

utilizar estos aspectos, en lugar de limitarse a medir qué emplear o recomendar.

Figura 8

Factores productividad

Factoroe da
productiidad
da ln ampress
T
[Faciorow imornos
Fattores Factoies Agustes Retursos Adminisracién puolica
duros blandos estructura’s, naturales & infraestructura
= Producto — Farsonas — Econdmicos = Mamo de [~ Mecanismos
akbra institucisnales
m Flanta — Drganzacidn  |— Demaogrilicos |- Tiera — Paliticas
y BQuUIpD ¥ siatemas ¥y saciales ¥ astrategn
|=Ti logla [ Midlodos = Energia b Infraestructura
| wenolog de irabajo
1
Mul:et'r-ullus Matarias Erngees
¥ cnergla — Estiios =" = Empresas
g direcgitn primas plbdicos

Nota: Adaptado de S. K. Mukherjee y D. Singh, 1975, Contenido de libro gestion de

productividad manual practico.
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Figura 8, detalla factores de productividad en sistema integrado como

ejemplo de una entidad.

Como aumentar la productividad

Para hacer frente al déficit de cualificaciones, se recomienda

establecer programas de educacion y formacién profesional.

e Aumentar la productividad mediante la diversificacion continua

hacia rubros con elevado valor afiadido.

e La redistribucion de los recursos productivos, es decir, la
transferencia de mano de obra de ocupaciones de baja a alta

productividad.

¢ Nuevas ideas basadas en el fortalecimiento de las capacidades
existentes y la ampliacién de horizontes mediante el estudio de

las mejores practicas del mundo.

e Modernizar los mercados para establecer un marco regulador
competente y suficiente que fomente el crecimiento de empresas

inventivas y competitivas.

e Inspirar la inversion privada coordinando al mismo tiempo el gasto

publico con los objetivos de la sociedad.

e Incitar a académicos y empresarios a dialogar sobre la mejor
manera de formar a los empleados para aumentar el rendimiento

y la creatividad.
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Figura 9

Método de trampa de productividad baja

Aumnento reducido de la
productividad (en comparacidn
con los precios de los factores,
especialmente del trabajo y de la
energla)
Retraso en la lormacidn de Aumentc de los precios
capital {y relacidn insuficiente {delos producios intermnos y
capitak-irabajn) de expartacién)
T 1
Menor utlizacién de Ia Aumento del costo unitario
capacidad de lag fabricas rabai
naclonales (irabaio y energia)
| Ventas flojas len los
mercados nacional y P |
extranjeros}

Nota: D, Scotti Sink, 1985, Contenido de libro la gestién de productividad manual
practico.
Figura 9, Se detalla forma de optimizar productividad baja, empleando

diagrama combinado.

Método para evaluar Productividad

“El nivel macroecondémico de evaluacion de productividad utiliza una serie de
indices para medir tanto el nivel actual de productividad como su evolucién
histérica. Esta métrica es necesaria, ya que otros indicadores econémicos, como el
P1B, el PNB, el IN o el VA, podrian no ser indicativos de la salud real del pais o de
la industria. En los casos en que los costes de los factores han superado a la
produccion, por ejemplo, el crecimiento del PIB podria enmascarar una caida de la
productividad. Para cuantificar la produccién, pueden emplearse dos ratios

distintos.
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Para encontrar productividad se emplea la correspondiente formula:

PT= pt / (T+C+M+Q)

Dénde:

PT = PRODUCTIVIDAD TOTAL
T = Componente de trabajo

C = Componente de capital

PT = Produccion total

Q1 = Factor de Bs y 5s

M = Componentes de materiales (inicio)
Empresarios, directivos, economistas, contables, politicos y otros
profesionales utilizan la productividad total como referencia para evaluar el
rendimiento en funciébn de una serie de parametros: econdémico, productivo,

eficiente y operativo.

Método evaluacion rapida de productividad (ERP)

El Centro para el Desarrollo de la Productividad (CDP) puso a prueba con

PYME una herramienta de evaluacion facil de entender y aplicable en la practica.

Se adapta bien a estas empresas en todo el mundo y deberia ser conocida.
Podemos investigar el diagndstico con garantia de programa de desarrollo de
productividad en toda la entidad gracias al ERP, que es una forma de comprobar

las cuentas. La funcion del ERP se demostrara a continuacion.

Uno de los principales objetivos del sistema ERP es ayudar a localizar el

origen del problema para poder salir de él, tenemos siguientes pautas:

Determinar las métricas y los aspectos de eficiencia.
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Se puede pensar que la cesta ERP consta de tres partes.

Evaluar el rendimiento de entidad.

Efectuar evaluaciones de rendimiento de entidad utilizando métodos

cualitativos.

Figura 10

Componentes ERP

Extemnos /hllﬂlmﬂs
Evalyacitn del Evaluacitn del ;
rendimiento de rendimiento de g:#:ﬁf:
la industria la compadila [ERC)

Esferas prioritarias
para el mejoramiento

Nota: Contenido de libro gestién de productividad manual practico
Figura 10, Se detalla que evaluacion veloz de productividad, va en conjunto
con rendimiento de industria, compafila ademas de valoracion cualitativa que

asimismo se denomina como esferas prioritarias.
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Figura 11

Ciclo fiscalizacion de productividad

Proceso |  ERP —» m { Viglancia
[}
Productos
1 L

Ratios ¢2 \

rentabidad Esferas priorterias L ra :fﬁmm

¥ productividad para el mejoramento Bcadas
Programas de
mejoramierio de
la productividad

!

Medidas de la
productividad

Nota: E. Avedillo — cruz, Contenido de libro gestion de productividad manual préactico.
Figura 11, Se detalla cdmo procede ERP, cuales son cuidados, que bienes

es a emplear y cudl seria resultado.

Politica de la productividad

Si nos proponemos aumentar la productividad, podemos ver en accion los
fundamentos del desarrollo de productividad a escala nacional. Forma parte de la
expansiébn es un trabajo aparentemente aburrido que proporciona grandes
habilidades. Al principio, varias politicas en diversos entornos se asocian con el

impacto en la productividad.

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"

Debido a su formacion y a su interés por hacer las cosas mejor y mas ricas,
los ingenieros profesionales son los responsables principales del acrecentamiento
de productividad. Se trata de un enorme problema social con enormes
recompensas potenciales para la empresa, la comunidad y la nacion en su
conjunto. Hoy podemos fabricar mas ruedas cuadradas que antes, basicamente,

con los mismos materiales.

2.2.1.5. Costos

Los costes son los recursos a los que tiene que renunciar la empresa,
normalmente en unidades monetarias, para crear bienes y servicios. Normalmente,
los contables empiezan clasificando los gastos y luego los agrupan de varias

maneras para ayudar a los directivos a tomar decisiones.

Un coste es cualquier desembolso monetario que se realiza con la intencion
de obtener un beneficio. El coste de un equipo, por ejemplo, seria la suma de dinero
utilizada para comprarlo. Cuando se compra equipo con otro activo, la cantidad
pagada por él es igual al valor de mercado del articulo o articulos a los que se ha

renunciado.

Costes directos e indirectos

En contabilidad, costes se categorizan en funcion de requerimientos de
direccion para tomar decisiones. Normalmente, se clasifican en funcion de su
conexion con un segmento operativo especifico, lo que se conoce como célculo de
costes por elemento o idea. Puede tratarse de cualquier cosa, desde un bien o
territorio de ventas hasta un departamento entero o incluso la tarea como 1+D. El
calculo de costes por elemento o concepto puede identificar gastos directos o

indirectos.
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e Un célculo de costes por elementos o conceptos permite identificar y
seguir los costes directos. A modo de ejemplo, uno de los costes directos

de una guitarra seria el coste de la madera, que es un material.

e No podra encontrar cargos indirectos en ningun concepto o partida de
costes. Gastos como el salario de los supervisores de produccion son un
ejemplo. La retribucion de los directivos no es visible en el resultado final,

aungue tengan un impacto en la fabricaciéon

Costos de produccion

Todo, desde la inversion inicial en materias primas hasta el precio final de un
producto manufacturado, se tiene en cuenta en su coste total. Los siguientes son
componentes del coste de produccion: Los gastos de fabrica incluyen los
suministros directos, mano de obra directa asimismo costes indirectos de

elaboracion.

Elementos del costo

Productos suelen considerarse objetos de coste en procesos de fabricacion,
que emplean mano de obra e instalaciones de fabricacion para convertir las
materias primas en otras cosas. Por eso, algunas empresas tienen su propio
sistema para dividir los gastos. A continuacion se explica como clasifican las

empresas manufactureras los gastos asociados a sus productos:

e EIl término "materia prima directa" se refiere al dinero gastado en todos
los ingredientes que intervienen en elaboracién de un bien, asi como
cualquier otro insumo que pueda relacionarse razonablemente con esos

ingredientes.
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e Los gastos de mano de obra consisten en salarios (en algunos casos,
prestaciones) que se pagan a trabajadores. Salarios de operadores de

maquinaria y de los montadores son buenos ejemplos.

Todos los gastos en los que se llega a incurrir en produccion y que no pueden
vincularse razonablemente a los productos o servicios finales se conocen como
costes indirectos de produccion. La energia, los materiales, los salarios de los
supervisores, los impuestos sobre la propiedad, el alquiler, los seguros y la

depreciacion son algunos ejemplos.

El total de estos tres componentes es lo que se factura a las unidades de
produccion como coste de fabricacion. En esta ecuacion, CDP es igual a la suma
de MPD, MOD y CIF.

Dénde:

CDP: Costo de Produccion.
MPD: Materia Prima Directa.
MOD: Mano de Obra Directa.

CIF: Costos Indirectos de fabricacion.

2.3. Marco conceptual

Almacenamiento: Su objetivo es preservar la calidad de la materia prima
Costo, Costo fijo:

Un coste que, al menos a corto plazo, no cambia independientemente de los
cambios en la produccion dentro de unos margenes predeterminados se conoce
como coste fijo. Incluso en ausencia de un producto final, algunos de estos gastos

persisten. Los pagos por cosas como seguros y arrendamientos son ejemplos.
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Costo Variable:

El término "coste variable" se refiere a un tipo de gasto que cambia en
vinculacién con cambios en niveles de produccion; en otras palabras, es
directamente proporcional a los cambios en la produccion. El precio de los

suministros, la mano de obra, la gasolina, etc., son ejemplos de gastos variables.
Demora:

Cuando los procesos impiden que la accién posterior se produzca
inmediatamente o si esta actividad no es necesaria, se produce un retraso. A
excepcion de las situaciones en las que estos factores alteran intencionadamente
las propiedades fisicas o quimicas del objeto, en cuyo caso no se considera que se

haya producido retraso alguno.
Diagrama de Flujo:

Diagrama de flujo: Representacion visual de las etapas de un proceso creada
para facilitar la comprension. Diagrama de flujo es otro de sus nombres. Este
esquema utiliza un orden predeterminado de simbolos y procesos, cada uno de los

cuales tiene su propio significado.
Entrevista:

En una entrevista, los investigadores preguntan a las personas objeto del
estudio por sus pensamientos, sentimientos, conocimientos y recomendaciones.
Las entrevistas requieren la presencia de un entrevistador y la formulacion verbal

de las respuestas.
Estudio de Movimientos:

Analisis del movimiento: examen minucioso de diferentes movimientos que

realiza el cuerpo de un colaborador mientras trabaja.
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Movimiento y Tiempo:
Un método para medir el trabajo que ha estado en uso desde su desarrollo
por Taylor a finales del siglo XIX es ETM.

Estudio de Tiempo (ET):

El ET es determinar el tiempo aceptable para completar una tarea especifica
midiendo la cantidad de trabajo que implica el método especificado, teniendo en
cuenta factores como los retrasos individuales y sistémicos, asi como los retrasos

gue escapan al control de cualquiera.
Flujo de Informacion:

Contrariamente al flujo de materiales, la informacién fluye en sentido
contrario y se refiere a los pedidos de compra, las fechas de entrega y los detalles

relacionados con los productos.
Informacién Primaria:

Datos principales: La observacion directa, los cuestionarios o las entrevistas
con los sujetos del estudio proporcionan los datos. Este tipo de datos se recogen

cuando el investigador esté fisicamente presente con el objeto de estudio.
Informacion Secundaria:

A la hora de investigar, es habitual recurrir a fuentes secundarias. Estas
fuentes incluyen estudios realizados por otros académicos por diversos motivos.
Antes de que el investigador elabore su teoria, dispone de datos secundarios.

Inspeccion:

Inspeccidén: Es el proceso de observar algo de cerca para averiguar qué es

y asegurarse de que sus cualidades y cantidades son correctas.
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Mejoramiento Continuo:

Como filosofia empresarial, la mejora continua afirma que la basqueda de

mejores productos y procesos no tiene fin.
Observacion:

Se denomina observacion al registro visual de lo que sucede en un escenario
real, con datos clasificados y registrados segun un esquema predeterminado y de
acuerdo con el tema investigado. Este método no depende de terceros ni de
registros, y puede aplicarse a cualquier tipo de investigacion y area de

conocimiento. Permite obtener datos tanto cuantitativos como cualitativos.
Observacion de Campo:

Durante la observacion sobre el terreno, los investigadores registran los
datos en su habitat natural, o en el lugar real donde suelen residir los objetos de
interés. Los procesos Y flujos de informacion, objeto de este estudio, se observan

en accion.
Operacion:

Una operacion tiene lugar siempre que se alteran a propdsito las
propiedades fisicas o quimicas de un material, cuando se combina con otro material

0 se separa de él, o cuando se prepara o dispone para Ssu uso en otro proceso.
Productividad:

La eficiencia de la produccion puede definirse como la vinculacion entre
produccion y recursos empleados en lapso puntual. Aumento de produccion
manteniendo niveles de insumos, 0 mantenimiento de niveles de produccion

reduciendo los niveles de insumos.
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Rentabilidad:

La rentabilidad se refiere a la correlacion entre inversion y beneficio. La

rentabilidad aumenta con la produccion.
Transporte:

El término "transporte” describe el proceso de mover un articulo de un lugar
a otro. No se produce transporte hasta que el movimiento es inferior a un metro, a

menos que sea un componente inherente al proceso o lo provoque el operario.
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CAPITULO 1lI

METODOLOGIA DE INVESTIGACION
3.1. Tipo deinvestigacion

Por tipo de estudio, el andlisis congrega particularidades metodoldgicas de

estudio no experimental.

3.2. Disefio de investigacion
Pertenece a estudio Transeccional.
M(c)= X(01) — Y (02)
Dénde:
M (c): Poblacion de estudio
X - Ingenieria de métodos
Y - Productividad
01 - Guia de observacion
02 - Revision e interpretacion de los datos
Notacion Funcional
Y = f(x)
Dénde:
f = Funcion
Y = Estudio de tiempos y movimientos

X =Mejora en la linea de produccién
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Es decir, ingenieria de métodos se halla en funcion a productividad de

entidad PACIFIC.

3.3. Técnicas, instrumentos y fuentes de estudio

Estudio de tiempos y movimientos

Diagrama de Operacion de Proceso (DOP)

Diagrama de Analisis de Proceso (DAP)

Diagrama de Analisis de Proceso Detallado (DAP - D)

Diagrama de Recorrido (DR)

Costes produccion

e Ingreso total de ventas, ingresos brutos ademas de egresos

e Costes por unidad y utilidades cada mes

Célculo productividad

e Productividad total

e Productividad parcial

Evaluacion opciones

e Cotejo costos

e Cotejo utilidades

e Cotejo productividad total

e Cotejo productividades parciales
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4.1.
4.2.

CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

Estudio de tiempos y movimientos

4.2.1 Diagrama Operacién de Procesos (DOP)

Figura 12

DOP - Método Actual

Determinacién de tiempos tipo en fases manuales

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

EMPRESA PACIFIC PAGIMNA 2
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DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESDS

EMPRESA FACIFIC FAGIMA 22
DEFARTAMENTD PRODUCOON FECHA 1011112023
PRODUCTO CHOMFA COCO L APROBADO POR Ing. Angel C Bamani Leararda
HECHO POR Y¥ERNY CONDORI METODD DE TRABAID ACTUAL
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Nota. Entidad PACIFIC y elaboracién propia.
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Figura 13

DOP — Método propuesto

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESDS
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DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

ERAFRESA, | FACIFIC PAGIMA, 22
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Nota: Entidad PACIFIC y elaboracion propia.
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INTERPRETACION

Cuadro N° 03 se visualiza DOP en método actual, en el que se detalla
proceso de fabricacion de chompas. Consiste de total de 31 operaciones y

13 inspecciones.

Cuadro N° 04 se visualiza DOP en método propuesto, en el que se
detalla proceso de fabricacion de chompas. Consiste de total de 28

operaciones y 13 inspecciones.

Al efectuar un cotejo entre los cuadros, se distingue que namero de
operaciones se mermaron en 3, mientras que cantidad de inspecciones se

mantiene en el método propuesto.
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4.2.2 Diagrama Analisis de Procesos (DAP)
Figura 14

DAP - Método actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

ERMPRESA PACIFIC PAGINA 13
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DIAGRAMA DE AMALISIS DE PROCESOS
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESDS
EMFARESA | PACIFIC PAGIMNA 33
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Figura 15

DAP - Método propuesto

DIAGRANA DE ANALISIS DE PROCESOS
EMPRESA PACIFIC P AGINA, 13
DEPARTAMENTO FRODUCCION FECHA 241152023
PROCUCTO CHOMPA COCO L APROBADOD POR ing. Angel C. Kamani Leonardo
HECHO POR ¥ENNY CONDORI _METODODETRABAD | PROPUESTD
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ERAPRESA, PACIFIC PAGINA i3
DEPARTAMEMTO PRODUCOON FECHA 241112023
PROOULCTO CHOMPACOCLOL APROBADC POR . Angel T Maimaes Leonardo
HECHO POR YEMHY CONDORI METODO DE TRARAID PROPLIESTO
ﬁ
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|
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INTERPRETACION

Cuadro N° 05 se visualiza DAP en método actual, donde se detalla
proceso de fabricacion de chompas. Consiste de total de 31 operaciones, 13

inspecciones, 13 transportes, 2 almacenes ademés de 7 demoras.

Cuadro N° 06 se evidencia DOP en método propuesto, en donde se
manifiesta proceso de fabricacion de chompas. Cosiste de total de 28
operaciones, 13 inspecciones, 10 transportes, 2 almacenamientos y 7

demoras.

El DAP a diferencia del DOP, utiliza con mas simbolos, lo que hace
gue el proceso productivo sea mas explicito. Al efectuar un cotejo entre los
cuadros, se distingue en cuadro N° 06, que pertenece a método propuesto

mermo en 3 operaciones y se redujo 3 transportes.
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4.2.3 Diagrama Anélisis Proceso Detallado (DAP-D)
Figura 16

DAP detallado - método actual

DIAGRAMA DE AMALISIS DE PROCESDS DETALLADO

ERAFRESA PACIFIE PAGI A 114
DEPARTAMENTD | PRODUCOON FECHA - W0A12023
FPRODUCTC S0 CHOMPAS COOD L APROBADD POR Ing. Angel C. Mamani Learardo
HECHO FOR YENNY CONDORI METODO DE TRABAJD ACTUAL
ACTIVIDAD L T SIMEDLOS I OBSEAVALCIONES
o m [maOJ[D[D]D] V.
T &lmacén de materia prima I B | 1 almacenera
-Recepcian de paquetes de lana =1 | A carg o del alendceners
-Reglstre y traslado a deposito E EL‘__ T | EITWiE:;“m
-Sebeccicn de lana en cantidad y calor H"’K‘ | & cargodel almagenoro
LI} Al taller de produccion w| | - | 1 operaria
-Carga de paguetes }l:i | A mang
Traslado al taller | e | 1 Gperario
[1] contar ta cantidad y calores de lana 10 10 | ‘.:rr‘"r | 1 Operario
Aerificar la correcta cantidad J{C | Contandn las balias
“erilagar los colores selecciona dos /‘ |_ Cantando los colares
MUAQUINA STOLL 422 T ST _| Para ¢l pecho y eipalda
(D) tisehar el modcla 0| ¥ | 1 operaria
Encender la laptop E | En la mesa de praduccion
Disehiar x| | Madiante of software p1
@ Frepamar la maquina tricotosa 3 | = | | 1 Operario
-Ercender la magquina :r._.'_____ | Despues del estabilirador
«Esperar a gue encienda | _‘“:__._"':r!'ﬂ' | Sininterrupcian
SLargarel disefio :n;&-',"""'h'_—_- | Mediante usa
-Preparar la maguing 16 | =_| | La parte de la frontura
PROCESD PARA LA PARTE DELANTERA [PECHO) T 5K B _I
(53 Tejur ¢ inspecd onar 30 240 | | 1 aperaria

-Detedtar angmalias en la Irontura I Madiante Iy lut intéma

~Comenzar a tejer P'C:_T'r | Encender la magquina
=

-Lirgiar Fronturg en caso de aromalias )d':!--_ | Con La aspiradara
Soparar las plezas in EE A | _H__h"‘i | 1 Operario
-Estirar ks preting de cada pieza :‘Fd_..-- | Singvadir ninguna
-Separar |35 petas e | Retirando el hila blanca
-Debectas fallas, desatar y bobinar N ,_ iA mang
-Cortar las piezas y meter en bolia b | ¥ amassar las balsas
CI} Al brea de hilvanado 30 | 40| 16 _-:_:.‘:H | 1 Operaria
“Contar numarodi balias | Arites de envisr
Traslado al drea de hilvanado | = | En mata
(=) mavanade 30 wol| =T | 2 aperarios
Sacarlas pierss de las boloas k3 | Apilarlas en ol sala
‘Hilvanado de plezas H—-._._‘_‘___ | Conlana ¥ aguja roma
I al drea da planchada o [ az0( 16 E:‘: | 1 @perario
“Contar numerode balias 3"'-'-':_._‘_ | Arites de enviar
Tradado al drea de planchada -“-Th?"( | Enmata
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ERIPRESA PACIFIC PAGIMNA 24
DEFARTAMENTO PRODUCOGN FECHA 101162023
PROQUCTO CHE}I'I."!PA COCaL APROBADD FOR Ing. Anged . Mamani Leararda
HECHD FOR YENNY CONDOR] METOD DE TRARAID ACTLIAL
ALTCAD =10 T Lo OBSERVACIONES
u | m|min| O[] oDV
E Verificar cantidad 30 1% :TC 1 Qperaria
erificar que las pieras estén com pletas :J'C.,__‘_‘_ Antes de plancharlas
_E:Jﬂl:rrmm por cperacion en Area de bejida 120 _=_:"-—"H Artes de planchade
@ Planchady Inlgdal 30 EdG ')F""'-r.- 1 Operaria
-Encender Ly hamilla : Kediante gas GLP
~Calocar agujas para fijar las piezas :)'C Canmartille enla mesa
-Flanichar - Lars peezas sobire 3 mesa
= aldrea de corkn a5 8 w1 1 Oipiraria
=Cargarlas piezas en grupo }1:""-'_ A manc
-Trasladoe al drea decone T ' calocar sabre lamesa
Cemora poroperacén de desatar pemas &0 _____..:9{ Antes de gartado
Cortade 90 BE1E —1 1 Qperaria
~Ordenar las peezad por color Sobrela mesa
~Cormar Can tijera
-Desatar y separar la merma ¥ ponerla enuna balia
<Grdenarlas pleas cortadas “)-i Por coler con hombeors
PFROCESD FARALA PARTE TRASIRA (ESPALDA} N'-.\ Simmilar al del pechas
Tejer cinspece onar 3n 240 \f. 1 Operaria
[ separar tas piezas 30 16 1 Operaria
[} Al drea de hilvanada 30 | 480| 16 ] 1 Operari
(1) Hilvanade 30 100 :-l::_"': 2 Opurariag
B} Aldrea de planchade 30 | 480) 16 s 1 Qperaria
_@ Verificar ¢antidad 30 15 L 1 Operaria
Demora paroperacién en Area de be|ido 120 _'_._;:'#{ Antes del planchade
@ Planchado Inldal o 244 Hl:i 1 Qperaria
D:II Al drea de corte 0| B5| & T 1 Operaria
E:l Demora poroperscitn de desatsr piezsy &0 T Antes del cortada
(13) Carsado a0 B75| xet | 1 Operaria
@ Unidn de Ll ESPALDA w ¢l FECHD a0 45 = 1 Dperarsg
«Encender la magquina remalladara 2 Colocands luz
-Soleccionar (3 lana e kg del olar >C Lo Conos pagquencs
-Pamer las pieras sobme L mesa ."-‘-"'w."‘ De lamaguina de remalle
-Unir las plezas [OUERPO) b Que farmaran o cuerpo
MACARINA STOLL 530 Para ¢l cuddlo y lamarnga
Diseftar el medelo 00| > 1 Operaria
@ Preparar la maguina tricctasa E 1 Operaria
FROCESD PARA EL {CUELLD) \‘\\‘ Proceso mas corlo
Ea Teper e Ins pocconar an 117 \‘H 1 Qperaria
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ERIPRESA PACIFIC PAGINS ETE ]
DEFARTAMENTO FROOUCOGN FECHA 10112023
PROQUCTO CHOMPA COCOL APROBADD POR Ing. Angel €. Mamard Legnarda
HECHD POR YENNY CONDORI METODO DE TRABAID ALCTUAL
ACTIVI DAL £i1o T SMEOLOS OBSERVACIONES
v | m e OO 2DIV
Eﬂ Separar las piezas a0 5.7 s 1 Opevario
(Z) Unstin ded CUELLD y &1 CUERPO a0 2403 »7 1 Dpevario
-Encender La magquina recta ; ¥ laluz
Leleclionar la etigueta y el hilo Correspondiente al ealer
-Paner las plezas sobee la mesa D la maquéna recta
-Unir las piezas [CUERPD TERMINADD) Cuerpa terminado
FROCESD PARS LS [MANGAL) Simalar al del pecha
Tojer e inspeccianar 30 630 K 1 Operario
f7] separar las piezas a0 315 1 Operario
II:? Al drea di hilvanada 90 | 220 16 — 1 Qperario
(3) Hitvanado a9 380.7 | 2 Cperarios
E} Al drea de planchado ag | <80 16 e 1 Dpevario
E Verifugar antidad aa 15 -‘-"C:LH_ 1 Dperario
E:J Deman poroperachin en Area de tejkdo 120 _'___-::ﬂ'ﬁ Antes de planchado
(Z) Planchada inigal 10 765| M | 1 Dperatio
I Al deea de dorte a0 | 85| 5 a 1 Opevario
[£) Deman por omeation de desatar piesas 60 R Antes de cortado
TE:I Cartada aa 120 T 1 Operario
@u‘ﬁdﬂuh Lt MAKGAS y &l CLUERF O TERMINADO | 90 1953 1 Operario
-Encerides la maguing remalladors E ¥ encerder Laluz
=Sebeccionar lalana e hilo del color Los conos pequefios
-Paner las piezas en la mesa 4 D la magquina de remalle
-Cerrar el cuerpo con las mangas = ¥ sz ohtendrd la chompa
Limpleza kD] a9 | 2 Dperario
-Apilar chompas par aalor Sobae las redillas
-Limgiar kos finales del remalle Hf Cen aguja de maguina
“Vaoltear las chompas = Hacia afuera a mano
Encender vaparizadar B | = 1 Operario
-Llenar di ag ua el waperiza dar k- 4 Can balde
-Encender la homilla y ordenar E el I Ponerla espuma
Demara de calentada Efi] I Dl vapaorizador
El::' Alvaporizador ga | 85| S — 1 Operario
<Cargar las chompas }Ei Armana
“Traslade al vaperizadar _.-H-_.F__'_____..-'“-h: ¥ panerlas en b silly
E}l Plarchad fi nal 40 1313 BT 1 Operario
-Paner la chom pa en el vaporizadar * ¥ apomodarly dhompa
-Flanchar *-—-._.___‘_ Can la mata
E!:' Aldrea de dobkiado a0 |ES5 | B s’ 1 Dperario
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DETALLADD

EMRIPRESA PFACIFIC PAGINS 44
DEFARTAMENTO FRODULCOION FECHA 10152023
PROOUCTO CHOMPA COCO L APROBADD POR Ing. Argel L. Mamard Leonardo
HECHO POR YENNY CONDORI METODO DE TRABAID ACTLIAL
cClolT SIMBOLOS
ACTIDAD s T Tein (j'—D-'-D E:l D ? OBSERVACIONES
-Cargar las champas i A mana
“Traslado a la mesa T Bel taller de produczion
Doblada yempaguetado 954 i 1 Operarios
-Drablar lasd & hampas a0 T Dl tamadia de la bolia
-Faner etqueta carten - Con Pistala
-Baliear Las chompas }i'.._._‘_‘_ ¥ cortas csquinas
-Empaquetar las balsas q ] Can rafia
) Al almackn a || s 2 Operarios
-Carpar lod paquetes il Armana
Traslade al depaosite _H'"'":-L,___‘_ f apilarlas blen
'\? Alracenamienta en el depasita —-—::“':H 1 Almacenefo
-Receptita de bas paguetes :!F"""_' A cargo del abnaceneng
-Entrega de paquetes = Al depasito

FIr

Nota. Entidad PACIFIC y elaboracién propia
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Figura 17

DAP Detallado - método propuesto

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESDS DETALLADOD

EMPRESA PACIFIC PAGINA 14
DEFARTARMEMNTL PRODLICOICN FECHA 247112023
PROCUCTO G0 CHOMPAS COCD L APROBADD POR Ing. Angel C, Mamged Leonardo
HECHO POR YENHY CONDORI METODO DE TRABAID FROPUESTO
ACTIMIDAD c(D T ShgoLns QOBSERVACIOMNES
w | m |min | QO LE 2DV
T Almacdn de materia prima I__._l_._.--—}{ 1 almacensrs
-Recepoidn de paquetes de lana ::!:-""'_'_._'_ | A cargo del almacenero
-Registro y traslado ol deposito .".‘-'I:_,_' | En muaderno
SSeleccion de lana en cantidad v color T | A argo ded almacenero
|I| Pesar las bolsas de concs 0 B3 > | 1 opserario
viprifagar la cornecta cantidad = | Con balanra electronica
- Merifica los colones seleationadis R D | || Contandlas colores
I:[:F Al taller de produccién m | 25 | 1w :_:_\_,27-( 1 Qperaria
«Carga de paquetes :rl:i | A Pans
~Trastada al @iler >( Poneras en ¢ piso
MAQUING STOLL 422 TC o | Para el pecha yespalda
{1} oesediar el modela 300 | 2] | 1 Operaria
-Encender la laptep 5';': I En la mesa de produccien
Disediar :%'.' | Mediante of saftware M1
@ Prepararla maquing tricotosa L E%C | 1 Qperaria
Encender la maguina :a:i-._ | Despucs del estabili zadar
-Esperar a que encienda ?H{ Lininterrupcion
-Cargar el disedia :F"'""'_.‘_ | Mediante USE
-Prepanar by maguing 16 F:{‘_ | La parie de la frentura
FROCESD PARA LA PARTE DELANTERA (PECHO] |
EE] Tiejer @ s pecdanar el 240 ) | 1 Dperaria
-COMEAEST 3 Tijer . lc:"-_ L] | Embeagar lamaquing
“Detectar anomalizs en la frontura | Mediante laluz intema
-Lirepiar frontura en case de anomalias ?{.,__ | Con Ly aspiradara
@kparar las plezas 10 9.6 sy 1 QOperaria
~Estirar la pretina de cada pieza :JT.'"-‘- | Sin evadir ninguna
“Separar L piezas | Retirande ¢l hile blanca
=Detectar fallas, desatar y bobinar | A mane
<Cantar las plezas | ¥ apilarlas
E Hillva il 0 female y oontar kL 624 ] | 1 Operaria
<Hilvamar las piezas :’f::r | Conremalle
-Verilicas la cantidad | Contar las pietas
[I:l'.ﬂ.l drea de planchado n| eS| 5 }( 1 Operario
Cargar les paios S N S (... SO I S S N 10
-Traslado al drea de plandhade ‘L"'"'H\\ ' ponerlas enla sifa
E} Demora poroperacion en fres de te)ido 130 _._l______.-:"a"f Antes do planchada
{5} Planchado inical 0 846 | > | 1 Operaria
-Encender la homilla e | Madiante gas GLP
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DIAGRARA DE AMALISIS DE PROCESCS DETALLADD
EMPRESA PACIFIC PAGIMNG a
DEPARTAMENTO PROOUCAON FECHA 241172023
PRODIUCTO CHOMPA COCO L APROBADO POR Ing, Angel €. Mamani Leorard
HECHO POR YEMNY COMDOR] METODD DE TRABAID PROPUESTO
c|o|T SBABOLOS
ACTIVIDAD T O D [:j Q D ? DBESERVACIONES
«Colocar agujas para fijar las piezas b Con mar ko en la mesa
-Planchar 2-‘-’-'.—-. Las piezas sabre la mesa
O Al dcea de corte 0|8s| s = 1 Dperaria
-LCargar | as pieras en grupo }ﬁ: A D
Traslade al drea de corte ¥ eolecar soboe Ll mesa
E} Demora poroperac dm de desstar plems 1] e dntes de cartada
{7) cortade 50 1.8 — | 1 Qporario
«Ordenar las piezas par calor Sl & 1.8 fesa
-Cortar Coa tijera
-Desatar y separar la merma ¥ panerla enuna kalsa
-Ordanar las pielas oortadas Par codar con hombreras
PROCESD PR RA LS FASTE TRASERA | ESFALDE) \\‘ Similar al del pecha
fe Teier einspecionar 10 240 W 1 Dperaria
E Separar las pieras k] 9.6 * 1 Dperaria
i Hilvanar con remale y contar n B4 1 Dporaria
E:I'AI drea de planchade | B5| 5 1 Dperario
E} Dernpea poroperacion en Anka de tejide 120 i antes del planchade
@ Planghade inidal kL] BLE H:::‘_ 1 Dperaria
5} Al drea de corle 85| 5 1 Cperario
-E:F Dernors par oparscidn de desatar piecas 2] _'_'_____.-:""H Antes del cortada
{13 cortade L0} 28| 3T | 1 Dperario
@ Unidn dela ESPALDA y el PECHO 90 a5 | e 1 Dperario
B -Encender la maquina remalladgsa ’ Celacanda luz
“Seleccionar la lanae hilo del calor Log Cconos pequeios
Foner las piezas soboe la mesa D la maquina de remalie
Anir las plezas (CUERPD] e Que formaran el cuerpo
MAQLIMNA STOLL 530 Fara el cuello y lamanga
@ Disefar el modelo 100 | = 1 Dperaria
@ Preparar [ maguind Lric oloss 16 1 Dpararia
PROCESC PARA EL (CWILLD] Proceso mas torfa
E Tejer oinspecdonar 450 117 1 Operario
[73 separar tas piesas a0 29.7 L 1 Operaria
@ Unidr del CUELLO y el CUER PO 90 240.% :‘F"H 1 Dpefario
“Ercender la maquina recta ¥ la ez
Zaleceionar la etiqueta y el hila Ceerrespondiente al color
~Poner las piers sobre lamesa e la maquina recta
“Unirlas peeras (CUERPD TERMINADQ] '}J< Cuwerpa terminada
PROCTASPARALAS [MARC ALY Similar al del pecha
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESDS DETALLADO

EMPRESA PACIFIC PAGINA 34
DEPARTAMEMNTD PRODUCOON FECHA 241172023
PROQUCTO CHOMPA COCO L APROBADRD FOR Ing. Ainipel C_ Mamani Learard
HECHD FOR YENNY COMDORI METQDO DE TRABAID PROPLIESTD
clo|T SIMBOLOS
ACTIVIDAD s Do i {j‘-D--D E} D v CBSERVACIONES
E Tejer e inspecdonar a0 630 x 1 Dperaria
E Separar las piezas £l 35 * 1 Dperario
Ea Hiteamar con remalle y contar aq o 1 Dperaria
=) &l drea de planchado 90 | &5 | s 1 0perario
Es] Darrd geane G pracisn en Area di tejika 110 _____._.-'-“}-: antes de planchads
_EEI Flanchada inicial a0 JES5 .':"-t--".'.:_‘_'_r 1 Dperaria
[ Al drea de corte 90 | 85 | 5 B 1 Operario
E:l Demora poroperacion de desatar plemas Ed — Antes de cortada
() coruado 30 135 | e | 10parario
u-ie-qaeh Lk MANGES y of CUERPO TERMINADG 80 1953 J+c 1 Operaria
-Encender la magquina remall sdara ¥ encender laluz
=Seleccionar Lalana e hilo del colar Los conas peguefos
“Panerlas piezas on la mesa D& la maquing de remally
=Cemar ¢l cucrpo con las mangas )+( ¥ se obtendrd la chompa
() Limpieza 40 43 2 Dperarios
-Apilar chomgas por oolos Sobde las rodilas

-Limpiar les finales del remalle Con aguja de maguina

*X

“Waltear las chompas e Haia afuera amana
@ Encender waporizador B ¥ 1 Dperario
-Llenar de agua el vaparizader * Con balde
-Encender la harmila y ordenar 3‘5-—._.___‘__‘_ Ponerla gspuma
E‘:I Demgra de calentadn an _‘_‘-"""f‘;’-"ﬂ Del vaporizadar
E} Al vaparizador a0 | 85 | & — 1 Operario
<Cargarlas chompas Hii Amang
<Traslado al waporizader E:I-{ ¥ panerlas enla silla
@ Planchada final a0 1323 }F"'F.r 1 Dperario
-Parer Iy chompa en el vaparizador * ¥ acomodar la champa
«Flanchar }J';-..___‘_‘_ Con la mata
E::l Al drea de doblado ag | 85| B _:___":::5{ 1 Dpedario
-Casgar las champas D Amana
-Traslade a lamesa R Dl taler de produccion
E] Doblade v empagquetado 954 . 2 Dperarios
-Doblar las ehampas aig e Dl tamafia de la bolsa
-Paner etiqueta careon k- Con Pistola
-Raliear Llas chompas :"-q__‘_‘_ ¥ eorkas esquinas
-Empaquetar ka5 balsas _H_""#C\‘ Con rafia
Gy Al sbmacén a || 5 - 2 Operarios
I:i'ga' LEEEE TR 3""'-'-"—. A rmans
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DIAGRAMA DE AMALISIS DE PROCESOS DETALLADD

EMPRESA PACIFIC PAGINA 44
DEPARTAMENTD PROCLCCION FECHA 241112023
PRODULTO CHOMPA COCO L APROBADG POR Ing- Angel C. Mamani Leanardo
HECHD POR YEHNY COHDOR] METODC DE TRABAID FROPLIESTO
c|l o] T SIMBOLOS
ACTIVIDAD s [me QIO S D CosRvaciones
«Traslado al depasite :H;..,l_“_ ¥ apilarlas bien
? Almacenamienta en el depoding _._____._.-‘-H::'!{ 1 Almacencro
-Recepcian de ks paguetes }f.""“_'_r‘_._ A cage del almaceners
-Entrega de paguetes e Al deposito

i

Nota. Entidad PACIFIC y elaboracién propia.
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INTERPRETACION

Cuadro N° 07 visualiza DAP Detallada (DAP-D) en método actual, en
donde se manifiesta procedimiento de realizacion de chompas, con mas
detalle que DOP y DAP. Ademas de tener una secuencia logica del proceso
productivo, se puede apreciar que tiene el tiempo detallado de cada actividad
productiva. Se tiene de un total de 62 operaciones, 12 inspecciones, 15

operaciones combinadas, 20 transportes, 8 demoras y 2 almacenes.

Cuadro N° 08 se visualiza DAP-D en método propuesto, en el que se
puede evidenciar un total de 59 operaciones, 13 inspecciones, 14

operaciones combinadas, 16 transportes, 8 demoras y 2 almacenes.

Al realizar una comparacion entre ambos cuadros, es decir entre
meétodo actual y propuesto, se puede distinguir que se redujo 1 operacién, 1

operacion combinada y 4 transportes.
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4.2.4 Diagrama de Recorrido (DR)
Figura 18

DR actual de entidad.

DIAGRAMA DE RECORAIDD DEL PROCESD

EMPRESA PACIFIC PG MNA 11
DEPARTAME NTO PRODUCOON FECHA 101152023
FROQUCTO S0 CHORMAS LOC0 L APROEADD FOR Ing. Angel C. Mamani Leorarda
HECHO POR WVENNY CONDORI METODD DE TRARSID ACTIAL

Maguina Stoll 530

17

[ o = M

fg-fiza) g

[ "l [ il -

(-]

=

. o~

Maquina Stoll Conas [}

427 Te =
Flatilladora

Piesa de trabaj
EFNE

Almacén de materia prima
y praductos terminados -IE'L t 6_-]
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DiAGARAMA DE RECORRIDD DEL PROCESD

EMPRESS PACIFIC PAGINA 3
DEFARTAMENTD PRODUCCION FECHA 10112023
PRODUCTO S0 CHOMPAS COCDI L APROBADD POR Ing. Angel €. Mamani Lenardo
HECHO POA YENNY CONDORI PETOHIC DE TRABAIC ACTLIAL

#Areade
hilvanado

Lambayeque

Ir. Miraflares

Av. circunvalacion

\

(OO O OO

\

\

Av. circunvalacion

\

Area de
produccion

M

Ir. Vallecito 322
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J
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DIAGRARMA DE RECORAIDD DEL PROCESO
EMPRESA, PACIFIC PAGING 33
DEPARTANENTO PROGUCCIAN FECHA, 1112023
FRODUCTO 80 CHOMPAS COCO L APROBADD POR Ing. Angel C. Mamarni Legrardo
HECHO PO YENHY CONDORI METCHO DE TRABAIC ACTUAL

—_ ] — e

Nota. Entidad PACIFIC y elaboracion propia.
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Figura 19

Diagrama recorrido propuesto de entidad

DiAGRAMA DE RECORRIDD DEL PROCESD
ENPRESA FALCIFIC FAG1HIA 1/1
DEPARTARENTO PROCUCCICN FECHA 24/11/2023
PROOUCTO A0 CHOMPAS COOD L APROBADD POR ing. Anpel C. Mamani Leararda
HECHO POR YEMNY CONDORI FAETODD DE TRABAID PROPUESTO

Maguina Stoll 530

Remalle
blaquina Stal
L9 o] g o3
Hojal F
412 Te g Eﬂj i ojaleadora
| ., . e .
@ Platilladora
g5

|
2 hesa de trak
1

>

Area de limpieza /

T Y
>

V10 v

Almacén de materia prima
y productos terminados

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"

INTERPRETACION

Grafica N° 12 se vizualiza Diagrama de Recorrido de entidad PACIFIC en
método actual, en el que se detalla recorrido de proceso productivo en la
coreespondiente secuencia: almacén Materia prima, zona de limpieza, de esta area
se dividen aquellos que van a la maquina Stoll 422 Tc y las que se dirigen a la
maquina Stoll 530, las primeras, una vez que terminen su proceso se dirigen del jr.
Vallecito que es el lugar donde se encuentra el area de produccién al jr. Miraflores,
gue es donde se realiza el proceso de Hilvanado, para luego retornar a la planta de
produccioén. El segundo proceso que se divide, es decir aquellos que van a la
maquina 530, siguen la siguientes secuencia: también se dividen en dos, las que
van al area de conos, a la mesa de trabajo y como en el caso anterior al proceso
de Hilvanado, para que posteriormente regrese a la planta; la segunda division
corresponde la que va desde la maquina Stoll 530 a la Hojaleadora, platilladora,
costura y remalle, y desde esa area se dividen las que van al area de limpieza, al
area de planchado, a la mesa de trabajo y finalmente al area de producto terminado,
y las otras que corresponde a la siguiente division, es decir del &rea de remalle a la
mesa de trabajo al planchador, al area de Hilvanado que esta situada en el Jr.
Miraflores, para que posteriormente regresen a la planta de produccién en donde

son almacenadas en el area de producto terminado.

Grafica N° 13 se visualiza Diagrama de Recorrido de entidad PACIFIC en
meétodo propuesto, en el que se manifiesta recorrido de proceso productivo con la
siguiente secuencia: almacén de Materia prima, espacio de limpieza, de esta zona
se dividen aquellos que van a la maquina Stoll 422 Tc y las que se dirigen a la
maquina Stoll 530, las primeras, una vez que terminen su proceso ya no se dirigen

al jr. Miraflores, que es donde se realizaba el proceso de Hilvanado, sino ahora
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pasan por la Hojaleadora y una segunda Remalladora que se propone adquirir. El
segundo proceso que se divide, es decir aquellos que van a la maquina 530, siguen
la siguientes secuencia: también se dividen en dos, las que van al area de conos,
a la mesa de trabajo y como en el caso anterior ya no van al area de Hilvanado,
pues esto se elimina con la adquisicion de la Remalladora, para que posteriormente
se dirija al area de producto terminado; la segunda division corresponde la que va
desde la maquina Stoll 530 a la Hojaleadora, platilladora, costuray remalle, y desde
esa area se dividen las que van al area de limpieza, al area de planchado, a la mesa
de trabajo y finalmente al area de producto terminado, y las otras que corresponde
a la siguiente division, es decir del area de remalle a la mesa de trabajo al

planchador, y finalmente al area de producto terminado.

4.3. Costes produccion

4.3.1 Ingreso total de ventas, ingresos brutos ademas de egresos

Tabla 3

Ingreso total de ventas - método actual

UNIDAD VENDIDA PRECIO VENTA INGRESO TOTAL DE VENTAS
470 S/. 33.00 S/. 15,510.00
Tabla 4

Ingreso total de ventas - método propuesto

UNIDAD VENDIDA PRECIO VENTA INGRESO TOTAL DE VENTAS

518 S/. 33.00 S/. 17,094.00

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"

INTERPRETACION

En la tabla N° 03, se visualiza ingreso total por ventas en método actual,
apreciandose que, en el método, unidades vendidas por mes son de 470 unds de
chompas, cuyo precio es S/ 33.00 por und, logrando una totalidad de ingresos por

mes de S/15,510.00

En la tabla N° 04, se visualiza ingreso total por ventas en método propuesto,
apreciandose que, en el método, unidades vendidas por mes son de 518 unds de
chompas, cuyo precio es S/ 33.00 por und, la misma que en método actual,

efectuando una totalidad de ingresos mensuales de S/ 17,094.00.

Efectuando un cotejo de las 2 alternativas se visualiza que en método
propuesto ingresos totales acrecientan en S/ 1,584.00 por mes, lo que manifiesta

optimizacién para entidad a nivel econémico.

4.3.2 Coste unitario y utilidad por mes

Tabla b

Egreso — método actual

EGRESOS CANTIDAD
Mano de Obra S/. 2,200.00
Materia Prima S/. 5,700.00
Energia Eléctrica S/. 130.00
Alquiler local S/. 2,800.00
Depreciacion maquinaria S/. 446.00
Otros gastos S/. 161.00
EGRESOS S/.11,437.00
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Tabla 6

Egreso — método propuesto

EGRESO CANTIDAD
Mano de Obra S/. 1,700.00
Materia Prima S/. 6,300.00
Energia Eléctrica S/. 163.00
Alquiler local S/. 2,800.00
Depreciacion maquinaria S/. 456.00
Otros gastos S/. 161.00
EGRESOS S/. 11,580.00

INTERPRETACION

En la tabla N° 5, se visualiza egresos en método actual, abarca mano de
obra, materia prima, depreciacidbn maquinaria, alquiler local, energia eléctrica y
demas gastos, los cuales, al efectuar suma total, genera como resultado cantidad

de S/ 11,437.00.

En la tabla N° 6, se visualiza egresos en método actual, consta de mano de
obra, depreciacibn maquinaria, alquiler local, energia eléctrica, materia prima y
otros gastos, los cuales, al efectuar la suma total, genera como resultado cantidad

de S/11,580.00.

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 5y N° 6, que brindan correspondencia al
método actual y propuesto correspondientemente se visualiza que en el segundo
de ellos los egresos acrecentaron solo en S/ 143.00, lo que indica que no existe
una mayor inversion en costos fijos para obtener ingresos totales por venta mayores

en el método propuesto.
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Tabla 7

Costo unitario — método actual

PRODUCCION
EGRESOS COSTO UNITARIO
MESUAL
S/.11,437.00 470 S/. 24,334.00

Tabla 8

Coste unitario — método propuesto

PRODUCCION
EGRESO COSTE UNITARIO
MESUAL
S/. 11,580.00 518 S/. 22,355.00

INTERPRETACION

En la tabla N° 7 se visualiza coste unitario del bien en método actual,
llegando a considerar que poseen egresos por mes de S/ 11,437.00 y produccion

por mes de 470 unidades de chompas, el coste unitario del bien es S/ 24.334

En la tabla N° 8 se puede visualizar coste unitario del bien en método
propuesto, llegando a considerar que se poseen egresos por mes de S/ 11,580.00
y produccion por mes de 528 unidades de chompas, el coste unitario del bien es S/

22.355

Al efectuar un cotejo entre la tabla N° 7 y la tabla N° 8, que brindan
correspondencia al método actual y propuesto correspondientemente se puede
visualizar que en segundo de ellos coste unitario mermo en S/ 1.979, lo que detalla

mejoria de consideracion en términos econémicos.
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Tabla 9

Ingreso bruto — método actual

INGRESO TOTAL DE

IGV INGRESO BRUTO
VENTAS
S/. 15,510.00 18% S/. 12,718.20
Tabla 10
Ingreso bruto — método propuesto
INGRESO TOTAL DE
IGV INGRESO BRUTO
VENTAS
S/. 17,094.00 18% S/. 14,017.08

INTERPRETACION
En la tabla N° 9 se visualiza ingreso bruto en método actual, llegando a
considerar que posee ingresos totales por mes de S/ 15,510.00 y que IGV en Peru

es 18%, el ingreso bruto es S/ 12,718.20.

En la tabla N° 10 se visualiza ingreso bruto en método actual, llegando a
considerar que poseen ingresos totales por mes de S/ 17,094.00 y que IGV en Peru

es 18%, el ingreso bruto es S/ 14,017.08.

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 9 y N° 10, que brindan correspondencia
a método actual y propuesto correspondientemente se puede visualizar que método
propuesto el ingreso bruto acrecentd en S/ 1298.88, manifestando optimizacion en

términos econdmicos.
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Tabla 11

Utilidad — método actual

INGRESO
EGRESOS UTILIDAD
BRUTO
S/. 12,718.20 S/. 11,437.00 S/. 14,017.08
Tabla 12
Utilidad — método propuesto
INGRESO
EGRESOS UTILIDAD
BRUTO
S/. 14,017.08 S/. 11,580.00 S/. 2,437.08

INTERPRETACION
En latabla N° 11 se visualiza utilidad en método actual, llegando a considerar
gue poseen ingresos brutos totales por mes de S/ 12,718.20 y egresos por mes de

S/ 11,437.00 se posee utilidad de S/ 1,281.20.

En latabla N° 12 se visualiza utilidad en método actual, llegando a considerar
gue poseen ingresos brutos totales por mes de S/ 14,017.08 y egresos por mes de

S/ 11,580.00 se posee utilidad de S/ 2,437.08.

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 11 y N° 12, que pertenecen al método
actual ademas de propuesto correspondientemente se visualiza que en segundo
de ellos utilidad acrecienta en S/ 2,437.08, cada mes, manifiesta mejoria a nivel

econdmico.
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4.4. Calculo productividades

4.4.1 Productividad total

Tabla 13

Productividad total — método actual

INGRESO BRUTO EGRESO PRODUCTIVIDAD TOTAL
S/. 15,510.00 S/. 11,437.00 1.356
Tabla 14

Productividad total — método propuesto

INGRESO BRUTO EGRESO PRODUCTIVIDAD TOTAL

S/. 17,094.00 S/. 11,580.00 1.476

INTERPRETACION

En la tabla N° 13 se puede visualizar productividad total en método actual,
llegando a considerar que se poseen ingresos totales por cada mes de S/ 15,510.00

y egresos por mes de S/ 36 11,437.00, se posee productividad total de 1.356.

Tabla N° 14 se visualiza productividad total en método propuesto, llegando
a considerar que poseen ingresos totales por mes de S/ 17,094.00 ademas egresos

por mes de S/ 11,580.00 se posee productividad total de 1.476.

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 13 y N° 14, correspondiente a método
actual y propuesto correspondientemente se visualiza que en segundo de ellos

utilidad acrecienta 0.12 pts, cada mes, lo que manifiesta optimizacion a la entidad.
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4.4.2 Productividad parcial

Tabla 15

Productividad parcial — Método actual

INGRESO PRODUCTIVIDAD
DETALLE EGRESO
TOTAL PARCIAL
Mano de Obra S/.15,510.00 S/.2,200.00 7.1
Materia Prima S/.15,510.00 S/.5,700.00 2.7
Energia Eléctrica S/. 15,510.00 S/. 130.00 119.3
Alquiler local S/. 15,510.00 S/. 2,800.00 5.5
Depreciacion
o S/. 15,510.00 S/. 446.00 34.8

maquinaria

Otros gastos S/. 15,510.00 S/. 161.00 96.3
Tabla 16
Productividad parcial — método propuesto

INGRESO PRODUCTIVIDAD
DETALLE EGRESO
TOTAL PARCIAL
Mano de Obra S/.17,094.00 S/.1,700.00 10.1
Materia Prima S/.17,094.00 S/. 6,300.00 2.7
Energia Eléctrica S/. 17,094.00 S/. 163.00 104.9
Alquiler local S/.17,094.00 S/.2,800.00 6.1
Depreciacion
o S/. 17,094.00 S/. 456.00 37.5

maquinaria

Otros gastos S/. 17,094.00 S/. 161.00 106.2

INTERPRETACION

En la tabla N° 15 se puede visualizar productividades parciales en método

actual, llegando a considerar que se posee ingresos y egresos parciales, se tiene

una productividad parcial de 7.1 para mano de obra, 2.7 para materia prima, 119.3

para energia eléctrica, 5.5 para alquiler de local, 34.8 para depreciacion de

maquinaria y 96.3 para otros gastos.
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En la tabla N° 16 se puede visualizar productividades parciales en método

propuesto, llegando a considerar que poseen ingresos parciales ademas egresos

parciales, se tiene una productividad parcial de 10.1 para mano de obra, 2.7 para

materia prima, 104.9 para energia eléctrica, 6.1 para alquiler de local, 37.5 para

depreciacion de maquinaria y 106.2 otros gastos.

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 15 y N° 16, que pertenecen a método

actual y propuesto correspondientemente se visualiza que, en método en el

segundo de ellos, como sigue: en mano de obra, productividad acrecentd en 3 pts,

para materia prima se encuentra igual, para energia eléctrica productividad se

mermo en 14.4 pts, para alquiler de local acrecenté en 0.6 pts, para depreciacion

de maquinaria, productividad acrecentd a 2.7 pts y para otros gastos igualmente

acrecento en 9.9 pts.

4 5. Evaluaciéon de alternativas

4.5.1 Cotejo de costes

Tabla 17

Cotejo de costos

3 INGRESO INGRESO COSTO
METODOS EGRESO
TOTAL BRUTO UNITARIO
ACTUAL S/. 15,510.00 S/. 12,718.20 S/. 11,437.00 S/. 24.34
PROPUESTO S/. 17,094.00 S/. 14,017.08 S/. 11,580.00 S/.22.35
DIFERENCIA S/. 1,584.00 S/. 1,298.88 S/. 143.00 S/.1.98

INTERPRETACION

Coste unitario de producto es mas econémico en método propuesto que en

el existente actualmente en 1.98 S/. Und.
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4.5.2 Cotejo utilidades
Tabla 18

Cotejo de utilidades

METODO UTILIDADES
ACTUAL S/.1,281.20
PROPUESTO S/. 2,437.08
DIFERENCIA S/. 1,155.88

INTERPRETACION
Utilidad método propuesto se acrecienta en S/ 1155.88 en comparacion de

método actual.

4.5.3 Cotejo productividad total
Tabla 19

Cotejo productividades totales

METODO UTILIDADES
ACTUAL 1.356
PROPUESTO 1.476

INTERPRETACION
Productividad total de método propuesto se acrecienta

correspondientemente al existente actualmente en: 8.85%

4.5.4 Cotejo productividad parcial
Tabla 20

Cotejo productividad parcial en mano de obra

METODO
DETALLE

ACTUAL PROPUESTO

Mano de Obra 7.1 10.1
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INTERPRETACION
Productividad en mano de obra se acrecentd en método propuesto en

vinculacién de actual en: 42.63%

Tabla 21

Cotejo productividad parcial en materia prima

METODO
ACTUAL PROPUESTO
Materia Prima 2.7 2.7

DETALLE

INTERPRETACION
Productividad en materia prima mermé en método propuesto en vinculacion

de actual en: 0.28%

Tabla 22

Cotejo productividad parcial en energia eléctrica

METODO
ACTUAL PROPUESTO
Energia Eléctrica 119.3 104.9

DETALLE

INTERPRETACION

Productividad en energia eléctrica mermdé en método propuesto en

vinculacién de actual en: 12.10%

Tabla 23

Cotejo productividad alquiler de local

METODO
ACTUAL PROPUESTO
Alquiler local 55 6.1

DETALLE
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INTERPRETACION
Productividad en alquiler de local acrent6 en método propuesto en

vinculacion del actual en: 10.21%

Tabla 24

Cotejo productividad parcial en depreciacién de maquinaria

METODO
ACTUAL PROPUESTO

Depreciacién maquinaria 34.8 37.5

DETALLE

INTERPRETACION

Productividad en depreciacion de maquinaria se acrecentd en método

propuesto en vinculacién de actual en: 7.80%

Tabla 25

Cotejo productividad parcial en Otros gastos

METODO
ACTUAL PROPUESTO
Otros gastos 96.3 106.2

DETALLE

INTERPRETACION

Productividad en otros gastos se acrecentd en método propuesto en

vinculacion de actual en: 10.21%

4.6. Inversiones
4.6.1 Inversion econdmica

Se prevé invertir en mejoras ergonomicas la cantidad de S/ 2,325.00 y S/.

45,000.00 de la adquisicion de la maquina remalladora.

OFICINA DE INVESTIGACION

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV \3) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

4.6.2 Periodo recuperacion de inversion

Tabla 26

Periodo recuperacion de inversién

INVERSION UTILIDAD TIEMPO RECUPERACION (MES)

S/. 47,325.00 S/. 1,155.88 40.94

INTERPRETACION

Tabla N° 26 se visualiza el lapso de recuperacion de inversién en aspectos
ergonémicos, considerando que se realizara una inversion de S/ 47,325.00 y una

utilidad de S/ 1155.88, el periodo de recuperacion sera en 3.4 afios.
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CONCLUSIONES

Como primera conclusién, posterior de efectuar analisis a métodos actuales
de trabajo se evidenci6 ETM en procedimiento de produccion, de recepcion de
materia prima hasta consecucién de bien terminado para posterior distribucion

ademas de comercializacion.

Por medio de Diagrama de Operacion de Procesos (DOP), se evidencio
presencia en método actual una totalidad de 31 operaciones y 13 inspecciones;

mientras que método propuesto una totalidad de 28 operaciones y 13 inspecciones.

En Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP), se evidencié presencia en
método presente una totalidad de 31 operaciones, 13 inspecciones, 13 transportes
y 2 almacenes; mientras que en método propuesto una totalidad de 28 operaciones,

13 inspecciones, 10 transportes y 2 almacenes.

Como segunda conclusion, al efectuar un cotejo entre métodos de trabajos
presente y propuestos se pudo probar el efecto que tiene ETM de método sobre

otro.

En DOP, se prob6 que el efecto que tiene el método propuesto, sobre el
método actual, es el aumento que se realizé a una inspeccion, para poder tener un

mejor control de proceso productivo.

En DOP, se evidencio que el efecto que tiene el método propuesto, sobre el
meétodo actual, es la reduccion de 31 operaciones que se realizaban de forma
convencional a solo 28 operaciones, por lo que se obtuvo un ahorro de 3

actividades.
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En el DAP, se evidencio que efecto que tiene el método propuesto, sobre el
meétodo actual, es la reduccion de 3 operaciones y 3 transportes por lo que se

evidencia la mejora del método propuesto, respecto al método actual.

En Diagrama de Recorrido, se manifestd que el efecto que tiene método
propuesto es la modificacion del recorrido lo que implica la disminucion de las

distancias y de tareas que se efectian en la realizacion de chompas.

Finalmente, debido a las mejoras realizadas en el ETM con recursos
empleados, se pudo evidenciar una optimizacion en linea de produccion de entidad
PACIFIC con un aumento de la productividad de 1.356 en el método actual a 1.476
en el método propuesto. Por otro lado, la utilidad de S/ 1,281.20 mensuales en
actual método a S/ 2437.08 en método propuesto, mostrando el efecto de una

utilidad neta mensual de S/ 1,155.88 adicionales a las que gana en la actualidad.
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SUGERENCIAS

Se recomienda que, para un pertinente estudio de tiempo y movimientos de
la entidad PACIFIC, es requerido que la alta gerencia efectie el compromiso con
ejecucion de una metodologia de labores nueva; de otra manera sin el compromiso
de la direccién empresarial no existira la posibilidad de mejora y el presente trabajo

de investigacion quedara en términos teoricos.

Para que en DOP, se manifieste en la practica la adicion de una nueva
inspeccién se debe tomar en consideracion en la empresa la politica de calidad a

nivel de direccion y operacion.

Para que en DAP, se manifieste en la practica la merma de 3 operaciones
ademas de 3 transportes se debe concientizar en colaboradores, que se detallen
tareas que no produzcan valor a la entidad, de la tal manera que deben suprimirse
y que se conserve la normativa de calidad para que no se cometa el error de poseer

bienes defectuosos.

Se recomienda también, poner en practica la propuesta presente y
considerando que la ampliacion ademas reorganizacibn puede poseer
modificaciones fortuitas a lo extenso del plazo; debido a que ningun sistema
productivo posee perfeccion y debe ser sometido a necesidades de produccion

nuevas; sin embargo, se debe persistir en la aplicacién del nuevo método de trabajo

Organizar puestos de labores conforme nueva distribucion establecida,

ejecutando metodologias de labores nuevas en operaciones para produccion nueva

Ejecutar un entorno de labores confortable para colaborador en totalidad de
departamentos de la entidad, en especial para el area de procesos que es donde
se efectua el analisis de tal manera que el nuevo método de trabajo sea consistente

en el tiempo.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

INGENIERIA DE METODOS Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
PACIFIC DE LA CIUDAD DE JULIACA, ANO 2023

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
DE DE DE METODOLOG
INVESTIGACI INVESTIGACI INVESTIGACI VARIABL DIMENSION INDICADOR ESCALA DE iA
ON ON ON ES ES ES VALORACI
ON
PROBLEMA OBJETIO HIPOTESIS V.. Peso de Cantidad Método
GENERAL GENERAL GENERAL producto
-Cuantitativo
¢Coémo son los | Explicar los | La aplicacion Tiempo de Seg
efectos de la | efectos de la | de la Definir produccién Disefio
aplicacion de la | aplicacién de la | metodologia ’ L
metodologia metodologia DMAIC tiene Medir Causas de Cantidad -Disefio no
DMAIC en los | DMAIC en los | un efecto %): variabilidad experimental
procesos procesos directo en los s Analizar de peso Nivel )
operativos de | operativos de | procesos g ) Tipo
la empresa | la empresa | operativos de > Mejorar Ce}Ilbr_ar o
Grupo J & [ Grupo J & |la  empresa 2 maquina Nivel -Aplicativo
VLADIMIR VLADIMIR Grupo J & 3 Controlar ) Nivel
SAC, 2022? SAC, 2022 VLADIMIR g Z‘arametros
e
SAC, 2022 variabilidad -Explicativo
Poblacién
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS v.D - Ha~rlna de
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS e chufios -
bolsas
¢Cuadl es el | Determinar el
efecto del | efecto del Muestra
analisis de | andlisis de | El analisis de
variabilidad de | variabilidad de | variabilidad de -250
parametros en | parametros en | parametros mugstras de
los procesos | los procesos | tiene un efecto harina de
operativos de | operativos de | directo en los chufio
la empresa | la empresa | procesos Técnicas
Grupo J & | Grupo J & | operativos de %
VLADIMIR VLADIMIR la empresa .,
SAC, 2022? SAC, 2022 Grupo J & -Observacion
VLADIMIR Mano de -Andlisis
SAC, 2022 " obra documental
o
¢Cual es el | Describir el é Factores Materia _Formatos de
efecto de la | efecto de la g operativos prima herramientas
estandarizacio estandarizacio La 2 DMAIC
n de los | n de los | estandarizacio o Proceso en
tiempos tiempos n de los § general Instrumentos
productivos en | productivos en | tiempos 8
los procesos | los procesos | productivos g _Fichas de
operativos de | operativos de | tiene un efecto Observacion
la empresa | la empresa | directo en los
Grupo J & | Grupo J & | procesos -Fichas de
VLADIMIR VLADIMIR operativos  de Analisis
SAC, 20227 SAC, 2022 la empresa
Grupo  J & documental
VLADIMIR
SAC, 2022 -
Herramientas
DMAIC
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Anexo 2

Formato de estudio de tiempos

Observaciones (minutos)

k=] c e
g £ s 4 5 2 3
Actividade | T | T | T | T | T [T |T]T 2 3 g g E £ g
T10 s 5 g4 2 g 9
a ]
s 1l2|3|4a|ls5|6]7]|s 2 g E 4
T
(minutos)
T (horas)
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Formato de recoleccion de muestras
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Formato de estudio de tiempos

Observaciones (minutos)
=] c 2
3 2 o S o
T|lT (T |T|T|T|T|T]|T e 3 g € g
Actividades T10 e s 2 2 g
1 2 3 4 5 6 7 8 9 — > 3
Recepcion de materia 16.7 17.8
15| 15|16 | 17 | 18 | 16 | 15 | 15 | 16 16 15.9 1.05 1.07
prima 0 6
11.4 12.2
Control de materia prima 10 | 10 9 8 9| 11 | 15 | 10 | 12 15 10.9 1.05 1.07
5 5
21.5 23.0
Pesado de materia prima 20 | 25| 23| 24| 20| 18 | 19 | 20 | 18 18 20.5 1.05 1.07
3 3
Traslado de materia
8 7 5 6 7 8 9 9 | 10 5 7.4 1.05 7.77 1.07 8.31
prima pesada
Almacenamiento 12.3 13.2
10 | 11 |12 | 13 | 15| 10 | 11 | 12 | 12 12 11.8 1.05 1.07
temporal 9 6
Traslado a zona de
5 7 8 9 9 | 10 5 5 6 8 7.2 1.05 7.56 1.07 8.09
seleccion
Seleccion de materia 22.0 235
25 (24 | 20 | 20 | 20 | 20 | 18 | 19 | 21 23 21 1.05 1.07
prima 5 9
Traslado a zona de 12.3 13.2
10 8 9110 (11 |12 | 13 | 14 | 16 15 11.8 1.05 1.07
molienda 9 6
Carguio a tolva de 30.9 33.1
30 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 32 | 32 | 34 32 29.5 1.05 1.07
maquina 8 4
Molienda de materia 35.8 38.3
35 |3 | 32|36 |36 | 30|34 |3 |3 34 34.1 1.05 1.07
prima 1 1
34.9 37.4
Tamizado 30 | 32|32 |3 |3 | 3|36 | 34| 33 32 33.3 1.05 1.07
7 1
Traslado de zona en 13.8 14.8
10 ( 15 | 10 | 10 | 15 | 12 | 15 | 16 | 14 15 13.2 1.05 1.07
envasado 6 3
12 | 13 |12 | 12 | 12 | 12 | 11 | 11 | 12 121. 127. 136.
Envasado 124 1.05 1.07
0 5 5 4 0 0 4 5 0 7 79 73
32.9 35.2
Empaquetado 30 | 32 |32 (30| 28|30 |3 |3 |34 36 31.4 1.05 1.07
7 8
Traslado a Almacén de 13.8 14.8
10 ( 10 | 10 | 11 | 15 | 15 | 15 | 16 | 14 16 13.2 1.05 1.07
producto final 6 3
T
382. 402. 430.
(minuto
90 05 19
s)
T
6.38 6.70 7.17
(horas)
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Recoleccion de muestras

Subgrupos Rango

Media (X)

N° 1 2 3 4 5 (R)
1 501.2 501.2 500.2 500.6 500.2 1.0 500.68
2 500.1 500.8 498.2 499.5 499.8 2.6 499.68
3 499.9 501.2 502.4 503.2 498.2 5.0 500.98
4 498.9 500.8 500.2 501.2 500.3 2.3 500.28
5 503.2 500.3 503.2 502.6 501.2 2.9 502.1
6 500.1 502.3 498.5 498.6 501.1 3.8 500.12
7 501.2 504.2 499.6 497.8 500.3 6.4 500.62
8 499.7 502.3 498.9 499.6 500.4 34 500.18
9 500.6 501.7 502.3 499.8 500.4 25 500.96
10 500.2 503.2 502.3 503.2 500.1 31 501.8
11 501.2 502.3 499.8 501.2 500.1 25 500.92
12 502.3 498.2 496.8 500.8 498.9 5.5 499.4
13 503.2 501.2 498.1 499.6 500.3 51 500.48
14 502.2 503.2 500.2 496.8 500.2 6.4 500.52
15 500.4 499.8 500.1 499.7 501.3 1.6 500.26
16 500.9 499.5 501.9 501.2 502.1 2.6 501.12
17 500.4 499.6 501.4 501.2 500.4 1.8 500.6
18 501.4 499.5 496.8 499.6 499.5 4.6 499.36
19 503.2 498.5 499.6 503.1 498.1 5.1 500.5
20 503.6 497.5 498.8 501.1 499.8 6.1 500.16
21 503.2 497.2 501.7 499.8 501.1 6.0 500.6
22 504.2 498.9 503.2 500.2 500.4 5.3 501.38
23 500.8 499.6 502.2 500.4 500.3 2.6 500.66
24 503.2 498.8 498.7 498.9 499.2 4.5 499.76
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25 500.1 499.7 499.2 500.1 498.8 13 499.58
26 500.2 499.3 502.1 496.8 501.2 5.3 499.92
27 499.8 498.5 501.2 501.2 500.1 2.7 500.16
28 501.2 498.7 496.8 503.2 500.3 6.4 500.04
29 501.2 499.3 497.8 500.1 500.2 3.4 499.72
30 502.2 499.8 496.8 499.5 501.2 5.4 499.9
31 501.2 498.6 498.6 499.8 503.2 4.6 500.28
32 500.2 496.5 498.7 498.9 498.5 3.7 498.56
33 500.9 498.5 499.8 499.8 499.8 2.4 499.76
34 500.2 499.6 499.8 502.1 499.3 2.8 500.2
35 500.4 499.8 500.1 498.8 498.5 1.9 499.52
36 502.2 498.7 500.2 499.8 503.2 4.5 500.82
37 503.2 503.6 503.6 502.1 500.2 3.4 502.54
38 504.2 500.2 500.3 500.6 500.7 4.0 501.2
39 499.9 500.4 502.1 499.6 505.2 5.6 501.44
40 500.6 500.2 501.2 501.1 506.2 6.0 501.86
41 500.1 500.3 502.1 500.3 509.5 9.4 502.5

Media 4.0 500.5
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Teléfono: 922 314 620 email: yemy.mee@gmail.com
Nombres y Apellidos:

Direccion:
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poner a disposicion del piblico mi produccion intelectual (incluido el resumen), en formato
fisico o digital, en cualquier medio, conocido o por conocerse, a través de los diversos
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autor de terceras personas,
La Universidad Andina “Néstor Caceres Velasquez” consignara el nombre del y/o los
autor(es) de la produccion intelectual, y no le hard ninguna modificacion mas que la
permitida en la licencia.

Autorizo su publicaciéon (marque con una X)

% | Si, autorizo que se deposite inmediatamente.

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

No autorizo.

b) Licencia CREATIVE COMMONS 4.0 INTERNACIONAL.:
Si usted concede una licencia CREATIVE COMMONS sobre su produccion intelectual,
mantiene la titularidad de los derechos de autor de estay, a la vez, permite que otras personas
puedan reproducirla, comunicarla al puablico y distribuir ejemplares de esta, bajo las
condiciones siguientes:
¢Quiere permitir usos comérciales de su produccion intelectual?
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Jurisdiccion 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 opcion “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 jurisdiccién neutral. Mientras que la opcion adaptada
a la jurisdiccion del Perti goza de una mayor eficacia ante los tribunales peruanos.

Internacional
l:l Nacional

Linea de investigacion: GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS -P20

18 de Noviembre del 2024

|
|

rma de Autor huella digital Fecha

FICINIA NE IARM/COTIC ANIAR

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

Tesis Publicada con autorizacion del autor




