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RESUMEN

En la presente investigacion titulada "Medicion del trabajo en la productividad en
la Industria de Calzados Marina , Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo,
2017", se formulé como problema general ¢ Cual es la medicién del trabajo en
la productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,
Provincia de Huancayo, 2017?, asi mismo se formulé el objetivo general:
Determinar cuél es la medicion del trabajo para incrementar la productividad en
la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo
2017.La hipotesis general por contratarse: "La Medicion del trabajo permite
incrementar la productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de

Pilcomayo, Provincia de Huancayo, 2017".

La investigacion es de tipo aplicada, el nivel de investigacion es descriptivo -
explicativo, el disefio de investigacion no experimental, de corte transversal. La
poblacion de estudio son las MYPES de las Industrias de Calzados de la Ciudad
de Huancayo y la muestra fue no probabilistica 0 por conveniencia porque se
escoge la Industria de Calzados Marina. Las técnicas utlizadas para la
recoleccion de datos fueron la ficha de observacion y la observacion directa, asi
mismo el instrumento utilizado fue diagrama de flujo de operaciones y diagrama

de proceso de operaciones.

Como resultado, gracias a la aplicacion se logré identificar que dentro del
proceso de produccion existen operaciones y luego de eliminarlas, podemos
decir que de 09 operaciones logramos reducir a 04 operaciones, de 02 demoras
a 01 demora, de 03 traslados incrementar a 04 y también incrementar 01
inspeccion, entonces se redujo el tiempo de proceso de produccion de 518 min
a 491 min. Se puede concluir que la medicion del trabajo es positivo para la
productividad, pues mediante las herramientas, estrategias y la técnica podemos
incrementar la productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de

Pilcomayo, Provincia de Huancayo 2017.

Palabras claves: Medicién del trabajo, Productividad.
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ABSTRACT

In this research entitled "Measurement of work in productivity in the Marine
Footwear Industry, Pilcomayo District, Province of Huancayo, 2017", was
formulated as a general problem What is the measurement of work in productivity
in the Footwear Industry Marina, Pilcomayo District, Province of Huancayo, 2017
?, and formulated the general objective:, To determine the measurement of labor
to increase productivity in the Marine Footwear Industry, Pilcomayo District,
Province of Huancayo 2017.La general hypothesis to be contracted: Labor
Measurement allows to increase productivity in the Marine Footwear Industry,

Pilcomayo District, Province of Huancayo, 2017.

The research is applied type, the level of research is descriptive -explanatory, the
research design is non-experimental, cross-sectional. The study of the population
are the MYPES of the Footwear Industries of the City of Huancayo and the
sample was non-probabilistic type for coexistence because the Marine Footwear
Industry is chosen. The techniques used were the observation sheet, and the
direct observation, likewise the instrument was the observation sheet, operations

flow diagram, process process diagram had

As a result, thanks to the application we managed to identify that within the
process there are activities that do not generate value and then eliminate them,
we can say that from 09 operations we managed to reduce to 04 operations, from
02 delays to 01 delays, 03 transfers to 4 and also increase the inspection, then
also reduces the production process time which is 518 min to 491 min. concluded
that the measurement of labor is positive for productivity, because through tools,
strategies, and technique we can increase productivity in the Marine Footwear

Industry, Pilcomayo District, Province of Huancayo 2017.

Key words: Measurement of labor, Productivity.
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INTRODUCCION

En la Industria de Calzados, la Medicion de trabajo es todo una estrategia para
el sector minorista, algo que debe tenerse muy presente es tener informacion
acerca del proceso productivo para poder analizarla, buscar una solucion y
comprarla. Esto constituye un porcentaje de reduccion que beneficiara a la

industria y esta serd mas competitiva con las demas industrias.

La presente tesis titulada "Medicion del trabajo en la productividad en la Industria
de Calzados, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo, 2017 "~ se considera
importante porque permite reducir tiempos muertos e innecesarios en la
produccion de calzados. La aplicacion del presente trabajo se realizé en la
industria de calzados Marina, area de produccion, incluye aplicacion de
estrategias de medicion del trabajo, indicadores de medicion que lograran
mejorar el area de produccion actual para reducir tiempos muertos. El trabajo

comprende cinco capitulos,

Primer capitulo: Se consider¢ la problematica de la investigacion, la cual nos
permite conocer la situacion actual de la industria de calzados Marina, asi mismo
se plantean el problema principal y secundario; se indican los objetivos de la
investigacion, para luego exponer los motivos que justifican la realizacion de este
estudio y su importancia; ademas las limitaciones encontrados en el proceso de
investigacion.

Segundo capitulo: Se abordo el marco tedrico en el cual se han desarrollado

los antecedentes de la investigacion.

Tercer Capitulo: Se verifica la metodologia, el cual considera los siguientes
puntos: nivel y tipo de investigacion, disefio metodoldgico, poblacién y muestra,
operacionalizacion de variables, técnica de recopilacion de datos, instrumento

de recoleccion de datos y se formula las hip6tesis principales y secundarias.

Cuarto Capitulo: Se presenta el diagnéstico del area y la aplicacion de

estrategias de medicion de trabajo, el estudio de tiempos y los resultados de la

Xiii



aplicacién de la medicién del trabajo, guiada por los datos del diagrama de

operaciones y el resultado obtenidos en el diagrama de flujo de proceso.

Quinto Capitulo: Se presenta los resultados, comparaciones de un antes y
después de la aplicacion en la industria de calzados marina como también se
compara con resultados de otro tipo de empresa guiada por los antecedentes y

la discusién, conclusiones y recomendaciones.

Finalmente Bibliografia, referencias bibliogréficas y los anexos

Xiv



CAPITULO 1
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 Descripcion larealidad
Las pequefias y microempresas (Pyme) en el Peru tienen importantes
repercusiones econdmicas y sociales para el proceso de desarrollo nacional.
En efecto, constituyen mas del 98% de todas las empresas existentes en el
pais, crea empleo alrededor del 75% de la Poblacion Econdmicamente Activa
(PEA) y genera rigueza en mas de 45% del Producto Bruto Interno (PBI). En
ese sentido, las pyme se constituyen en la mejor alternativa para hacer frente
al desempleo nacional, especialmente en el sector juvenil. Economia del peru

sector calzado,( 2017)

Las pyme no cuentan con normas que integren las cadenas productivas,
también al nulo o bajo grado de correlacion entre la estandarizacién de los
procesos productivos, para desarrollar una industria del calzado altamente
competitiva que pueda permitir la produccion personalizada en masa, de esta
manera optimizar el proceso fabricacion, mejorar la calidad, reducir tiempos
muertos, optimizar costos, reducir el ciclo del producto. Ello, debido a que un
gran namero de micro y medianos empresarios, gerentes y duefios de estas

empresas contintian trabajando bajo una concepcion tradicional rutinaria, sin



considerar los nuevos cambios que se estan dando de forma muy rapida en la

economia mundial. Economia del peru sector calzado,(2017)

Las grandes empresas realizan la medicion de trabajo, usando varias
herramientas y técnicas segun Taylor comenz0 su trabajo acerca del estudio
de tiempos en 1881, mientras era socio de Midvale Steel Company, en
Filadelfia. A pesar de que naci6 en el seno de una familia acomodada, desdefio
sus origenes y comenz0 a trabajar como aprendiz. Después de 12 afios de
trabajo, implemento un sistema basado en la “tarea”. Taylor propuso que la
actividad de cada operador fue designado por la gerencia al menos con un dia
de anticipacion. Los empleados recibirian instrucciones escritas que
describian sus actividades a detalle y especificaban los medios para
realizarlas. Cada actividad debia tener un tiempo estandar determinado
mediante estudios de tiempos realizados por expertos. En el proceso de
asignacion de tiempos, Taylor propuso dividir la actividad en pequefias tareas
de esfuerzo conocidos como “elementos”. Los expertos tienen que medir los
tiempos de dichas actividades en forma para determinar el tiempo permitido

para cada actividad. Medicion del trabajo, (2009)

“La Medicion del Trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo
gue invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida
efectuandola segun una norma de ejecucion preestablecida.BENJAMIN,
(2009)

En este contexto nos ubicamos en la industria de calzados "Marina”, Ubicado
en el Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo. En su contexto histérico
se inicia con la idea de la produccion de calzados de manera artesanal fue por
el hermano del sefior Ronald Gonzales Rafael, distribuyendo la produccién a
nivel central como region Huancavelica, cerro de Pasco, Tarma, etc. Por
circunstancias del tiempo, el sefior Ronald Gonzales decide tomar el cargo de
seguir produciendo. Pero solo una linea que es el de damas, con diferentes
materiales segun los cambios y novedades, quedando con el mismo nombre
de calzados "MARINA".



Se pudo observar en la industria de calzados marina, la falta de interés el
desconocimiento de parte del encargado en la utilizacion y aplicacion de
diferentes métodos y técnicas de trabajo, demora en la produccién y entrega
de los pedidos entre otras segun los datos proporcionados por la empresa en
los ultimos afios 2015 y 2016, su producto tiene un alto costo de manufactura
y una baja ganancia. En el 2015 era del 65% para el afio 2016 se registré un
40%, lo que indica la disminucion en el 25% de los volumenes de fabricacion
del producto. Su origen es la minima cantidad de productos producidos, lo cual
no genera ganancias por los reproceso que se realiza en las distintas areas de
produccion. Como también el incremento en el costo de mano de obra
justamente por los reproceso por ello implica problemas con la calidad de
calzados ocasionando pérdidas monetarias. Actualidad, (2017)

En este sentido el siguiente trabajo se orienta a aplicar el enfoque de la
medicion del trabajo para mejorar la dinamica en cuanto a la produccion y
lograr incrementar la productividad en la INDUSTRIA DE CALZADOS
MARINA. Asi mismo los resultados se orientan a aportar informacion para

futuras investigaciones relacionadas al tema de investigacion.

1.2 Formulacion del Problema

1.2.1 Formulacién del Problema General
¢,Cudl es la Medicién del Trabajo en la Productividad en la Industria de

Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo-2017?

1.2.2 Formulacion de los Problemas Especificos

a) ¢Cuédles son las Herramientas de la Medicion del Trabajo en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,

Provincia de Huancayo -2017?



b) ¢Cuédles son las estrategias de la Medicibn del Trabajo en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,
Provincia de Huancayo -2017?

c) ¢Como es el establecimiento del tiempo estandar en la Productividad en
la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de
Huancayo -20177?

1.3 Formulacién del Objetivo

1.3.1 Formulacién del Objetivo General
Determinar cual esla Medicion de Trabajo para incrementar la Productividad
en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de
Huancayo-2017.

1.3.2 Formulacion de los Objetivos Especificos

a) Determinar cuéles son las Herramientas de Medicion del Trabajo en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,
Provincia de Huancayo -2017.

b) Determinar cuales son las estrategias de medicién del trabajo en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,
Provincia de Huancayo -2017.

c) Determinar como es el establecimiento del tiempo estdndar en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,

Provincia de Huancayo -2017.

1.4 Justificacion

1.4.1 Justificacion metodologica
La elaboracién y aplicacion de la medicion del trabajo para cada una de las
areas de produccion de la industria de calzados Marina indaga mediante
métodos y técnicas para determinar si influye en la productividad, una vez
gue sean demostrados podran ser utilizados en otros trabajos de

investigacion y en otras empresas.
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1.4.2 Justificacion practica
Permitir que la industria de calzados Marina, obtenga herramientas e
informacion importante que facilitan en la toma de decisiones oportunas para
orientas o reorientas los recursos financieros involucrados en la consecucion

de los objetivos planificado para el incrementar el nivel de produccién.

1.5 Delimitaciones

1.5.1 Delimitacion espacial
Para el desarrollo de la medicién del trabajo, se realiz6 en la instalacion de la
industria de calzados marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo.

1.5.2 Delimitacién temporal
El estudio tendra una duracion de tres meses, comenzara el 10 de marzo al
10 de julio del 2017.

1.5.3 Delimitacion social
El estudio se realiza en la Mype, Calzados Marina, y la observacion se

realiza a los trabajadores de la Industria de Calzados Marina.

1.6 Limitaciones

e Falta de cooperacion por parte de los trabajadores para realizar la
actividad de toma de tiempos que se realizo en la investigacion.
¢ Demasiada informacion acerca del tema, retrasa al elegir la mejor opcién

gue ayude a la aplicacion.



CAPITULO 2

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
Para el trabajo de investigacion, se analizo trabajos realizados sobre

aplicacion de la medicién del trabajo.

2.1.1. Antecedentes Internacionales

Lazcano Sumbana, (2010), El trabajo de investigacion titulado “Optimizacion
de las actividades de trabajo en el proceso de construccion de maquinas para
labrar madera en la empresa cima castro”. El objetivo general es: Optimizar
las actividades de trabajo en el proceso de construccion de maquinas para
labrar madera en la empresa CIMA CASTRO.” Se logré optimizar las
actividades de trabajo en el proceso de construccion de las maquinas:
Cantadora, Tupy y Cepillo para labrar madera, seleccionando y examinando

cada método de forma individual.

Llego a las conclusiones: Se ha logrado optimizar las actividades de trabajo
en el proceso de construccion de las maquina; Cantedora, Tupy y Cepillo
para labrar madera, verificando y examinado cada método de forma
individual para obtener un maximo rendimiento de materiales, maquinas y

recursos humanos. Tema: Marco tedrico.



Alzate Guzman & Sanchez Castafio, (2013), El trabajo de investigacion
titulado "Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de calzado
tipo “clasico de dama” en la empresa de calzados caprichosa para definir un
nuevo método de produccion y determinar el tiempo estandar”. “El Objetivo
general es: Definir un nuevo método de produccién mas practico, econémico
y eficaz y su estandar de tiempo para la linea de produccién del calzado tipo
clasico de dama en la empresa de calzados Caprichosa.

Llego a las conclusiones: Se podria decir, se identifico el método, el lugar, la
sucesion de tareas y el personal presentes en la fabricacion del calzado tipo
clasico de dama. Se determiné el tiempo estandar de fabricacion de la linea.
Se logré identificar y generar propuestas de mejora en la ejecucion de las
distintas tareas de cada estacion de trabajo. Tema: Discusion de resultados.

Klever Antonio, (2013). El trabajo de investigacion titulado "Estudio de
tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos de produccion de
la Empresa Calzado Gabriel”. El objetivo general es: Determinar tiempos y
movimientos para mejoramiento de los procesos de produccion de la

Empresa Calzado Gabriel.

Llego a las conclusiones: Con la nueva distribucion de las areas disminuye
262.32 m de distancia del material durante el proceso, lo que representa un
51.53% con respecto a las distancia total recorrida: 509.07 del método actual
y 246.75 del método propuesto. El tiempo estandar para que 1 solo obrero
realice todo el proceso de produccion con el método actual es 3008.98 min,
con el método propuesto sera 2607.58 min lo que indica una reduccion de
401.40 min es decir 13.43 %.

2.1.2 Antecedentes Nacionales
Propuesta para el ministerio de Salud, (2015), El trabajo de investigacion
titulado EI objetivo general es: Conocer el flujo de traslado de los usuarios

gue acuden alos EE.SS se les denominara rutas de medicion.



Llego a las conclusiones: Contribuir a la implementacion del sistema de
gestién de la calidad en salud y sus operaciones dirigidas a la mejora de los
procesos través de la aplicacion de técnicas y herramientas para la gestion
de la calidad. Tema: desarrollo de indicadores.

Ulco arias (2015), el trabajo de investigacion titulado, “Aplicacion de métodos
en el proceso productivo de cajas de calzado para incrementar la
productividad de mano de obra de la empresa industrias ART PRINT". El
objetivo general, aplicar métodos en la linea de produccion de cajas para
calzados para incrementar la productividad de mano de obra de la empresa

industrias art print.

Llego a las conclusiones: el estudio de tiempos en el proceso inicial de 407.51
minutos/ millar y una productividad de 156 cajas / hora. El estudio de métodos
permitié incrementar la productividad; se identificd que el 47% de actividades
eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las actividades
correspondiente al proceso de plastificado se identifico que solo el 6 % de

actividades eran improductivas. Tema: Discusion de resultados.

2.2 Bases teodricas

2.2.1 Medicion del trabajo
La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo
gue invierte un operador calificado en realizar una tarea definida efectuandola

segun una norma de ejecucion preestablecida”. (NIEBEL, 2009)

De la anterior definicion es necesario centrarse en el término "Técnicas", y el

Estudio de Tiempos es una de ellas. (Lopez, 2016)

2.2.2 Proposito de la Medicion del Trabajo
Estudio del Trabajo, el ciclo de tiempo de las actividades, puede incrementar
a causa de un mal disefio del producto, un mal funcionamiento del proceso o
por tiempo improductivo imputable a la direccion o a los trabajadores.
El Estudio de Métodos es la técnica para minimizar la cantidad de trabajo,

eliminar los movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicién del
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2.2.3

trabajo a su vez, sirve para visualizar, investigar, minimizar y eliminar el tiempo

improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se genera valor agregado.

Una funcién adicional de la Medicién del Trabajo es el tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucién, por ende es una herramienta en la misma
Ingenieria de Métodos, sobre todo en las fases de definicion e implantacién.

Ademéas de ser una herramienta para evaluar los cotos de las operaciones.

Proceso de aplicacién de la medicion del trabajo

Grafico n® 1: Proceso de aplicacion de la medicion del trabajo

2.2.3.

<\
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trabajo a
estudiar

Registro de

Examen critico
datos

Implantacion Medicién del

Nuevo metodo purd del nuevo trabajo del
metodo nuevo metodo
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nuevo tiempo

FUENTE: Disefio y Medicion del trabajo

1 Seleccion del trabajo a estudiar

Actividades con alto contenido de trabajo.

Actividades muy repetitivas.

Proceso en los que se crean cuellos de botella, problemas de calidad,
distancias largas de recorrido, etc.

Actividades penosas e inseguras.
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2.2.3.2 Herramientas de medicién del trabajo
Las herramientas de recoleccion de datos para estudiar la Industria de
Calzados Marina, se escoge por afinidad y de acuerdo a la necesidad del

estudio.

Cuadro n° 1: Registro de datos

1. Curso grama sindptico del
proceso.
2. Curso grama analitico

Que indican la
sucesion de los

Gréaficos hechos 3. Curso grama bimanual
Con escala de 1. Gréfico de actividades
Hemno multiples.
P 2. Simo grama
1. Diagrama de procesos
. operativos
Diagrama Qr?]i\llri]rili(éirt]oel 2. Diagrama de flujo de proceso.

3. Ciclograma
4. Cronociclograma

FUENTE: Disefio y medicién del trabajo

Del siguiente cuadro, se escoge como diagrama de procesos operativos
para describir el proceso productivo en la Industria de Calzados Marina, Y
el diagrama de flujo de proceso para describir cada operacién realizada en

cada area de estudio.

2.2.3.2.1 Diagrama de procesos operativos
La grafica del proceso operativo describe la secuencia ordenada de todas
las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se
utilizan en un proceso de produccion. Inicio traslado de materia prima hasta
el empaquetado del producto terminado, La grafica muestra la entrada de
todos los suministros, actividades y operaciones. De la misma manera como
muestra detalles del proceso de producciébn como partes, tolerancias y

especificaciones, la grafica del proceso operativo ofrece detalles del
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proceso y del producto con sélo echar un vistazo. (Disefio y Medicion del
trabajo , 2015)

Grafico n° 2: Diagrama de Procesos Operativos
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3 .
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FUENTE: Internet

Simbolos empleados en los diagramas

O Operacion: son las principales fases del proceso, método o procedimiento.
Por ejemplo la pieza, materia o producto del caso se modifica 0 cambia
durante el proceso de operacion.

o Inspeccidn: Indica la inspeccién de la cantidad y/o la verificacion de la
calidad del producto en proceso.

— Transporte: Indica el traslado de los operadores, insumos y equipo de un
lugar a otro.

D Demora: indica demora en el desarrollo de los productos producidos.
Almacenamiento: indica el lugar donde se almacena los productos

terminados, productos en proceso, materiales e insumos bajo vigilancia.
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2.2.3.2.2 Diagrama del flujo de proceso
En general, el diagrama de flujo del proceso es mas detallado no aplica
generalmente a todos los procesos, sino que a cada componente de una
actividad del proceso productivo. El diagrama de flujo del proceso es util
para registrar las actividades, operaciones, tareas, tiempos, costos ocultos
no productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y
los almacenamientos temporales. Una vez que estas operaciones no
productivas se identifican, los analistas toman medidas para eliminarlos y

reducir sus costos.

Grafico n° 3: Diagrama de flujo de proceso

e e

G S 4 . amms g

FUENTE: Internet
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Los demas pasos de la aplicacion de la medicion del trabajo se realiza en
el proceso de aplicacion de acuerdo al resultado de las herramientas de
medicion del trabajo, los datos de la Industria de Calzados Marina se

describen en el capitulo 2 y los cuadros en los anexos.

2.2.4. Técnica de la medicion del trabajo

2.2.4.1 Estudio de tiempo
Es notable que dentro de las técnicas que se emplean en la medicién del
trabajo la mas importante es el Estudio de Tiempos, o por lo menos es la
gue mas nos permite confrontar la realidad de los sistemas productivos

sujetos a medicion.

"El Estudio de Tiempo es una técnica de medicion del trabajo que sirve para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos
de una actividad definida, efectuada en condiciones determinadas y para
analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la

tarea segun una norma de ejecucion preestablecida”.

2.2.4.2 Analisis de la consistencia de los elementos
El analisis de la consistencia de cada elemento demanda estudiar las
variaciones que puedan percibirse de los tiempos observados. Las medidas
gue han de tomarse segun los resultados de cada analisis son las

siguientes:

. Si se determina que las variaciones se deben a la naturaleza del
elemento se conservan todas las lecturas.

. Si se determina que las variaciones no se originan por la naturaleza
del elemento, y la lectura anterior y/o posterior donde se observa la
variacion son consistentes; la inconsistencia del elemento se debera a la
falta de habilidad o desconocimiento de la tarea por parte del trabajador. En
este caso, si un gran numero de observaciones son consistentes, se puede

eliminar las observaciones extremas y sélo conservar las normales. En el
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mismo caso, Si no es posible distinguir entre las observaciones extremas y
las normales, debera repetirse integramente el estudio con otro trabajador.
. Si se determina que las variaciones no se deben a la naturaleza del
elemento, pero la lectura posterior y/o anterior al elemento donde se
observa la variacion, también han sufrido variaciones; esta situacion ocurre
por errores en el cronometraje, cometidos por el tomador de tiempo. Si es
minimo el nimero de casos extremos, estos se eliminan, y se conservan
sé6lo los normales. Si por el contrario, este error se ha cometido en muchas
lecturas, aunque no todas sean en el mismo elemento; lo mas indicado es
repetir el estudio, y esta repeticion debera hacerse las veces que sea
necesario hasta lograr una consistencia adecuada en las observaciones de
cada elemento.

. Si se determina que las variaciones no tienen causa aparente, deben
ser analizadas de manera cuidadosa antes de ser eliminadas (si es posible
volver a la fase de observacion). Nunca debe aceptarse una lectura anormal
como inexplicable. Ante la existencia de dudas, es recomendable repetir el

estudio.

Para evitar las repeticiones del estudio es recomendado reconocer la
importancia de las anotaciones especiales en el proceso de cronometraje,
dado que esta informacion es vital para identificar las causas de una

variacion determinada
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2.2.4.3 Secuencia del estudio de tiempos

Grafica n° 4: Secuencia de tiempos
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FUENTE: Disefio y medicion del trabajo

2.2.4.5. Ciclo para determinar los tiempos requeridos
Grafico n°® 5: Cuadro de secuencia de tiempo
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FUENTE: Disefio y medicién del trabajo
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2.2.4.6 Cronometraje y cronoanalisis
El estudio de metodos y tiempos en los calzados Marina se realiza con la
tecnica por cronometro por que es una herramienta que analiza al operario
y al proceso productivo por ello se debe tener en cuenta:
El cronometrista debe tener una actitud muy seria y rigida. Tambien debe ser
imparcial en su trabajo
El cronometrista debe tener buenos conocimientos tecnicos de las
operaciones productivas.
No es recomendable, cronometrar en la primera hoja de trabajo, nien la

ultima, por que las personas no etan en sus ritmos normales.

Normalizacion de tiempos: el objetivo de la normalizacién de tiempos es

obtener el tiempo estandar de las operaciones, esto se hace en 8 pasos:

o Suma total de los tiempos por elemento
o Numero de observaciones

o Frecuencia logica

o Tiempo base

o Evaluacion de eficiencia

o Tiempo normal

o Suplemento

o Tiempo estandar

Tiempo base: es el tiempo que un operario cronometrado realiza el tiempo

ciclo.

Evaluacion de eficiencia: es un analisis de dos factores que pueden alterar
los tiempos tomados: habilidad y esfuerzo. Hay una tabla que se utiliza para

hacer la respectiva evaluacion.

Tiempo normal: es el tiempo en que el operario en condiciones normales de

habilidad y esfuerzo determina el tiempo ciclo
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Suplemento: este suplemento sirve para cubrir los tiempos gastados en

necesidades fisioldgicas, fatiga, lubricacion e imprevistos.

Tiempo estandar: es el tiempo en el que el operario en condiciones
normales de habilidad y esfuerzo, con sus necesidades de trabajo

garantizados determina el tiempo ciclo final.

2.2.4.5. Célculo promedio por elemento

Sumar las lecturas que han sido consideradas como consistente:
Suma de las lecturas es: 3.11
La 5 no se considera como consistente

Se toma nota las lecturas para cada elemento como consistente (LC=

lecturas consistentes)

Las lecturas consistentes son 9

Dividir para cada elemento las sumas de las lecturas, entre el numero de
lecturas consideradas; el resultado es el tiempo promedio por el elemento

(Te = Tiempo Promedio por elemento).

T Xi

Te= LC

Ejemplo:

3.11 =0.345

Te= 9

2.2.4.6 Calculo de nimero de observaciones
El tamafio de la muestra o calculo de nUmero de observaciones es un
proceso vital en la etapa de cronometraje, dado que de este depende en

gran medida el nivel de confianza del estudio de tiempos. Este proceso tiene
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como objetivo determinar el valor del promedio representativo para cada

elemento.

El método a usar para para determinar el nUmero de observaciones son:

e Método estadistico

El método estadistico requiere que se efectlen cierto numero de

observaciones primarias (n'), para luego poder aplicar la siguiente formula:

Nivel de confianza: 95,45%

Margen de error: +-5%

_ A0 /E =3 D)
= ( Zx

)2

Siendo:

n = Tamafo de la muestra que deseamos calcular (numero de
observaciones)

n' = Numero de observaciones del estudio preliminar

2 = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Se tiene 3 dias, se realiza 10 obs. Por dia.

Para realizar las observaciones determinar las horas aleatorias se realiza
de la siguiente manera, asumiendo que el horario de trabajo es de 8 a.m. a

12my delp.m.a5p.m.

A cada observacion se designa una hora:
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Cuadro n° 2: Observaciones

Hora Nl_Jmero Hora NUmero
asignado )
asignado
8:00 — 8:59 a.m. 1 1:00 - 1:59 a.m. 5
9:00 — 9:59 a.m. 2 2:00 — 2:59 p.m. 6
10:00 - 10:59 3 3:00 — 3:59 p.m. 7
a.m.
11:00 - 11:59 4 4:00 — 4:59 p.m. 8
a.m.

FUENTE: Elaboracion Propia

Elegir un numero aleatorio de 1 y 8, y otro numero aleatorio entre 1 y 59.

Esto se hace tantas veces como observaciones se requiera hacer.

Cuadro n° 3: Observaciones Aleatorias

No. Aleatorio 1 No. Aleatorio 2 | Hora de observacion
5 29 5:29 p.m.
3 30 3:30 p.m
7 14 7:14 p.m.
6 20 6:20 p.m.
4 10 4:10 p.m.
8 29 8:29 a.m
4 30 4:30 p.m.
7 04 7:04 a.m.
2 32 2:32 p.m.
5 20 5:20 p.m.

FUENTE: Elaboracién Propia
Se registran las observaciones en una tabla como la siguiente:
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Cuadro n° 4: Muestra de observaciones planificadas

Ocioso
. Hora de Demora .
Observacion TR por otras | Trabajando
planificacion | inevitable
razones
1 8:13 a.m.
2 7:04 a.m.
3 86:11 a.m.
4 10:10 a.m.

FUENTE: Elaboracion Propia

2.2.4.7 Calculo de porcentajes
Al finalizar las observaciones se estiman los porcentajes en estudio. Para
este ejemplo, después de realizar las 30 observaciones se obtuvieron los

siguientes resultados:

Cuadro n° 5: Muestra de porcentajes

Estados Observacion Porcentajes

es
Demora inevitable 37 (37/420)X100% = 8.8%
Ocioso por otras 29 (29/420)X100% = 6.9%
causas
Trabajando 354 (354/420)X100% = 84.3%
TOTAL 420

FUENTE: Internet
2.2.4.8 Tiempo estandar:

Formulario de tiempo estandar:
Paso 1: Definir elementos que componen la tarea

Paso 2: Usando un cronémetro, medir el tiempo de cada elemento (10

veces)
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Paso 3: Calcular el tiempo medio de cada elemento
Paso 4: Calcular el tiempo total de la tarea.
Paso 5 célculo del tiempo normal y el tiempo estandar de la tarea.

Para este caso, cada elemento de la tarea se califica por separado, es
decir, en cada elemento el operador mostré un ritmo de trabajo diferente.

2.2.4.9 Calculo de tiempo estandar:
En el proceso del célculo del tiempo estandar es el inicio del trabajo de
oficina en el estudio de tiempos, el encargado del analisis considere
necesario apoyarse nuevamente la observacion de las operaciones. Este
proceso no requiere un dominio aritmético, lo que consiste en calculos
comunes y corrientes que puede efectuar el analista en muy poco tiempo,

un ayudante o una hoja de calculo.

TE=TN (1 + Tol. Total)
TE=2.93 (1 +0.2) = 3.52 minutos

2.2.4.10 Adicion de los suplementos-tiempo concedido por elemento
En este proceso, al tiempo basico o normal se le suman las tolerancias por
suplementos concedidos, obteniéndose el tiempo concedido por cada
elemento. Se procedera asi para cada elemento (Tt = Tiempo concedido

elemental):

Tt=Tn X 8 (1 + Suplementos)
Ejemplo si asumimos que al elemento corresponden unos suplementos del
13%, tendremos que (para un tiempo normal de 0.328):
Tt=0.328 X (1+0.13)=0.371

2.2.5. Productividad
La productividad es la relacion entre la cantidad de productos obtenida
por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha

produccion. También puede ser definida como la relacion entre los

21


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-tiempos/

resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo
gue lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el sistema. En
realidad la productividad debe ser definida como el indicador de eficiencia
gue relaciona la cantidad de recursos utilizados con la cantidad de
produccién obtenida.

Se calcula:
Eficiencia:
# Unidades / Insumos empleados

Eficacia:

Ventas netas / Insumos empleados

2.2.5.1 Caracteristicas generales
La productividad diagnostica la capacidad de un sistema para producir
productos que son requeridos y diagnostica los recursos utilizados
aprovechados, es decir, el valor agregado. Una mayor productividad
utilizando los mismos recursos o produciendo los mismos bienes o servicios
resulta en una mayor rentabilidad para la empresa. Por ello, el Sistema de
gestion de la calidad de la empresa trata de incrementar la productividad.
La productividad tiene una relacion directa con la mejora continua del
sistema de gestion de la calidad y gracias a este sistema de calidad se
puede prevenir los defectos de calidad del producto y asi mejorar los
estandares de calidad de la empresa sin que lleguen al usuario final. La
productividad va en relaciébn con los estandares de produccién. Si se
mejoran estos estandares, entonces hay un ahorro de recursos que se

reflejan en el aumento de la utilidad y proceso.

2.2.5.2 Desarrollo de la Productividad de las empresas

El término de productividad global es un concepto para las grandes
empresas y organizaciones para contribuir al incremento de la produccion
mediante el diagndstico y discusion de los factores determinantes de la

productividad y las operaciones que intervienen en la misma. A titulo de
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ejemplo se indica lo que establece el Convenio Colectivo de la
empresa SEAT, S.A para definir lo que ellos entienden por productividad

total:

« Estudio de los ciclos y cargas de trabajo, asi como su distribucion.

o Conjugacion productividad- calidad.

e Alternativas de los apoyos de la produccion a fin de mejorar la

eficiencia.

o Estudio de la falta de eficiencia tanto proveniente de los paros

técnicos como de los rechazos.

o Estudio de los materiales y obra en curso.

e Asesoramiento y participacion.

2.2.5.3 ¢qué es la productividad?

Productividad se define como la relacion entre la cantidad de unidades
producidas y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion de
productos sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas,
los equipos de trabajo y los empleados.
Productividad es sinénimo de rendimiento. En un enfoque decimos que algo
o alguien es productivo con una cantidad de recursos producidos (Insumos)
en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de productos
producidos.
La productividad en las maquinas y equipos esta dada como parte de sus
caracteristicas técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores.
Deben de considerarse factores que influyen.
Ademas de la relacién de cantidad producida por recursos utilizados, en la

productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como:

Calidad: La calidad es la velocidad a la cual los bienes y servicios se
producen especialmente por unidad de labor o trabajo.
Productividad = Salida/ Entradas

Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energia, Capital.
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Como se mide la productividad

A productividad se define como la relacién entre insumos y productos, en
tanto que la eficiencia representa el costo por unidad de producto. Por
ejemplo:

En el caso de los servicios de salud, la medida de productividad estaria
dada por la relacion existente entre el nimero de consultas otorgadas por
hora/médico. La productividad se mediria a partir del costo por consulta,
mismo que estaria integrado no solo por el tiempo dedicado por el médico
a esa consulta, sino también por todos los deméas insumos involucrados
en ese evento particular, como pueden ser materiales de curacion
medicamentos empleados, tiempo de la enfermera, etc.

En las empresas que miden su productividad, la formula que se utiliza con
mas frecuencia es:

Productividad:

Numero de unidades producidas Insumos empleados

Este modelo se aplica muy bien a una empresa manufacturera, taller o que
fabrique un conjunto homogéneo de productos. Sin embargo, muchas
empresas moderas manufacturan una gran variedad de productos. Estas
ultimas son heterogéneas tanto en valor como en volumen de produccion
a su complejidad tecnoldgica puede presentar grandes diferencias. En
estas empresas la productividad global se mide basandose en un nimero
definido de " centros de utilidades " que representan en forma adecuada
la actividad real de la empresa.

La férmula se convierte entonces en:

Productividad:

Produccion a + prod.b + prod. N...

Insumos empleados

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcién del valor

comercial de los productos.
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Productividad:

Ventas netas de la empresa

Salarios pagados

Todas estas medidas son cuantitativas y no se considera en ellas el
aspecto cualitativo de la produccién (un producto deberia ser bien hecho
la primera vez y responder a las necesidades de la clientela) . Todo costo
adicional (reinicios, Re fabricacion, reemplazo reparacion después de
la venta) deberia ser incluido en la medida de la productividad. Un
producto también puede tener consecuencias benéficas o negativas en los
demas productos de la empresa. En efecto di un producto satisface
al cliente, éste se vera inclinado a comprar otros productos de la
misma marca; si el cliente ha quedado insatisfecho con un producto se
verda inclinado a no volver a comprar otros productos de la misma marca.

El costo relacionado con la imagen de la empresa y la calidad deberia
estar incluido en la medida de la productividad

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se
emplea el INDICE DE PRODUCTIVIDAD (P)
como punto de comparacion:
P= 100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo
definido (dia, semana. Mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa,
sector econémico, departamento, mano de obra, energia, pais) El
estandar de productividad es la productividad base o anterior que sirve de
referencia.

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de
productividad, evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas,
recursos como materias primas, energia, entre otros.

Pero lo mas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de
indices de productividad a través del tiempo en nuestras empresas,
realizar las correcciones necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y

ser mas rentables.
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2.2.5.4 Mejora de la productividad

Productividad = Salida/ Entradas. Las entradas son mano de obra, materias
primas, maquinaria, energia y capital. La salida es el producto o servicio.
Teniendo esto en cuenta se puede mejorar la productividad consiguiendo:

. Una mayor salida con las mismas entradas

. Idéntica salida con menores entradas
o Incrementar la salida con menores entradas
. Incrementar salida en mayor proporcién que las entradas

. Disminuir la salida en menor proporcién que las entradas

La mejora de la productividad se obtiene con mejoras en:

. Tecnologia: Su mejora resulta en un aumento de la produccion
marginal del factor que experimento el avance tecnolégico. De esta manera
se puede aumentar la produccion total sin gastar mas recursos en la

implementacion de otros insumos.

. Organizacion: Una organizacion adecuada aumenta la eficiencia de
los procesos, al hacer que todos los factores funcionen dentro de un sistema
gue establece roles especificos para cada uno. De esta manera las distintas
partes no se estorbaran entre si y sabran como y cuando actuar teniendo

en cuenta lo que el resto hace.

. Recursos humanos: Bienestar. Mientras mas satisfechas se sientan
las personas que trabajan dentro de un proceso productivo mayor sera su

rendimiento.

. Relaciones laborales: Trabajo en equipo armdnico y sincronizado en
condiciones ambientalmente favorables, manteniendo valores como el

respeto, servicio, entre otros.
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. Condiciones de trabajo: Es necesario que cada trabajador cuente con
las herramientas necesarias para realizar su trabajo eficientemente, al
haber carencias entonces la productividad se vera afectada pues habra una
parte de la tarea que no se podra cumplir por deficiencias técnicas. Ademas
es necesario asegurarse de mantener a los trabajadores en condiciones de
trabajo dignas en cuanto a sanidad, seguridad y jornadas de descanso de
manera de no denigrar su fuente de ingresos y cumplir también con las leyes

locales en cuanto a estos temas.
. Calidad

o Otros

2.2.6 Definicion de términos
1. Medicion del trabajo: "La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas
para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a
cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de ejecucion

preestablecida”.

2. Productividad: La productividad es la relacion entre la cantidad de
productos obtenida por un sistema productivo y los recursos utilizados para
obtener dicha produccion. Puede ser definida como la relacion entre los
resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo
gue lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el sistema. En
realidad la productividad debe ser definida como el indicador de eficiencia
que relaciona la cantidad de recursos utlizados con la cantidad de

produccion obtenida.

3. Tareas: Es un término empleado para referirse a la practica de una
obligacion o a larealizacién de una actividad, bien sea en el &mbito educativo,

en el hogar y también en el ambito laboral.
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4. Técnicas: Es un proceso o0 conjunto de actividades, operaciones o
protocolos que tiene como objetivo obtener un resultado efectivo,ya sea en
el campo de las ciencias, de la tecnologia, del arte, del deporte, de la
educacion o en cualquier otra actividad. Es el conjunto de procedimientos
gue se usan para un arte, ciencia o actividad determinada que, en general,
se adquieren por medio de su practica y requieren determinadas habilidades
o destrezas.

5. Estudio de tiempos: Actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base
en la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida

consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

6. Tiempo improductivo: Es el tiempo que no genera valor agregado en un
proceso de produccion de un sistema de una empresa ya sea industria o

servicios etc.

Tanto el trabajo productivo como el improductivo pueden ser asalariados,
siendo la riqueza generada por el productivo la responsable del
mantenimiento tanto de los trabajadores productivos como de los

improductivos, asi como de la clase capitalista.

7. Implementacion: Una implementacién es la ejecucion u/o puesta en
marcha de una idea programada, ya sea, de una aplicacion informatica, un

plan, modelo cientifico, disefio especifico, estandar, algoritmo o politica.

(Distingase siempre el término implementacion de implantacion, puesto que
una implantacion se realiza de forma impuesta u obligatoria al usuario sin
importar su opinién; en cambio en la implementacion se involucra al usuario

en el desarrollo de lo que se estéa realizando).

8. Nuevo método: Es el resultado de un estudio para incrementar la

produccion y eliminar los tiempos muertos que generan desperdicios.
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Las industrias que comunmente realizan nuevos métodos de trabajo, es
cuando la capacidad para produccion incrementa y el proceso se desborda
es entonces donde se realiza nuevos metodos de trabajo para nuevas

capacidades de produccion sistematicas por aumentar sus indices de venta.

9. Tiempo real: La palabra real quiere decir que la reaccion de un sistema a
eventos externos debe ocurrir durante su evolucion. Como una
consecuencia, el tiempo del sistema (tiempo interno) debe ser medido
usando la misma escala con que se mide el tiempo del ambiente controlado

(tiempo externo).

10. Tolerancias Y Eficiencias: Las especificaciones son establecidas para
mantener cierto grado de calidad. La reputacion y demanda de los productos
depende del cuidado de establecer y mantener especificaciones correctas.
Las tolerancias y especificaciones nunca deben ser aceptadas a simple vista.
A menudo una investigacion puede revelar que una tolerancia estricta es
innecesaria o que por el contrario, haciéndola muy rigurosa, se pueden

facilitar las operaciones subsecuentes de ensamble.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 Nivel y Tipo de lainvestigacion

3.1.1 Nivel de la investigaciéon

El nivel de la investigacion, es de nivel descriptivo explicativo.

Es descriptivo porque refiere las caracteristicas, propiedades, cualidades y

rasgos esenciales de la realidad en un momento determinado.

Es explicativo porque en este nivel el investigador conoce y describe las
causas que han dado origen y naturaleza de estudio. La investigacion cientifica
también indaga sobre la relacion reciproca y concatenada de todos los hechos
de la realidad, buscando dar una explicacion objetiva real y cientifica para las

dos variables de estudio.
3.1.2 Tipo de la investigacién

El tipo de estudio es aplicado o tecnoldgico porque, adapta las bases tedricas
de la medicién del trabajo y la productividad para dar solucién a la realidad

problematica existente en el area de estudio, previo diagnéstico de la situacion
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actual. Segun la adaptacion de las bases teoricas bien definidos, se investiga
para actuar, transformar modificar o producir cambios en un determinado

sector de la realidad.

3.2 Disefo de la Investigacién
El disefio de la investigacion es no experimental y transversal, porque las
variables son independientes carecen de manipulacion intencional, se
analizara, estudiara los hechos y fendmenos de la realidad después de la
ocurrencia en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo provincia
de Huancayo-2017, con el analisis dara a conocer las caracteristicas, rasgos,
propiedades y cualidades de un hecho o fendmeno de la realidad en un

momento indicado.

3.3 Poblacion y Muestra

3.3.1 Poblacion
La poblacién es de 3765 empresas sector calzado a nivel nacional el, 3.5 %
se concentran en la Region Junin con un porcentaje el nUmero de empresas
es de 130 microempresas en la ciudad de Huancayo segun SIN (Encuesta
2007- Ministerio de Produccion)

3.3.2 Muestra

La muestra para esta investigacion es no probabilistica o por conveniencia,
tomando como caso la industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo
Provincia de Huancayo. En la aplicacion de la medicion del trabajo también
se usa el recurso del personal porque nos permitira medir a través del

cronometro las actividades que realizan estas.
3.4 Técnicas de recopilacién de datos

3.4.1 Técnica de recojo de lainformacién

Técnica de observacion

Observacion directa del desarrollo del proceso productivo
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La observacién consistes observar, seleccionar, organizar y relacionar a las
personas cuando efectlen su trabajo, permite al analista determinar que se
esta haciendo, como se est4d haciendo, quien lo hace, cuando se lleva a

cabo, cuanto tiempo toma, donde se hace y por qué se hace.
Andlisis documental, documentos de la empresa.

3.4.2 Instrumento de recoleccién de datos
Ficha de observacion
Diagrama de proceso de operaciones

Diagrama de flujo de proceso

3.5 Formulacion de hipotesis
3.5.1 Formulacién de Hipotesis General
La medicion del trabajo permite incrementar la Productividad en la Industria

de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo-2017.

3.5.2 Formulacién de Hipotesis Especifico

a) Las herramientas de Medicion del trabajo son favorables en la
Productividad en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo,
Provincia de Huancayo-2017.

b) Las estrategias de Medicién del trabajo son favorables en la Productividad
en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de
Huancayo-2017.

c) El establecimiento del tiempo estandar es favorable en la Productividad
en la Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de

Huancayo-2017.

3.6 Variables

La presente investigacion se conforma de dos variables.

3.6.1 Variable independiente

Medicion del trabajo
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3.6.2 Variable dependiente

Productividad
Eficiencia = Q Producida / H-H Hombre
Eficacia = Q Producida / Q Materiales

3.7 Operacionalizacion de variables

Cuadro n° 6: Operacionalizacién de variables.

Variable Definicion Dimensiones Indicadores
Conceptual
X1.Tiempo total de la proceso de
fabricacion
X2.Tiempo total de operaciones
La Medicion del Herramientas
trabajo es la de medicion X3.Tiempo total de inspeccion
aplicacion de técnicas | del trabajo.
para determinar el X4.Tiempo total de transporte
tiempo que invierte
un trabajador X5.Tiempo total de demora
Medicién del calificado en llevar a
trabajo cabo una tarea
denida sectinion | esudo e
(Variable tiempos. X6. Numero de operaciones

independiente)

ejecucion
preestablecida.

Establecimient

reducidas

odela X7.Tiempo establecido del area de
medicion del cortado
trabajo.
X8. Tiempo estandar é&rea de
cortado
La productividad es la | Eficiencia Z1.Q Producida / H-H Hombre
. relacion entre la
Productividad cantidad de
. productos obtenida
(Variable por un sistema Z2. Q Producida / Q Materiales
Dependiente) | productivo y los
recursos utilizados Eficacia

para obtener dicha
produccion.

FUENTE: Elaboracion Propia
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3.8 Materiales y recursos

3.8.1 Recursos de Investigacion

COSTO
COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNI(';?;?IO TOTAL (S.)
RECURSOS HUMANOS

Personal de apoyo 02 350.00 700.00

Asesor de estadistica 01 350.00 350.00

Otros 01 330.00 330.00

SUB TOTAL 1,380.00

RECURSOS MATERIALES

Materiales de escritorio 01 600.00 600.00

Adquisicion de bibliografia 02 150.00 300.00

SUB TOTAL 900.00

SERVICIOS

Servicios de fotocopiado 05 80.00 400.00

Servicios de computo 01 800.00 800.00

Servicios de Impresion 4 80.00 320.00

Movilidad y viaticos 01 500.00 500.00

Gastos administrativos y 06 100 600.00

otros
SUB TOTAL 2,620.00
TOTAL SI. 4,900.00
3.8.2 Presupuesto de investigaciéon
COSTO TOTAL FINANCIAMIENTO
DESCRIPCION (S/) (S/)

Recursos Humanos 1,380.00 1,380.00
Recursos materiales 900.00 900.00
Servicios 2,620.00 2,620.00
Imprevistos 1,000.00 1,000.00
TOTAL S/. 5,900.00 5,900.00
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3.9 Procedimiento de la investigacion

MES/ANO 2017

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

ACTIVIDADES / SEMANA

10 | 11

12

13

14

15

16

17

18 | 19

20

1. DIAGNOSTICO SITUACIONAL

2. ELABORACION Y CULMINACION PLAN
TESIS

3. EJECUCION DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION

4. ANALISIS DE INFORMACION

5. INTERPRETACION DE LA
INFORMACION

6.PRUEBAS EXPERIMENTALES

7.PROCESAMIENTO DE DATOS

8.REDACCION FINAL, PRESENTACION Y
APROBACION DEL INFORME DE
INVESTIGACION

9. SUSTENTA(;IC)N DEL INFORME DE
INVESTIGACION
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CAPITULO 4

PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1 Descripcion de la Empresa
Industria de Calzados Marina es una empresa dedica a la fabricacion y

distribucién de botines de damas.

Cuadro n° 7: Datos generales de la Industria de Calzados Marina

Descripcion Empresa

- Numero de RUC : 10479702191
- Nombre Comercial : Calzados Marina
- Direccion : Jr. Santa Beatriz n°579 Pilcomayo

. Canales de distribucion

Distribuidora Alexandra

Puesto de venta av. ferrocarril

Puestos en la feria av. Huancavelica , en la Provincia de

Huancavelica, Cerro de Pasco, Tarma

FUENTE: Elaboracién propia
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4.2. Antecedentes de la Industria de Calzados

La industria de Calzados Marina inicia su produccién en la ciudad de
Huancayo en el afio 2000, a cargo del Seiior Manuel Gonzales Rafael
fabricando calzados de dama de cuero casi con 8 afios al mando, logrando
mejorar la calidad de producto implementa su maquinaria e impulsa nuevos
modelos y disefios. En el 2008 el hermano menor toma el mando en el
proceso de fabricacion, pero con materiales sintéticos y algunos son en
castor tela, suether tela.

La produccion de la industria de calzados Marina se basa en la fabricacion
de botines para dama en materiales de sintético, la industria en el 2008 se
instala en el Distrito de Pilcomayo como centro de operaciones.

Imagen n° 01: Industria de Calzados Marina

AT TG

FUENTE: Google maps

4.3. Herramientas de Medicion del Trabajo
La primera herramienta usada, es el diagrama de proceso operativo, este
diagrama nos servira para analizar los procesos de produccién de los botines
de dama, también nos permitira ver los resultados y evaluar en qué estacion
de trabajo se demora mas tiempo y asi realizar el estudio de tiempo en dicha

area.

4.3.1. Diagrama de proceso de operaciones

Grafico n° 6: Diagrama de proceso de operaciones de un par
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FECHA: 05/05/2017

PLANTILLA NOVA

° SACAR PLANTILLA

FABRICACION DE BOTIN PARA DAMA

DIAGRAMADO POR: ELIZABETH PEINADO GONZALES

PLANTA (SINT.)

TELA SEIDER

FORRO NOVA

SUELA DIAMANTE

\/

ALMACEN

2 min. ° SACAR FORRO
” ACORTE

3 min. ° CORTAR

° HECHAR PEGAMENTO .’ 4 APARADO
1 min_

1 min, SACAR SUELA

O=HO<

1 min, A CORTE
5 min. CORTAR
A ARMADO

1 min. 7

1 min. 1min e SACARPLANTA 15 mi o SACAR TELA
1 min A CORTE 3 min. min ACORTE
” _— ' VERIFICAR TALLA 15 »
2 min ° CORTAR ”s;lmin o LIMPIAR & min._ e CORTAR
2min. 13 AcABADO 2min["s > parmapo  30min
PELLEJO
i @ DOBLAR y PEGAR
wmn, ° ARMER
» AVULCANIZADD
i n1n. WULCANIZAR
- » ASECADO
4horEs D SECADD
» AACABADC
min. e PEGAR PLANTILLA
Smin. H INZP. DE ACABACD
RESUMEN » ALMFIEZ
ACTIVIDAD | N2 | TIEMPO
OPERACION | 17 | 254min. 3"‘"-@ -
INSPECCION | 02 10 min, . AALMACEN
n,
TRANSPORTE | 13 14 min,
DEMRA 01 ah. ALMACEN AT,
ALMACEN 02

FUENTE: elaboracién propia
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La primera herramienta que se realizo es el diagrama de operaciones de un
par de zapato como una pequefia muestra, Tiempo total de proceso de
fabricacion resulta 278 min de tiempo, en inspeccion nos dio 10 min de
tiempo, en transporte 14 min de tiempo, incluir la demora de 4 horas en el

proceso de fabricaciéon para no incrementar el tiempo.
El tiempo total de para producir un par de zapato 518 min.

Los resultados del diagrama se puede observar que el estudio de tiempos se
realiza en el &rea de corte, porque es el lugar mas vulnerable a la pérdida de

tiempo.

4.4. Analisis del area de cortado
4.4.1. Area de corte
Andlisis
1. El operario realiza actividades de transporte son 6 operaciones de corta

distancia, pero muy trabajosa, porque no se encuentra las herramientas en

un lugar adecuado.

2. El producto en proceso se situa libremente, lo cual puede generar

pérdida de tiempo si se pierde una pieza.

3. No hay un lugar especifico definido tanto como para almacenar los

moldes, y tampoco los productos en proceso.

Cuadro n° 8: Cuadro de resumen area de corte

VER NOMBRE COSTO | TIEMPO
GRAFICO | TAREA (S)
7 CORTADO S/.35 37 MIN *
UN PAR
Tiempo en operacién para |6 min Un par de
el area de corte zapato

FUENTE: Elaboracion propia
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Grafico n°® 7: Diagrama de flujo de proceso area de corte

Diagrama de flujo de los procesos Resumen
Ubicacion: Area de Produccion Evento Presente Propuesto |Ahorros
Actividad: Actividades en el Area de cortado Operacion 9
Fecha: 15/05/2017 Transporte 5
Operador: Sr. Verano | Analista: Peinado Retrasos 3
Encierre en un circulo el metodo y tipo apropiados Inspeccion 0
Metodos: Reducir tiempos innecesarios Almacenamiento 0
Tipo: Tiempo (min) 37
Comentarios: Distancia(pies)
Costo S/. 30.00
Descripcion de los eventos Simbolo Tiempo Distancia Recomendaciones
Almacen al area de cortado 0 — |D a Y 3 min 3  mirs
Tendido del cuero o material sinteticg 0 — |D i 4 1 min 1.5 mtrs
Doblado de dos en dos 0 — |D o v 5 min En el diagrama de flujo de
Cortado de material ( sep. De rollo) 0 — |D ] \ 3 min proceso se recomienda
Traslado ala mesa 0 — D o \ 1 min 1.5 mitrs eliminar los excesivos
lgualado de bordes 0 ) O v 5 min transporte, por incrementar los
Fijar con el grapador y emgranpar 0 — |D o v 3 min tiempos perdidos, tambien
Apilar ala meza 0 -~ |D O v 30 sg 15 mitrs regomllgnda dlspoper una
Buscar molde segiin modelo 0 — P ] v 5min uplcaC|on para el Ar_e ay
. : — disponer de un taquillero para
Ubicar el molde en material 0 — |D O Vv 30sg guardar los corte ya
Cortado 0 - |D o v 6 min finalizados , tambien realizar
Selecion de cordado x doc de calzad 0 — |D m] \ 30 sg inspeccion y tambien
Contado de cortes x pieza 0 — |D a v 1 min establecer herramientas para
Empaquetado de cortes x par de zap| 0 — |D ] v 2 min controlar.
Poner en el almacen temporal 0 — 1D m M 30 sg
traslado al area de doblado 0 = |D m] v 5 min

FUENTE: Elaboracion propia
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4.4.2. Fichade observacion
La estrategia de reduccion de tiempos se da en el proceso operativo en
el area de cortado. Donde se utilizo las recomendaciones de la ficha de

observacion.

Hoja de observacion basada en el diagrama de flujo — actividades
Area de cortado

Fecha: Mayo
Cuadro n° 9: Cuadro de actividades
Descripcion de los e “og Simbolo Tiempo Distancia

Almacen &l area de cortade 1] — |D u| v 3 min 3 mis
Tendide del cuerc o material sinfeticg — |D o v 1 min 15 mis
Poblado de dos en dos ] — |D o v 3 min
Cortedo de material { sep. De rolig) 0 - |D o v 3 min

Traslado als mesa i — |D o v 1 min 1.5 mig
lguslado de bordes ] — |D o v S min

Fijar con el grapadaor v emgranpar ] — |D o v Jmin

Agilar sla meza i — |D o v 30 5g 1.5 mi
Buscar molde segln modelo 1 — |D o v S min

IIbicar &l molde en material i — |D o v 30 =g

Cortado 0 — |0 o v & min

Selecion de cordado xdoc de calzad| ~ |D o v 30 g

Contado de cortes x pieza i — |D o v 1 min
Empaguetado de cortes x par dezep () — (D g v 2 min

Poner en el almacen Emporal i — B o v 30 5g

tres lado 8l area de doblade i = |D g v 5 min

Fuente: Elaboracién propia

1. ¢ El tiempo de proceso es necesario para realizar la siguiente actividad?

El tiempo de cada actividad, antes de realizar la operacion de corte es
muy amplia el trabajador no encuentra los materiales necesarios en su
lugar, donde realiza tiempos muertos que no le permite realizar bien su
trabajo por ejemplo a la hora de usar en grapador el trabajador no
encuentra en su lugar destinado, entonces se demora en buscar lo que

genera tiempos muertos para realizar la actividad.

Otro ejemplo claro al realizar la actividad, es la actividad de ubicar el
molde, la causa es que el trabajador no encuentra el molde respectivo en

la ubicacion determinada lo cual genera tiempos muertos e innecesarios.

2. ¢ Qué estrategias se aplica para reducir el tiempo?

41



Para el control de moldes, utilizaremos la clasificacion y ordenar los
moldes, destinaremos un estante para guardas los moldes, los moldes se
detallara las especificacion detallara las especificaciones de cada molde
y asi evitar tiempos de busqueda en una gran ventaja en el tiempo.

También se podré para realizar una inspeccién para controlar los cortes
por % doc. De corte y asi evitar la pérdida de piezas de los cortes y
también ayuda en reducir los tiempos muertos, lo cual genera
desconcentracion porqué se requiere de la pieza perdida para realizar la

siguiente actividad.
3. ¢Por qué es importante reducir el tiempo?

Al reducir los tiempos, e incluidos con la aplicacion de las estrategias
permitiremos identificar y clasificar los moldes, como también los cortes

gue se van cortando.

4. ¢ Por qué es necesario aplicar las estrategias?

Aplicando las estrategias que se realizan con la medicién de trabajo,
ayudara a mejorar la produccion en tiempo, y también nos ayuda a tener

una experiencia para seguir realizando estrategias de produccion.

5. ¢Por qué se asignado este operador para hacer esta clase de trabajo?

La actividad de corte en la Industria de Calzados Marina es por destajo
especificando se paga por doc. Por corte entonces el trabajador tendria que
realizar la misma actividad pero en menor tiempo. Y realizar mayor cantidad

de cortes en un dia de trabajo.
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4.4.3. Estrategias en el area de corte

Grafico n° 8: Estrategias en el area de corte

Almacen de Control de corte

Inspeccion del
moldes

cortado

4 ) 4 )
e|dentificary eAlmacen de eOrden de
clasificar los temporal. produccion
moldes eControl de
eEtiquetado de corte despues
moldes del V.B. de a
inspeccion
\_ J N J \ J

FUENTE: Elaboracion propia

4.4.4. Aplicacién de las estrategias en el area de corte

De acuerdo a los objetivos, segun la medicion del trabajo, la reduccion de
tiempos a partir de estrategias se propuso la ubicacion de un estante su
objetivo principal es clasificar y ordenar, y su principal resultado fue la
eliminacion de trabajos innecesarios, reduccion de tiempos muertos en

ubicar los moldes.

También ubicamos un espacio de producto en proceso por orden de
pedido su objetivo controlar los productos en proceso para no extraviar las

piezas de los cortes.
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1. Almacén de moldes y cortes
Imagen n° 02: Layout del estante

MOLDES
Disefio de | Disefio de Disefio de
botas largo | botines botines
cortos cortos
CORTES

CORTES DE PEDIDO

FUENTE: Elaboracion propia

El estante disefiado para clasificar y ordenar los cortes, nos ayuda a

clasificar e identificar los moldes, y sus beneficios son:

Permite que el trabajador, tenga mayor control en los modelos a la hora

de realizar los cortes, y asi reducir el tiempo para realizar la siguiente

actividad.

Aplicando las estrategias se reducira el tiempo de corte logrando asi el

incremento de la productividad y la optimizacién de espacio.

44




2. Modelo de caja para guardar los moldes.

Imagen n° 03: Modelos de Cajas para guardar Moldes

ROTULADO

10CM

30CM

El almacenamiento de los moldes nos permite controlar y evitar que no

se pierda ninguna pieza y asi evitar la busqueda y pérdida de tiempo.

Los cajas son preparadas de material de carton de 0.5 mm, estos son

utilizados para guardar los moldes por modelo y asi, clasificar y rotular

para luego clasificarlos y ubicarlos en el almacén de moldes y cortes.

3. Especificaciones de las cajas de los moldes

Cuadro n° 10: Rotulo de cddigo de moldes

Caddigo

Serie

00195

4/5/6/7/8

FUENTE: Elaboracion propia
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Las especificaciones del cddigo del molde permiten visualizar e
identificar el modelo y permite eliminar tiempos muertos al realizar la
actividad de corte, también nos permite una rapida distribucion del molde

en el estante.

4. Orden de produccion

Cuadro n°11: Orden de produccion

ORDEN DE PROD: CLIENTE:........ccoiiennn.
MODELO............. T.SINTETICO......... N° ORDEN DE PEDIDO..........
T.FORRO............. FECHA DE EMISION.:.............
T.HORMA............. FECHA ENTREGA..................
SERIE | CANTIDAD | 1 |2 |3 |4 5 6 7 8 |9 |0

ACABADO

N° ORD DE PRO

VULCANIZADO

N° ORD DE PRO

ARMADO

N° ORD DE PRO

APARADO

N° ORD DE PRO

N° ORD DE PRO

N° ORD DE PRO

N° ORD DE PRO

MODELO: ----------- MODELOQ: ---------- MODELO: ----------
NOMBRE: ---------- NOMBRE: ----------
NOMBRE: ----------
ENTRADA:--------- ENTRADA:---------
ENTRADA:---------
SALIDA:------------- [SY:\ N | 0 Y N u——
SALIDA:-------------
INSPECCION INSPECCION
INSPECCION

MODELO: - MODELO: ---------- MODELO: ------nmr MODELO: —ermmmemmev

NOMBRE: -~-------- NOMBRE: --------- NOMBRE: ----------
NOMBRE: ----------

ENTRADA - ENTRADA - ENTRADA -
ENTRADA:---------

SAUDAz e YN[ P— SALIDA e
(S [ ). Nm————

INSPECCION INSPECCION INSPECCION
INSPECCION
ALMACEN CORTE DOBLADO

FUENTE: Elaboracion propia
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4.5 Diagrama de proceso puesto en marcha

Grafico n° 09: Diagrama de proceso puesto en marcha

DOBLADOY

IGUALADO Y

ALMACEN CORTADO DE GRAPADO

LATELA

BUSQUEDA
DEL MOLDE

TRASLADO AL

PP INSPECCION

FUENTE: Elaboracion propia

CORTAR

El diagrama puesto en marcha se aplicé la medicion del trabajo que
consistio en ESTANDARIZAR LOS PROCESO EN EL AREA DE CORTE,

lo cual se disefi6 un estante para guardar los moldes y ubicar un area para

guardar productos en proceso, también incrementamos la inspeccion,

desarrollamos un modelo de inspeccion con la herramienta llamado orden

de produccion lo cual en los anexos podemos visualizar como se utilizé.

Cuadro n°® 12: Cuadro de actividades en el area cortado con las

estrategias

ACTIVIDADES

1. Traer al almacén

2. Tendido del cuero o material sintético. Doblado de
dos en dos. Cortado de material (sep. De rollo).

3. Traslado a la mesa

4. lgualado y grapado

5. Apilar a la mesa

6. Buscar molde segin modelo

7. Ubicar el molde en el material

8. Cortado
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9. Inspeccion

10. Traslado al almacén temporal
FUENTE: Elaboracion propia

En el cuadro n°12 muestra cobmo se debe realizar las actividades en el
area de cortado después de haber aplicado las estrategias de medicion
del trabajo y para determinar el tiempo estandar a través de la medicién

del trabajo.

Cuadro n° 13: Comparacion del antesy después

Antes Después
N° Cantidad de operaciones | 09 04
N° Cantidad de demoras 02 01
N° Cantidad de traslados 03 04
N° Cantidad de inspecciones | 00 01
Tiempo total de fabricacion | 518 min

FUENTE: Elaboracién propia

En el cuadro n°13 se realiza la comparacion de la cantidad de
operaciones, demoras, traslados e inspecciones se realiza en el area de

cortado.

Al aplicar las estrategias de medicion del trabajo como son control de
corte, almacén de productos en proceso, control de corte, almacén de
productos en proceso, control de corte después del V.B. de la inspeccion.
Es positivamente para la productividad ayuda a reducir tiempos muertos

e innecesarios.

Al aplicar las estrategias de medicion del trabajo en el cuadro n°12, se
puede verificar que en la cantidad de operaciones reduce de 09
operaciones a 04 operaciones siendo la diferencia de 05 operaciones,
una diferencia de 01 demora, y el incremento de un traslado como la

inspeccion.
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4.6. Estudio de tiempos al area de corte
Para realizar el estudio de tiempos se toma en cuenta el resultado del

cuadro n°12 para determinar en tiempo estandar en el area de corte.
4.6.1. Estudio de tiempo
Actividades

Cuadro n° 14: Actividades area de corte

=

Traer de almacén

Doblado y cortado de la tela en metros

Traslado a la mesa

Igualado y grapado

Apilar a la mesa

Busqueda de molde

Ubicar el molde en el material

Corte

© ® N oo &M WD

Inspeccion

|_\
©

Traslado al area de productos en

proceso

FUENTE: Elaboracién propia

El cuadro n°14 tiene las actividades secuenciales para el area de
cortado y se puede visualizar. Con las actividades listas se realiza el

estudio de tiempo.

El primero se determinara la cantidad de observaciones realizadas
en el area de corte, se determina el tiempo de un dia de trabajo que

son 8 horas diarias desde las 7.00 a.m. hasta 6 p.m.
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Cuadro n°15: Observaciones

NUmero
Hora asignado Hora Numero
asignado
9:00 — 9:59 a.m. 1 1:00 - 1:59 a.m. 5
10:00 — 10:59 a.m. 2 2:00 — 2:59 p.m. 6
11:00 — 11:59 a.m. 3 3:00 — 3:59 p.m. 7
12:00 — 12:59 a.m. 4 4:00 — 4:59 p.m. 8

FUENTE: Elaboracion Propia

Luego se elige un numero aleatorio de 1y 8, y otro. Numero aleatorio

entre 1 y 59. Esto se hace tantas veces como observaciones se

requiera hacer.

Cuadro n°16: Observaciones Aleatorias

No. Aleatorio 1 No. Aleatorio 2 | Hora de observacion
6 29 5:29 p.m.
8 31 3:31 p.m.
5 55 7:14 p.m.
4 10 6:20 p.m.
1 13 4:10 p.m.
2 11 8:29 a.m.
5 20 4:30 p.m.
2 04 7:04 p.m.
7 32 2:32 p.m.
4 20 5:20 p.m.

FUENTE: Elaboracién Propia

Al realizar las observaciones aleatorias nos da como resultado el

horario para realizar la toma de tiempos para el area de corte.
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Cuadro n°® 17: Toma de Tiempos

Tomas

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Nt

3.001 259|256 |251[252|256|258|2.52|252|252|2.52

5.10|5.12 |5.13|5.18[5.16 | 5.12 | 5.36 | 5.12 | 5.36 | 5.20 | 5.13

0.60/0.50]0.55/0.49[0.40/0.50[0.49|0.40]|0.45/0.45|0.40

25 [223]258|257]258|248|2.48|2.49|2.45|2.78]|2.49

0.30/0.30]0.31/0.30{0.35/0.290.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30

2.00]2.00|2.23|215|2.18|2.16|2.25|2.26|2.26|2.30| 2.23

0.30/0.30[0.35/0.30[{0.25|0.30| 0.3 |0.25]|0.25]0.25)|0.25

6.00 | 6.01 | 6.02|6.05|6.10| 6.15 | 6.05| 6.05 | 6.08 | 6.09 | 6.05

3.00 259258248247 |2.46|2.46|2.48|2.38|2.47|2.46

Blo|o|N|o|alswine

150/1145|148|147]159]1.28|1.47]1.48|1.49|1.49|1.48

23.31

Cuadro

FUENTE: Elaboracion propia

El cuadro n°17 al realizar la toma de tiempos y establecer la moda de
cada actividad se puede visualizar el total (Nt) que es 23.31 min.

Con la férmula de nimero de observaciones, realizar las observaciones.

o (40\/n’§21:9;2_—12(x) 2)) 5

n
n'=10

2 = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

. 095J1028822——2(2&31)ﬂ)2

¥23.31—1
N= 106 observaciones
n°18: Cuadro para la sumatoria de actividades

Nt Nt?

2.52 |6.35

5.13 |26.32

0.40 |0.16

249 [6.2

0.30 |0.09

2.23 | 4.97

0.25 | 0.0625

6.05 | 36.60

2.46 |6.05

1.19 [1.42

23.31 | 88.22

FUENTE: Elaboracion propia
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Total de tomas en el &rea de cortado da 106 observaciones en
diferente horario, se tomara 9 observaciones por cada dia, por tres

dias consecutivos aplicado a un mes para comparar los resultados
Calcular el tiempo normal

Cuadro n°19, se calcula el tiempo normal y para este caso, cada
elemento de la tarea se califica por separado, en cada momento el

operador se mostro a un ritmo diferente:

Cuadro n° 19: Tiempo Normal

Elemento Te Factor de Tiempo
(min) calificacion | normal(min)
Traer de almacén 2.5 1.2 3
Doblado y cortado de la tela en 5.18 1.0 5.18
metros
Traslado a la mesa 0.45 1.2 0.54
Nivelado y grapado 2.47 15 3.7
Apilar a la mesa 0.31 1.2 0.37
Busqueda de molde 2.25 1.2 2.7
Ubicar el molde en el material 0.28 1.2 0.34
Corte 6.14 1.1 6.75
Inspeccion 2.47 15 3.705
Traslado al area de productos 1.50 15 2.25
en proceso

FUENTE: Elaboracién propia

Tiempo normal de la tarea =27.09
Suplemento:

Necesidades personales: 5 %
Nivelado del corte: 2
Interrupciones por demoras: 5%

Tolerancia total: 5%+2%+5%=12%
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TIEMPO ESTANDAR: TE=TN (1 + Tol. Total)
TE =27.09 (1 + 0.12)
TE = 31.25 minutos

Al aplicar el estudio de tiempos, se puede observar que el tiempo estandar
es de 31.25 después de haber aplicado las estrategias de medicion del
trabajo, antes de aplicar el tiempo era de 37 min reduciendo

considerablemente.
4.7. Aplicando la productividad al éarea de cortado
Eficiencia:

# Unidades / Insumos empleados
= Tiempo de corte 6.75
= Tiempo de operaciones 24.5 /12 = 2.04 min/ par
= Tiempo total de corte = 6.75+2.04 = 8.79 min / par
= 8.79 min * 12 pares = 105.48 min
=105.48 min /60 min = 1: 45 min/ 12 par
= 8 horas / dia *1:45 = 5.5 doc.

Con la informacion obtenida de la Industria de Calzados Marina, se
obtiene la produccion diaria es de 3 doc. / Dia, 9 doc. / Semana y mensual

de 34.5 doc. Referente al mes de enero 2017.

Eficacia:
Ventas netas / Insumos empleados
=144 pares / 72 Metros
= 2 metros por 6 pares de botin

La cantidad de recurso utilizado incrementa al realizar 5 doc. Diarias en
el area de cortado, por lo tanto utiliza gran cantidad de insumos al dia.
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4.8 Comparaciéon con el mes de enero 2017

Cuadro n°20: Resumen de produccion Enero 2017

Grafico n°® 10: Resumen de produccién del mes de Enero

500

400

300

200

100

SEMANA 1

RESUMEN DE PRODUCCION ENERO 2017
SEMANAS | C/ PARES C/DOC.
SEMANA 1 102 8.5
SEMANA 2 78 6.5
SEMANA 3 102 8.5
SEMANA 4 132 11
TOTAL 414 34.5

FUENTE: Elaboracion propia

SEMANA 2

ENERO

SEMANA 3

RESUMEN DE PRODUCCION DEL MES DE

SEMANA 4

W RESUMEN DE PRODUCCION ENERO 2017 C/ PARES

RESUMEN DE PRODUCCION ENERO 2017 C/DOC.

Fuente: Elaboracion propia

El mes de enero del 2017 se toma como referencia, porque en ese mes
se realiza el cambio de material, afios anteriores se fabricaba con
materiales de cuero. Para visualizar el cuadro de produccién ver el
ANEXO 09.

En el grafico n° 10 El mes de enero se hace referencia para poder

comparar la produccion mensual en el area de cortado y simultaneamente

la produccién incrementara en el mes de junio.

En el cuadro n°20 la cantidad fabricada es de 34.5 doc. En el mes, lo cual
no es favorable para la industria. Es por eso que realiza la aplicacion de

la medicién del trabajo para eliminar tiempos muertos e innecesarios.
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4.9 Resultados obtenidos con la aplicacién junio 2017

Cuadro n° 21: Resumen de produccion junio 2017

RESUMEN DE PRODUCCION JUNIO 2017
SEMANAS C/ PARES C/DOC.
SEMANA 1 75 10
SEMANA 2 95 13
SEMANA 3 147 14.5
SEMANA 4 147 15
TOTAL 464 52.5

FUENTE: Elaboraci

on propia

Grafico n°11: Resumen de produccién Junio 2017

Resumen de Producion Junio 2017

500
400
300
200

100

m_ N

SEMANA 1 SEMANA 2

SEMANA 4

SEMANA 3

W RESUMEN DE PRODUCCION JUNIO 2017 C/ PARES

RESUMEN DE PRODUCCION JUNIO 2017 C/DOC.

FUENTE: Elaboracién propia

Cuadro n°21,Para visualizar la produccion del mes de Junio ver Anexo 10,
al recibir el resultado de la produccion del mes de Junio, de la Industria de
Calzados Marina podemos verificar que la primera semana, en el area
cortado, el sr. Cortador termina su trabajo en dos 2 dias, con este
resultado podemos decir que con la aplicacién de la medicién del trabajo,
podemos reducir la cantidad de dias y en resultado reducir el costo
indirecto como el de energia eléctrica , también podemos decir que el

trabajador tiene un dia a favor para seguir cortando en la industria o en

otras industrias.
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En la semana siguiente, al ver el cambio el duefio de la industria programa
una cantidad de cortes para el tercer dia y asi incrementar la capacidad

de produccioén.

Las demas semanas restantes podemos verificar que la aplicacion de la
medicion del trabajo es muy significativa porque el trabajador es mas
dindmico y organizado esto podemos constatar con la cantidad de cortes

producidas en las semanas restantes.

En el grafico n° 11, podemos visualizar que cada semana incrementa la
produccién, asi como también su capacidad de produccién fue mas
favorable en la industria de calzados Marina.
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CAPITULO 5
DISCUSION DE RESULTADOS
5.1 RESULTADOS OBTENIDOS

e Al realizar una evaluacion al proceso productivo en la industria de
calzados marina indica una disminucion del 25% en los volumenes de
fabricacion y su producto tiene un alto costo de manufactura y una baja
ganancia, su origen es la minima cantidad de productos producidos lo
cual no genera ganancias por los reproceso que se realiza en las
distintas areas de produccion, encontrando tiempos muertos, actividades
innecesarias. Esta investigacion hecho por alzate y Sanchez
determinaron que el proceso productivo actual de calzados en la
empresa caprichosa presenta problemas que se presenta en la linea de
produccion. Es por ello que los investigadores optaron por analizar cada
estacion de trabajo y las actividades e aplicar estrategias de medicion
del trabajo para eliminar el tiempo improductivo. Esto lo contrastamos
con la teoria emitida por Caso Neyra Alfredo quien sustenta que la
medicion del trabajo sirve para investigar, reducir y eliminar el tiempo
improductivo. (Neyra,2006)

e La aplicacion de las herramientas de medicién del trabajo, al utilizar la
primera herramienta que es diagrama de proceso operativo, se puede
observar que el tiempo de proceso operativo es 518 min y el tiempo en

operaciones es de 254 min, el tiempo de inspeccion 10 min, el tiempo de
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traslado 14 min y demora 240 min. Donde se puede visualizar que en el
area de cortado refleja mayor cantidad de tiempos muertos y actividades
innecesarias. Con la aplicacion del diagrama de operaciones de proceso
podemos visualizar y que en proceso tenemos 9 operaciones, traslados
de 4, 2 demoras, sin realizar ninguna inspeccion. Con la aplicacién de la
estrategias podriamos decir de 09 actividades reduce a 04 actividades,
de 05 traslados se reduce a 04 traslados, de 2 demoras se reduce a 1
de demora e incrementando la inspeccién en el area de corte. podemos
comparar al de Ulco Arias, lo cual busco reducir los tiempos
improductivos provocados por movimientos innecesarios, demoras y
desperdicios mejorando los proceso de produccion en la empresa ART
PRINT, a través de una ingenieria de métodos para mejorar la
productividad obteniendo asi que en la cantidad de operaciones reduce
de 51 a 41 operaciones, de 9 inspecciones a 4 inspecciones, de 51
actividades de traslado a 11 actividades asi reduciendo la distancia en

recorrido de 263 metros a 260 metros.

Al realizar la aplicacion de la medicion del trabajo en la productividad,
podemos decir que antes de la aplicacion en el mes de enero del 2017
se producia 34.5 doc. Al mes y con la aplicacion la produccion fue de
52.5 doc. Incrementando la productividad de 18 doc. mensuales en el
mes de junio, esto podemos comparar con de Ulco Arias que al realizar
el estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método
permitié determinar la productividad de 193 cajas / hora haciendo un

incrementando de la productividad de 23.7%.
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CONCLUSIONES

1. La medicién del trabajo nos permitié incrementar la productividad, en la
Industria de Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo
2017. Mediante las herramientas, estrategias, y técnicas de medicion del
trabajo.

2. Al realizar las herramientas de medicion del trabajo, podemos ver que al
realizar el diagrama de proceso de operaciones, podemos observar que el
tiempo de proceso de fabricacién de un par de zapato es de 518 min y se
observa también el tiempo de operaciones que tiene 254 min, de inspeccién
10 min, trasporte de 14 min y demora de 240 min, también podemos deducir
el tiempo de proceso de cada area, y el area de corte tiene 37 min lo cual
genera tiempos muertos, entonces este resultado se toma para realizar el
diagrama de flujo de proceso, al realizar tenemos la siguiente informacion que

de 09 operaciones, 02 demoras, 03 traslados.

3. Al aplicar las estrategias de medicion del trabajo, permitid establecer las
actividades correspondientes al area de cortado como también a determinar
la secuencia del recorrido para este. Gracias a la aplicacion se logro identificar
gue dentro del proceso de existen actividades que no generen valor y luego
eliminarlas, podemos decir que de 09 operaciones logramos reducir a 04
operaciones, de 02 demoras a 01 demora, de 03 traslados incrementar a 4 y
también incrementar la inspeccion, entonces también reduce el tiempo de

proceso de produccion que es de 518 min a 491 min.

4. Al aplicar la técnica de medicion del trabajo (estudio de tiempos) en el area de
corte permitid determinar un tiempo estandar de 31.25 min, 6.75 min de corte
y 24.5 min de actividades operacionales externas lo cual resulta que en
promedié tenemos 8.79 min de corte para un par de botina, este resultado
multiplicado por una docena, resulta 105. 48 min y en horas se dice hay 1: 45
min, aplicado a las 8 horas diarias nos resulta que al dia se puede fabricar 5.5
doc. Esta resultado permite que en el mes de Junio, incremente su produccion
de 34.5 doc. Mensuales a 52.5 doc. Incrementando en un 34 % en la

produccion.
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RECOMENDACIONES

1. La medicion del trabajo permite a la industria lograr ventajas
incrementando la productividad por ello se debe seguir trabajando en
esta area y en otras para realizar una mejora continua para beneficio

de la industria.

2. Que la empresa motive a los miembros de la organizacion a seguir
buscando nuevas formas de hacer las cosas, encontrando las
herramientas adecuadas de medicion del trabajo, ofreciéndoles la

capacitacion del conocimiento necesario para ello.

3. Comunicar repetidamente a los operadores sobre los resultados

obtenidos con respecto a la produccién mensual

Comunicar constantemente a los operarios sobre las mejoras obtenidas
con respectd a la produccion mensual para que de esta manera se
muestren comprometidos en el mejoramiento continuo del proceso

productivo.

4. Realizar el seguimiento constante del control de tiempo estandar para
encontrar las herramientas necesarias para no decaer en los indices

de productividad en cada etapa a través de auditorias.
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Anexo 01: Matriz de consistencia: Titulo: * Medicién del trabajo en la

productividad en la Industria de Calzado™

Caso: Calzados Marina, Distrito de Pilcomayo, Provincia de Huancayo-2017"

METODOLOGIA

PROBLEMA OBIJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES DE LA
INVESTIGACION
GENERAL: GENERAL: GENERAL:
¢Cudl es la | Determinar cudl | La medicion del X1.Tiempo
medicién del | es la medicion | trabajo  permite Herrami total de la Enfoque de
trabajo en la | del trabajo para | incrementar la entas de fprtc:c_eso_gle investigacion
productividad en | incrementar la | productividad en Y apricacion
laindustria  de | productividad en | la Industria de IND\égELﬁEEITE ¥G%CP°” del | x2 Tiempo Tino d
Calzados Marina, | la Industria de | Calzados Marina, (| fTrabajo total de __pode
Distrito de | Calzados Marina, | Distrito de X) operaciones investigacion
Pilcomayo, Distrito de | Pilcomayo, X3.Tiempo APLICADA
Provincia de | Pilcomayo, Provincia de total de Nivel de
Huancayo-2017? | Provincia de | Huancayo-2017. MEDICION DEL | |Estrategias inspeccion investigacién
ESPECIFICOS: | Huancayo-2017. | ESPECIFICOS: TRABAJO de medicion | X4.Tiempo Descriptiva —
(1)¢cCudles son | ESPECIFICOS: | (1)Las Fuente método | |del trabajo total de Explicativa
las herramientas | (1) Determinar | herramientas de estandares y g;gnfig%t[?o Disefio de |a
de la medicion | cuéles son las | medicion del e ; : ; ; iz
del trabajo en la | herramientas de | trabajo son disefio del trabajo- total de Investigacion
productividad en | medicion del | favorables en la P9.5 - demora No —
la Industria de | trabajo en la | productividad en Establecimie i experimental
Calzados Marina, | productividad en | la Industria de nto de la X6. Numero Enfoque:
Distrito de | la Industria de | Calzados Marina, medicién del | de Transversal
Pilcomayo, Calzados Marina, | Distrito de trabajo operaciones descriptivo
Provincia de | Distrito de | Pilcomayo, (tiempo reducidas Métodos:
Huancayo - | Pilcomayo, Provincia de estandar) Universal:
20177 Provincia de | Huancayo-2017. . Cientifico
(2) ¢Cuéles son | Huancayo-2017. | (2) las estrategias X7.Tiempo Generales:
las estrategias de | (2) ~ Determinar | de medicion del establecido e
medicién del | cudles son las | trabajo son del area de Inductivo-
trabajo en la | estrategias  de | favorables en la cortado Deductivo
productividad en | medicion del | productividad en X8. Tiempo Analitico-
la Industria de | trabajo en la | la Industria de estandar area Sintético
Calzados Marina, | Productividad en | Calzados Marina, de cortado Especificos:
Distrito de | la Industria de | Distrito de Observacion —
Pilcomayo, Calzados Marina, | Pilcomayo, Medicion
Provincia de Dilstrito de Erovincia 2017de Universo-
. | Pilcomayo, uancayo- . .
Pancayo Provincia . de | (3) ol VARIABLE Poblacion —
(3) ¢C6émo es el | Huancayo-2017. | establecimiento DEPENDIENTE Mues'[_rfﬂl:
establecimiento (3)  Determinar | del tiempo (Y) Z1 - Poblacién:
del Tiempo | cOmo es el | estandar es Eficiencia Q-produccién | jndqystrias de
estandar en la | establecimiento favorable en la /'h-h hombre calzados de
productividad en del’ tiempo | productividad en Huancayo.
la Industria de est?jnd?r_d g lca:‘al In&]ust;\lﬂa _de 72 Q Muestra:
i productividad en zados Marina, < Q-
ggtzrﬁgos Marlndz: la Industria de | Distrito de | PRODUCTIVIDAD producida / Q- INDUSTRIA
Pilcomayo, Calzados Marina, | Pilcomayo, . Materiales DE
Provincia de | Distrito de | Provincia de Eficacia CALZADOS
Huancayo . | Pilcomayo, Huancayo -2017. MARINA
20177 Provincia de

Huancayo -2017.
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Anexo 02: Orden de Produccion
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Anexo 03: Estante de distribucion de moldes
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Anexo 04: Estructura de costos Julio — Diciembre 2016

“"ESTRUCTURA DE COSTOS JULIO - DICIEMBRE 2016~

JULIO JULIO AGOSTO NGOST( SETIEMBRE PTIEMB OCTUBRE PpPCTUBR| NOVIEMBRE NIEM

A MATERIALES S/.5,521.50( 53%| S/.4,421.50 52% S/. 4,971.50 53%| S/.3,871.50 52% S/. 6,071.50| 53%
SINTETICO S/. 1,800.00 S/. 1,440.00 S/. 1,620.00 S/. 1,260.00 S/. 1,980.00
TEXTILES SINTETI S/. 141.50 S/.117.50 S/. 129.50 S/. 105.50 S/. 153.50
PLANTAS S/. 2,200.00 S/. 1,760.00 S/. 1,980.00 S/. 1,540.00 S/. 2,420.00
VARIOS ACABAD( S/. 380.00 S/. 304.00 S/. 342.00 S/. 266.00 S/. 418.00
VARIOS ARMADO S/. 720.00 S/. 576.00 S/. 648.00 S/. 504.00 S/. 792.00
VARIOS ACABADC S/. 280.00 S/. 224.00 S/. 252.00 S/. 196.00 S/. 308.00

B MANO DE OBRA S/. 4,280.00| 41% S/. 3,424.00 41% S/. 3,852.00 41% S/. 2,996.00 40% S/. 4,708.00| 41%
CORTE S/. 680.00 S/. 544.00 S/. 612.00 S/. 476.00 S/. 748.00
DESBASTE/ DOBL S/. 400.00 S/. 320.00 S/. 360.00 S/. 280.00 S/. 440.00
APARADO S/. 1,800.00 S/.1,440.00 S/.1,620.00 S/.1,260.00 S/. 1,980.00
ARMADO S/. 880.00 S/. 704.00 S/.792.00 S/. 616.00 S/. 968.00
PEGADO S/. 320.00 S/. 256.00 S/. 288.00 S/. 224.00 S/. 352.00
ACABADO S/. 200.00 S/. 160.00 S/. 180.00 S/. 140.00 S/. 220.00

|C COSTOS OPERATI S/. 600.00 6% S/. 600.00 7% S/. 600.00 6% S/. 600.00 8% S/. 600.00| 5%
ADMINISTRATIV( S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00
SUMINISTROS S/. 200.00 S/. 200.00 S/. 200.00 S/. 200.00 S/. 200.00
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Anexo 05: Cuadro de Produccion Mensual 2017

CUADRO DE PRODUCCION MENSUAL 2017

12| PRODUCCION MES DE ENERO [|PRODUCCION MES DE FEBRERO | PRODUCCION MES DE MARZO PRODUCCION MES DE ABRIL
SEMANA 1 CNT/PARES |CNT/DOC CNT/PARES [CNT/DOC CNT/PARES [CNT/DOC CNT/PARES [CNT/DOC
LUNES 18 1.5 12 1 18 1.5 18 1.5
MARTES 24 2 18 1.5 24 2 24 2
MIERCOLES 12 1 30 2.5 12 1 12 1
JUEVES 18 1.5 24 2 18 1.5 24 2
VIERNES 18 1.5 6 0.5 20| 1.66666667 18 1.5
SABADO 12 1 6 0.5 12 1 12 1
DOMINGO (@) (0] (@) (0] (@) (0] (@) (0]
TOTAL 102 8.5 96 8 104| 8.66666667 108 9
SEMANA 2
LUNES 6 0.5 12 1 6 0.5 6 0.5
MARTES 12 1 6 0.5 12 1 12 1
MIERCOLES 24 2 30 2.5 24 2 24 2
JUEVES 12 1 12 1 12 1 12 1
VIERNES 18 1.5 6 0.5 18 1.5 18 1.5
SABADO 6 0.5 6 0.5 6 0.5 6 0.5
DOMINGO (0] (0] 6 0.5 (0] (0] (0] (0]
TOTAL 78 6.5 78 6.5 78 6.5 78 6.5
SEMANA 3
LUNES 24 2 24 2 28| 2.33333333 24 2
MARTES 18 1.5 6 0.5 18 1.5 18 1.5
MIERCOLES 12 1 12 1 12 1 12 1
JUEVES 12 1 12 1 12 1 12 1
VIERNES 18 1.5 15 1.25 18 1.5 18 1.5
SABADO 12 1 12 1 10| 0.83333333 12 1
DOMINGO 6 0.5 6 0.5 6 0.5 6 0.5
TOTAL 102 8.5 87 7.25 104| 8.66666667 102 8.5
SEMANA 4
LUNES 12 1 12 1 12 1 12 1
MARTES 24 2 12 1 6 0.5 24 2
MIERCOLES 24 2 18 1.5 20| 1.66666667 31| 2.58333333
JUEVES 18 1.5 18 1.5 18 1.5 18 1.5
VIERNES 18 1.5 18 1.5 18 1.5 18 1.5
SABADO 12 1 12 1 12 1 15 1.25
DOMINGO 24 2 24 2 24 2 24 2
TOTAL 132 11 114 9.5 110| 9.16666667 142 11.8333333
TOTAL DE 414| 34.5 375| 31.25 396 33 430| 35.8333

PROD.MENSUAL
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Anexo 06: Estudio de tiempo area de cortado 1

Doblado y .
. , Traslado al area
Traer de |cortado de | Nivelado |Busqueda Inspec
. Corte A de productos en
almacén | latela en |ygrapado| de molde cion
proceso
metros

1 2.52 5.13 2.49 2.23 6.05 1.48

2 5.12 2.48 2.23 6.05 1.48

3 2.52 5.13 2.49 2.25 6.05 1.48

4 2.53 5.16 2.45 2.25 6.04 2.48 1.49

5 2.48 5.18 2.46 2.25 6.04 1.47

6 2.5 5.14 2.45 2.24 6.1 1.47

7 5.16 2.48 2.24 6.09 1.418

8 5.14 2.47 2.23 6 2.48 1.49

9 5.14 2.47 2.25 6.06 1.45
10 5.18 2.46 2.25 6.08 2.48 1.42
11 2.58 5.16 2.48 2.26 6.06 1.46
12 5.18 2.47 2.28 6.09 1.47
13 5.19 2.48 2.25 6.1 2.46 1.6
14 5.2 2.48 2.26 6.12 2.01
15 2.56 5.26 2.46 2.25 6.15 1.62
16 5.19 2.46 2.25 6.14 2.46 1.62
17 5.15 2.49 2.25 6.14 1.58
18 2.5 5.15 2.48 2.21 6.12 1.59
19 2.48 5.2 2.5 2.26 6.11 1.58
20 2.56 5.18 2.45 2.25 6.1 2.45 1.47
21 5.19 2.48 2.26 6.13 1.47
22 5.15 2.48 2.23 6.15 1.48
23 5.12 2.45 2.25 6.14 1.49
24 5.13 2.46 2.15 6.15 2.45 1.45
25 2.58 5.16 2.45 2.25 6.14 1.46
26 2.6 5.14 2.46 2.25 6.09 1.58
27 5.18 2.45 2.26 6.08 2.48 1.47
28 5.16 2.59 2.25 6.07 1.49
29 5.12 2.58 2.24 6.09 1.48
30 2.5 5.18 2.56 2.25 6.02 1.42
31 2.56 5.16 2.45 2.25 6.12 2.47 1.45
32 5.18 2.46 2.23 6.11 1.46
33 2.58 5.17 2.48 2.5 6.12 1.49
34 5.15 2.47 2.25 6.13 2.46 1.5
35 2.47 5.18 2.47 2.26 6.15 1.51
36 5.18 2.48 2.25 6.15 1.52
37 2.49 5.18 2.45 2.25 6.14 1.53
38 2.48 5.18 2.47 2.23 6.18 2.48 1.56
39 5.19 2.46 2.25 6.14 1.54
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Anexo 07: Estudio de tiempo area de cortado 2

40 2.47 5.16 2.48 2.25 6.14 1.54
41 2.58 5.16 2.55 2.25 6.12 2.47 1.56
42 5.18 2.55 2.24 6.15 1.54
43 2.48 5.15 2.56 2.24 6.13 1.55
44 5.16 2.47 2.25 6.15 1.58
45 2.48 5.16 2.48 2.26 6.12 2.49 1.54
46 5.16 2.49 2.25 6.13 1.56
47 2.57 5.15 2.44 2.26 6.14 1.56
48 5.18 2.45 2.28 6.15 2.59 1.56
49 2.56 5.14 2.46 2.27 6.15 156
50 2.5 5.14 2.45 2.29 6.18 2.48 1.53
51 5.16 2.45 2.28 6.18 1.59
52 5.14 2.45 2.24 6.14 1.58
53 2.57 5.16 2.46 2.25 6.12 2.46 1.58
54 5.19 2.45 2.25 6.12 1.57
55 2.48 5.18 2.48 2.24 6.13 1.54
56 5.2 2.48 2.24 6.12 1.56
57 5.18 2.47 2.25 6.15 2.58 1.53
58 5.21 2.45 2.26 6.1 1.59
59 5.12 2.46 2.25 6.14 1.57
60 2.56 5.16 2.48 2.24 6.15 2.45 1.57
61 2.56 5.14 2.47 2.24 6.14 1.56
62 518 2.46 2.23 6.08 1.58
63 5.14 2.48 2.24 6.08 1.56
64 2.55 5.16 2.45 2.25 6.07 2.47 1.53
65 5.14 2.45 2.26 6.09 1.58
66 2.44 5.14 2.47 2.25 6.08 1.58
67 5.18 2.46 2.25 6.01 2.45 1.52
68 5.18 2.58 2.25 6.04 1.53
69 2.47 5.19 2.45 2.24 6.09 1.56
70 5.2 2.47 2.26 6.12 1.56
71 5.16 2.48 2.25 6.15 2.45 1.58
72 5.12 2.54 2.28 6.12 1.57
73 5.12 2.45 2.27 6.15 2.01
74 5.13 2.45 2.28 6.14 2.03
75 5.2 2.46 2.27 6.22 2.04
76 5.13 2.47 2.27 6.16 1.58
77 5.26 2.48 2.26 6.15 1.57
78 2.48 5.2 2.48 2.25 6.14 2.47 1.48
79 5.1 2.46 2.24 6.18 1.44
80 5.12 2.48 2.25 6.13 1.42
81 5.15 2.46 2.26 6.18 1.42
82 5.1 2.47 2.24 6.18 1.46
83 5.26 2.48 2.25 6.18 1.45
84 5.2 2.46 2.25 6.19 1.45

69




Anexo 08: Estudio de tiempo area de cortado 3

85 5.26 2.58 2.24 6.16 2.46 1.46
86 2.44 5.16 2.24 2.26 6.12 1.39
87 2.45 5.14 2.46 2.24 6.23 1.39
88 2.46 5.26 2.45 2.25 6.23 1.5
89 5.14 2.46 2.26 6.22 1.48
90 5.25 2.45 2.25 6.25 2.25 1.47
91 2.48 5.26 2.48 2.24 6.26 1.49
92 5.24 2.45 2.25 6.28 1.48
93 5.25 2.56 2.26 6.08 1.4
94 5.26 2.49 2.25 6.09 1.42
95 5.28 2.45 2.23 6.15 2.45 1.45
96 2.58 5.26 2.45 2.26 6.18 1.45
97 5.28 2.46 2.25 6.17 1.36
98 2.48 5.29 2.45 2.26 6.17 1.34
99 2.48 5.29 2.45 2.25 6.18 1.35
100 5.2 2.45 2.26 6.19 2.48 1.36
101 5.29 2.46 2.25 6.18 1.4
102 2.5 5.26 2.45 2.26 6.16 1.44
103 5.26 2.56 2.25 6.15 1.45
104 5.26 2.45 2.28 6.15 1.45
105 5.26 2.55 2.27 6.16 1.42
106 5.24 2.56 2.29 6.14 2.45 1.41
2.5 5.18 2.47 2.25 6.14 2.47 1.495
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Anexo 09: Cuadro de referencia Enero 2017

CUADRO DE REFERENCIA

CUADRO DE PRODUCCION ENERO 2017
12| PRODUCCION MES DE ENERO

SEMANA 1 [CNT/PARES |CNT/DOC

LUNES 18 1.5

MARTES 24 2

MIERCOLES 36 3

JUEVES 24 2

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 102 8.5

SEMANA 2

LUNES 30 2.5

MARTES 12 1

MIERCOLES 18 1.5

JUEVES 18 1.5

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 78 6.5

SEMANA 3

LUNES 42 3.5

MARTES 30 2.5

MIERCOLES 18 1.5

JUEVES 12 1

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 102 8.5

SEMANA 4

LUNES 48 4

MARTES 24 2

MIERCOLES 30 2.5

JUEVES 30 2.5

VIERNES 0

SABADO 0

DOMINGO 0

TOTAL 132 11

PR(;—DO‘II;'/IAIIE-NDSEJAL 414 345
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Anexo 10: Cuadro de aplicacion junio 2017

CUADRO DE APLICACION

CUADRO DE PRODUCCION JUNIO 2017
12 PRODUCCION MES DE JUNIO

SEMANA 1 [CNT/PARES |CNT/DOC

LUNES 40 5

MARTES 35 5

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 75 10

SEMANA 2

LUNES 50 5

MARTES 45 4

MIERCOLES 4 4

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 95 13

SEMANA 3

LUNES 50 5.5

MARTES 48 6

MIERCOLES 49 3

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 147 14.5

SEMANA 4

LUNES 50 5

MARTES 48 5

MIERCOLES 49 5

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TOTAL 147 15

PRJIDO.EIIE-NDSEJAL 464 5 2 . 5
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